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Förord 

Vi skulle vilja tacka alla som har varit till stor hjälp vid utförandet av projektet. Utan dessa 

personer så hade vi inte kommit fram till det resultat som nu erhålles.  

Först vill vi tacka Eive Andersson som är supply chain manager på Dava Foods i Skara. Han 

har berättat för oss om företaget samt om äggknäckningsprocessen och den maskin som har 

stått i centrum i det här arbetet. Vi har diskuterat olika stopporsaker samt förbättringsförslag 

med honom. 

Vi vill även tacka företagets underhållstekniker. Den personen har genom en intervju och via 

mejl gett oss en bättre förståelse för maskinen och dess historia. Dessutom har vi fått en tydlig 

bild av hur underhållsarbetet går till och vikten av det. 

Operatören och övriga anställda som har bidragit till detta examensarbete ska också ha tack 

för all hjälp och för ett trevligt bemötande. Det har varit mycket intressant att få vara med er 

under de dagar som vi har befunnit oss på företaget. 

Ett stort tack riktas till vår handledare Tönu Köks och examinator Tehseen Aslam. De har gett 

oss goda råd och bra feedback under projektets gång. Vi har diskuterat tillvägagångssätt vid 

de handledningar som har erbjudits. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Sammanfattning 

Detta examensarbete har utförts på Dava Foods i Skara. Det är ett företag där hönsägg i olika 

kvaliteter bearbetas. Där finns en äggknäckningsprocess som består av två maskiner. 

Organisationen har problem med maskinen som har till uppgift att separera brickor och ägg. 

Den stannar alltför ofta och därför har företaget bett om hjälp.  

Syftet med arbetet var att ta reda på vilka orsaker som ligger bakom stoppen och att ge 

förbättringsförslag för att förhindra framtida oönskade stopp. Observationer och intervjuer 

genomfördes för att få en bättre förståelse för hur maskinen fungerar. Därefter utfördes fyra 

stopptidsanalyser för att dokumentera stilleståndstider och för att det skulle vara möjligt att se 

vad som får maskinen att stanna. Metoden 5 x varför användes för att hitta rotorsakerna till 

problemen. Förbättringsförslag gavs utifrån de rotorsaker som identifierades och även utifrån 

egna tankar och idéer. Dessa förslag placerades även in i två PICK-charts så att 

organisationen eventuellt kan välja att implementera några av dessa i framtiden. 

Arbetet resulterade i 12 unika förbättringsförslag. 2 av dessa hade med brickornas material att 

göra. Det ena förslaget innebar att endast använda plastbrickor och det andra var en blandning 

av plast- och pappersbrickor. Ytterligare ett förslag var brickor med 5x5 ägg, vilket innebär 

att brickan ska ha plats för 5 ägg på bredden och 5 på längden. Tre förbättringsförslag hade 

med människor att göra. Dessa handlade om att operatören ska försöka vara mer noggrann 

med avståndet mellan brickor på första rullbandet, att människor ska vara försiktiga vid 

transport och hantering av äggen samt att det ska vara tre personer som arbetar vid maskinen. 

Några mer omfattande förbättringsförslag var ett längre första rullband, en robot vid första 

rullbandet, en bättre funktion som separerar brickor, en ny maskin och en annan layout. Det 

föreslogs även att minska hastigheten på den så kallade cylindern.  

Slutsatsen är att det finns tre förbättringsförslag som verkligen bör övervägas. Dessa är 

användning av plastbrickor istället för pappersbrickor, införskaffande av en ny maskin samt 

tre personer som arbetar vid maskinen. Om plastbrickor används istället för pappersbrickor så 

hade det blivit mycket mindre stopp. Detta gäller även för en ny maskin som kan hantera både 

plast- och pappersbrickor. Om tre personer arbetar vid maskinen så kan den tredje personen 

ha som arbetsuppgift att upptäcka och åtgärda fel innan dessa får maskinen att stanna.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Abstract 

This final year project has been carried out at Dava Foods in Skara. It is an industry where 

different kinds of eggs are being processed. There is an egg cracking process there that 

consists of two machines. The company is having trouble with the machine that separates 

trays and eggs. It stops very often and therefore the organization has chosen to ask for help. 

The purpose of this project was to identify what causes the machine to stop and to give 

improvement suggestions to prevent future unwanted stops. Observations and interviews were 

performed with the purpose of giving a better understanding of how the machine works. Then 

four stop time analyses were carried out so downtimes could be documented and to make it 

possible to see what causes the machine to stop. The method 5 whys was used to find the root 

causes of the problems. Improvement suggestions were given based on the identified root 

causes and on own thoughts and ideas. These suggestions were placed in two PICK-charts so 

that the company can compare them and see if they want to implement some of them in the 

future. 

The work resulted in 12 unique improvement suggestions. Two of them related to the material 

of the trays. The first one involved only using plastic trays and the other one was a mix of 

plastic and paper trays. Another suggestion was trays with 5x5 eggs, which means that they 

are 5 eggs wide and 5 egg long. Three improvement suggestions had to do with people. These 

were about that the operator should be more accurate with the distance between the trays on 

the first treadmill, that people should be more careful while transporting and handling the 

eggs and that there should be three people working near the machine. A few major 

improvement suggestions were making the first treadmill longer, a robot near the first 

treadmill, a better function for separating trays, a new machine and a different layout. It was 

also suggested to decrease the speed of the so-called cylinder. 

The conclusion is that there are three improvement suggestions that really should be 

considered. These are using plastic trays instead of paper trays, acquiring a new machine and 

three people working near the machine. If plastic trays are used instead of paper trays then 

there will much less stops. This also applies to a new machine that can handle both plastic and 

paper trays. If three people are working near the machine then the third person can detect and 

fix errors. 
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1 Introduktion 

Kapitlet ger en kort presentation av företaget, bakgrunden till arbetet samt en beskrivning av 

problemet. Dessutom tas examensarbetets syfte och mål samt avgränsningar upp. Information 

om hållbar utveckling erhålles i den här delen. 

1.1 Om företaget 
DAVA Foods består av nio anläggningar, varav sex stycken av dessa är äggpackerier och tre 

är produktfabriker. Företagets verksamheter finns i Sverige, Danmark, Finland, Norge och 

Estland. Tillsammans hanterar de cirka en och en halv miljard ägg per år. Färska skalägg samt 

ett flertal kokta och pastöriserade äggprodukter och äggpulver bearbetas, paketeras och 

distribueras. År 2014 inrättades ett nytt affärsområde vid namn DAVA Foods Packaging. Det 

är ett förpackningsföretag som arbetar med att ta fram nya, förbättrade äggförpackningar. 

(Lantägg u.å.) 

Svenska Lantägg i Skara, som bytte namn till Dava Foods, är en del av Dava Foods-

koncernen i Sverige. Produktionsanläggningen byggdes 1987 och där används idag den 

senaste tekniken inom hygienbehandling av ägg. Där tvättas mer än en och en halv miljoner 

ägg varje dag. I anläggningen paketeras ägg och flytande äggprodukter produceras. Äggen 

kommer både från svenska äggproducenter och från andra länder. Svenska ägg som paketeras 

och svenska äggprodukter som produceras markeras med svensk flagga och ”tvättade svenska 

ägg”. (Lantägg u.å.) 

1.2 Bakgrundsbeskrivning 
Det finns en äggknäckningsprocess i anläggningen i Skara. Den processen består av två 

maskiner. Först läggs brickor med ägg på ett rullband. Brickorna anländer till en maskin som 

tar två brickor åt gången med hjälp av gripklor. Sedan flyttas de till ett annat rullband. 

Gripklorna öppnas och släpper på så sätt taget om brickorna. Äggen hålls kvar tack vare 

maskinens sugkoppar. De flyttas sedan till det tredje rullbandet som därefter transporterar 

äggen till knäckningsmaskinen. 

1.3 Problembeskrivning 
Företaget har problem med maskinen som plockar brickor med ägg. Den gör oplanerade stopp 

och därmed förlorar organisationen dyrbar produktionstid. Därför vill företaget ha hjälp med 

att hitta orsakerna till att maskinen står still. Förbättringsförslag ska ges utifrån de slutsatser 

som dras. 
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1.4 Syfte och mål 
Syftet med examensarbetet är att göra en stoppanalys i äggknäckningsprocessen och ta reda 

på vilka orsaker som ligger bakom stoppen. Sedan ska en rotorsaksanalys utföras för att 

identifiera var felen uppstår. Därefter ska företaget få förslag på vad som kan göras för att 

förhindra framtida oönskade stopp. 

Målen med arbetet: 

• Organisationen ska kunna ha en så effektiv produktion som möjligt.  

• Stopptiderna ska vara minimala. 

• Variationen ska ha liten påverkan på produktionen. 

Med variation menas olika ägg i varierande kvaliteter och plast- samt pappersbrickor. De ägg 

som är av bra kvalitet är relativt stora, rena och hela. Ägg som är av sämre kvalitet är 

smutsiga, små och skadade. 

1.5 Avgränsningar 
Examensarbetets avgränsningar är enligt följande: 

• Endast maskinen som plockar ägg övervakas eftersom att det är där problem uppstår. 

• Förbättringsförslag ges utan att ta hänsyn till ekonomiska beräkningar. 
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1.6 Hållbar utveckling 
“En utveckling som tillfredsställer dagens behov utan att äventyra kommande generationers 

möjligheter att tillfredsställa sina behov”. Citatet kommer ur Brundtlandkommissionens 

rapport som publicerades år 1987. Begreppet hållbar utveckling delas in i tre dimensioner: 

ekologisk, social samt ekonomisk hållbarhet. Det finns en tydlig och mycket intressant 

koppling mellan dessa dimensioner och de tre områdena kvalitet, miljö och arbetsmiljö. 

Begreppet hållbar utveckling kan alltså ses som en utvidgning av organisationers och 

medborgares ansvar för kvalitets- och miljöfrågor. (Bergman & Klefsjö 2012) 

Ekologisk hållbarhet handlar om att människor och företag visar respekt mot naturen med 

dess miljö och naturtillgångarna samt har ett långsiktigt perspektiv på hur dessa ska användas. 

Det handlar även om att utveckla produktionsprocesser och produkter som inte skadar miljön 

under produktion, vid användande och efter användande. Ekologisk hållbarhet innebär även 

att sträva efter ett samhälle med slutna kretslopp samt balans mellan processer som bygger 

upp och bryter ned, utan onödigt slöseri av naturresurser och energi, och som bevarar den 

genetiska variationen och biologiska mångfalden. Det går också ut på att långsiktigt bevara 

vattnets, jordens och ekosystemens produktionsförmåga och att minska påverkan på naturen 

och människors hälsa. (Bergman & Klefsjö 2012) 

Det finns för närvarande ingen allmän definition för social hållbarhet men det handlar om 

människor och människors lika värde. Den sociala dimensionen lyfter fram betydelsen av att 

resurser, inflytande och makt fördelas på ett rättvist, jämlikt och jämställt sätt. Dessutom så 

ska grundläggande mänskliga behov uppfyllas samt att alla människor ska ha tillgång till 

social service och att individer ska känna sig trygga och delaktiga. Detta kan ske exempelvis 

genom att människor upplever en meningsfull arbetssituation i en säker och stimulerande 

arbetsmiljö. På en världsomfattande nivå är problem kopplade till krig, svält och olika typer 

av mänskligt förtryck stora utmaningar att arbeta med. (Bergman & Klefsjö 2012) 

Ekonomisk hållbarhet är ett relativt komplext begrepp. Det är kopplat till en balanserad 

utveckling och hållbarhet på alla nivåer från företagets perspektiv till ett globalt perspektiv. 

Ordet ”ekonomi” betyder från början ”god hushållning”. Ekonomisk hållbarhet innebär att 

hushålla med resurser, att använda lämpliga resurser och att använda dem så länge som 

möjligt. Den kan nås genom att företag och organisationer skapar hög kundtillfredsställelse, 

det vill säga att produkterna är attraktiva på marknaden. Ekonomisk hållbarhet handlar också 

om väl fungerande internationella marknader utan handelsbarriärer och ett stabilt och 

hänsynsfullt användande av naturresurser, där de faktiska kostnaderna för användning av en 

naturresurs också speglas i priset. (Bergman & Klefsjö 2012) 
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Figur 1. Ekologisk, social och ekonomisk hållbarhet ger tillsammans hållbar utveckling 

(Dahlin 2014) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5 

 

 

 

2 Teoretisk referensram 

Basen för teorin definieras i det här kapitlet genom skildring av olika delar som är relevanta 

för arbetet. Kapitlet behandlar PDCA, 5 x varför, PICK-chart, standardiserat arbetssätt, 

variation och tillgänglighet. 

2.1 PDCA 
PDCA (Plan-Do-Check-Act) är den mest använda cykeln för förbättringsarbete. Den är 

indelad i fyra faser vid namn Plan, Do, Check och Act. Trots metodens popularitet så är det 

kanske ändå den minst förstådda cykeln.  Det är inte ovanligt att företag väljer att endast 

fokusera på Do och inte tar hänsyn till Plan, Check och Act. Alla fyra faserna är viktiga för att 

lyckas med metoden. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013) 

• Plan (P): Detta är den första fasen i PDCA-cykeln. Den är mycket viktig eftersom att 

det är i den här fasen som all information om problemet ska tas fram. Det handlar inte 

endast om att planera vad som ska göras, utan även kommunikation, vilken 

omfattning, vilka diskussioner, hur människor ska komma överens och vilka mål som 

ska finnas. Börja med att försöka förstå kundernas behov. Det är viktigt att försöka 

förutse vad som kommer att uträttas. Utvärdera sedan för att se om hypotesen stöds 

eller inte. Dessutom bör en tidsplan läggas upp. Det sägs att de mest framgångsrika 

japanska företagen tar lång tid på sig att planera men att det sedan tar mycket kortare 

tid för dem att implementera. Fasen kan sammanfattas i följande åtta steg: 

1. Skapa en problemlista 

2. Identifiera kundkraven 

3. Definiera problemet 

4. Samla in fakta 

5. Ta reda på grundorsaken till problemet 

6. Hitta lösningar till problemet 

7. Gör en genomförandeplan 

8. Definiera uppföljningsmål 

(Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013) 

• Do (D): Det här är den andra fasen. Detta blir ett enkelt steg om en plan har lagts upp. 

Genomför förbättringen, gärna i en testfas. För att lyckas bra med genomförandet så 

krävs en bra teknik för implementeringen. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 

2013) 
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• Check/Study (C): Detta är det tredje steget i cykeln. Inlärningen sker i denna fas. Två 

frågor som ska ställas är om allt fungerar som tänkt och om det gick som planerat. Om 

svaret är nej på minst en av frågorna så ska anledningen till det identifieras. Sedan 

måste det diskuteras vilka lärdomar som kan dras utifrån det. Rotorsakerna bör 

undersökas igen. Dessutom är det viktigt att se om det finns några uppenbara problem. 

(Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013) 

• Act (A): Det fjärde och sista steget i PDCA-cykeln är Act-fasen. Gör justeringar om 

det behövs. Annars är det läge att standardisera. En standard är den metod som för 

tillfället anses vara den mest lämpliga. I framtiden kan det alltså vara en annan metod 

som bör användas. Alla tre tidigare faser är bortkastade utan detta steget. Det är inte 

ovanligt att det här viktiga steget glöms bort. Förbättringar ska ses som ett sätt att 

förflytta sig från standardprocedurer till bättre standardprocedurer. Om det finns 

avvikelser hos standardprocedurerna så är det ett bevis på att något är fel. Fundera på 

om det finns fler användningsområden för förbättringarna. Kommunicera de nya 

kraven till alla involverade. Reflektera dessutom över om det går att förhindra att 

problemen återuppstår. Kanske kan både maskiner och människor på arbetsplatsen 

förbättras. Ta reda på alla nödvändiga framtida förbättringar för att vara redo inför 

nästa PDCA-cykel. Fira alla framsteg som har gjorts! (Bicheno, Holweg, Anhede & 

Hillberg 2013) 

 

Figur 2. PDCA-cykel (Högskolan i Skövde u.å.) 
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2.2 5 x varför 
5 x varför är en metod som går ut på att fråga sig själv fem gånger varför ett fel har uppstått. 

På så sätt är det möjligt att hitta rotorsaken till problemet. Metoden kallas för 5 x varför därför 

att Toyotas grundare, Sakichi Toyoda, påstod att ”varför” är den fråga som bör ställas fem 

gånger för att hitta ett problems rotorsak. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013) 

Det här är både en enkel och mycket effektiv metod som liknar att ha en ifrågasättande 

inställning. Acceptera aldrig den första orsaken som uppmärksammas. Försök istället att hitta 

problemets grundorsak. Metoden grundar sig på tanken att en defekt eller ett problem ska ses 

som något viktigt och inte bara gå till spillo genom att lösas. Se istället fördelen med 

identifiering av problemets underliggande orsaker. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 

2013) 

För att lyckas nå rotorsaken med 5 x varför så bör avvikelsen som ska lösas vara tillräckligt 

specifik. Metoden kan inte användas till att lösa generella problem. Ett exempel på ett sådant 

problem är varför en process i genomsnitt har 65 minuter stopptid per skift. Det finns 

troligtvis ett flertal olika anledningar till detta. Alla stopp som inträffat har sin egen historia 

och i och med det sin egen rotorsak. (Petersson, Johansson, Broman, Blücher & Alsterman 

2009) 

Det är alltså viktigt att avvikelsen specificeras för att metoden ska vara användbar. I exemplet 

ovan är det därför mer lämpligt att välja ut ett specifikt stopp och analysera just det stoppet. 

Då skulle syftet med analysen vara att ta reda på varför just det stoppet inträffade. Det är en 

annan sak om det sedan finns många andra tänkbara orsaker till att ett likadant stopp inträffar. 

En avvikelse analyseras i taget med metoden 5 x varför. (Petersson, Johansson, Broman, 

Blücher & Alsterman 2009) 

2.3 PICK-chart 
När det finns flera avvikelser i förbättringsarbetet är det ibland viktigt att prioritera en eller 

flera av dessa. Därför är det lämpligt att använda sig av en så kallad PICK-chart. PICK står 

för Possible (P), Implement (I), Challenge (C) och Kill (K). Dessa skulle kunna kallas för 

Möjligt, Genomför, Utmana och Avfärda på svenska. Med hjälp av en PICK-chart så kan 

varje avvikelse bedömas utifrån vilken effekt det skulle ge om den kan lösas samt hur stor 

insats som behövs för att göra det. Fördelen med PICK-chart är att den hjälper medarbetarna 

att diskutera sig fram till rätt prioriteringar. (Petersson, Johansson, Broman, Blücher & 

Alsterman 2009) 

Avvikelser som medför stora konsekvenser för organisationen men som är enkla att 

genomföra hamnar i Implement (I) och får därmed hög prioritet. Om en avvikelse istället 

hamnar i Kill (K) så blir det relativt enkelt att fatta beslut om att inte ta till någon åtgärd 

eftersom att det inte är lönsamt. De avvikelser som hamnar i Challenge (C) kräver en större 

arbetsinsats. Det kan därför vara lämpligt att övriga organisationen hjälper 

förbättringsgruppen att finna och genomföra en bra lösning. Avvikelser som har lägre prioritet 

än de som hamnar i Implement (I) placeras i Possible (P). Dessa tas hand om endast om det 

finns tid för det i förbättringsgruppen. (Petersson, Johansson, Broman, Blücher & Alsterman 

2009) 
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Figur 3. PICK-chart (Petersson, Johansson, Broman, Blücher & Alsterman 2009) 

2.4 Standardiserat arbetssätt 
Standardiserat arbetssätt är ett sätt att säkerställa kvaliteten och är ett krav om ett företag vill 

göra ständiga förbättringar. Inom standardiserat arbete måste processer och procedurer kunna 

upprepas och vara stadiga. En uppenbar standard gör att det blir olämpligt att genomföra 

uppgiften på något annat sätt. Standardiserat arbete är dynamiskt och måste uppdateras om 

bättre arbetsmetoder hittas. Variationen kommer att minskas på grund av att uppgiften hela 

tiden genomförs på samma sätt. (Bicheno, J., Holweg, M., Anhede, P. & Hillberg, J. 2013) I 

standardiserade arbetssätt måste standarder vara lagom detaljerade för att vara lämpliga som 

instruktioner samtidigt som de ska vara lagom generellt för att möjliggöra flexibilitet. (Liker 

2009) 
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2.5 Variation 
Variation finns i alla tillverkningsprocesser och det går inte att undvika den oavsett hur 

processer är konstruerad eller underhålls. Det är viktigt att begränsa variation eftersom 

variation kan påverka produktkvaliteten. Två typer av variationer är urskiljbara variationer 

och slumpmässiga variationer. (Olhager 2013) 

Urskiljbar variation är den typen av variation som går att identifiera och eliminera. För att 

kunna eliminera urskiljbar variation så är det viktigt att hitta rotorsaken och varför den typen 

av variation uppstår. Slumpmässig variation är den andra typen av variation och har ingen 

tydlig orsak. Slumpmässig variation är ett tecken på en bra och stadig process. (Olhager 2013) 

2.6 Tillgänglighet 
Tillgänglighet är den tiden som en maskin är faktiskt tillgänglig för produktion jämfört med 

den tiden som den borde vara tillgänglig för att utföra arbetet. (Dunn 2014). Ekvationen nedan 

används för att beräkna tillgängligheten: 

T = Planerad produktionstid - Stilleståndstid  / Planerad produktionstid 

Planerade stopp som exempelvis underhåll eller möte måste tas bort från möjlig 

produktionstid för att få planerad produktionstid. Materialbrist, ställtid, verktygsbyte är 

exempel på saker som räknas som stilleståndstid. Genom att minska ställtider så kan 

kvaliteten, flexibiliteten och leveranser förbättras. Dessutom blir det mindre kostnader. 

(Olhager 2010) 
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3 Metod 

Den här delen tar upp de metoder som använts under projektets gång.  

Metoden som väljs utgör det grundläggande arbetssättet för examensarbetet. Den kan 

definieras som ett tillvägagångssätt för hur arbetet kommer att genomföras. Det är viktigt att 

komma ihåg att metoden inte bestämmer i detalj vad som ska göras och inte. Metoden hjälper 

till att komma från en överordnad målsättning till ökad kunskap om frågan. (Höst, Regnell & 

Runeson 2006) 

Arbetets mål och karaktär är helt avgörande vid valet av metod. Det kan finnas olika 

övergripande syften med arbetet. Exempelvis kan beskrivande studier ha ändamålet att ta reda 

på och beskriva funktionalitet eller hur något utförs. (Höst, Regnell & Runeson 2006) 

Kvalitativa metoder kommer att användas i det här examensarbetet. De är lämpliga därför att 

en djupare förståelse av processen eftersträvas. Det unika eller eventuellt avvikande är 

intressant. Även sammanhang och strukturer har stor betydelse för examensarbetet. Att 

befinna sig på platsen som undersöks är helt enligt den kvalitativa forskningsandan. (Holme 

& Solvang 1997) 

3.1 Fallstudie 
Med fallstudie menas studier som ger djupgående inblick på ett speciellt typfall. I en fallstudie 

fokuserar forskare på ett fenomen och studien baseras på den information som forskare samlar 

in (Rosengren & Arvidsson 2010). I en fallstudie arbetar forskare med olika typer av 

datainsamlingar i verkligheten som till exempel observationer, experiment och intervjuer. Att 

kombinera olika datainsamlingsmetoder bidrar till en hög kvalitet på fallstudien. (Ejvegård 

2009) Enligt Saunders, Lewis och Thornhill (2007) har fallstudier potentialen att svara på 

frågan varför, vad eller hur något sker. I en fallstudie kan olika metoder användas för att 

förklara en miljö eller ett fenomen så noga som möjligt. (Yin 2007) 

3.2 5 x varför 
Examensarbetet använder sig av metoden 5 x varför för att hitta rotorsaker till problem som 

uppstår vid stoppanalysen. När så många fel som möjligt har identifierats hos maskinen i 

äggknäckningsprocessen så är det lämpligt att börja fråga sig själva varför dessa uppstår. 

Sedan är det möjligt att börja tänka på potentiella förbättringsförslag. 

3.3 PICK-chart 
En PICK-chart används för att organisationen ska kunna se fördelar och nackdelar med 

samtliga förbättringsförslag och på så sätt välja dem bästa. 
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3.4 Intervjuer 
Ett sätt att komma åt andras tankar, erfarenheter och åsikter är att intervjua dem. En anledning 

till att använda metoden i ett forskningsarbete är att intervjuer hjälper till att förstå hur andra 

tänker kring ämnet. (Bryman 2012) 

Inom kvalitativ forskning är intervjuer en av bästa metoderna för att samla in data. Skälet som 

gör att intervjuer blir passande till arbetet är metodens flexibilitet. Forskning som baseras mer 

eller mindre på intervjuar är lämplig för kvalitativ forskning. (Bryman 2012) 

En nackdel med metoden är att det kan vara tidskrävande att intervjua, tolka svar och 

analysera dem. Inom kvalitativ forskning är mindre strukturerade intervjuer önskvärda för att 

ge detaljerade svar. I kvalitativa intervjuer kan nya frågor ställas beroende på svar och hjälpa 

intervjuaren att få mer information. Personer som deltar i intervjuer kan frågas mer än en 

gång. I kvalitativa intervjuer sätts fokus på hur personen som frågställs ser/tänker på 

problemet. (Bryman 2012) 

I en kvalitativ intervju försöker intervjuaren få djup information snarare än bred information. 

Att intervjua få med omfattande frågor är ett sätt att få djup information. (Carlsson 1991) 

Ostrukturerade intervjuer är öppna och liknar vanliga samtal. Intervjuaren kan ställa frågor 

och de som blir intervjuade svarar fritt på dessa. Därefter kan uppföljningsfrågor ställas 

utifrån de svar som intervjuaren reagerade på. I en ostrukturerad intervju är processen 

flexibel. Det som är viktigt i en ostrukturerad intervju är hur den som blir intervjuad tolkar 

eller känner för en händelse eller ett problem. (Bryman 2012) 

3.5 Observationer 
Att genomföra observationer är den bästa metoden för att samla in data eller identifiera 

problem genom att observera eller studera om vad som händer i olika situationer. De kan 

utföras med hjälp av tekniken eller med det egna sinnet. (Höst, Regnell & Runeson 2006)  

Det finns två olika sätt att observera ett fenomen. Dessa är strukturerade observationer och 

deltagande observationer. I en deltagande observation deltar observatören i aktiviteter som 

ska observera och är nära intill saker som vill observera. Vid en strukturerad observation mäts 

och kontrolleras olika saker. (Fangen 2005) Observationer kan vara öppna eller dolda. Med 

öppen observation menas att observatören syns och andra är medvetna om att någon 

observerar något. Dold observation är när ingen vet att observation pågår. (Höst, Regnell & 

Runeson 2006) 
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3.6 Stopptidsanalys 
Nu för tiden är stopptidsuppföljning ett känt begrepp inom tillverkningsindustrin och det 

används mer och mer inom förbättringsarbetet. Många företag förstår vikten av att öka 

utnyttjandegraden hos sina maskiner. Det går att synliggöra och eliminera källorna till felen 

efter att data om alla olika stopptillfällen har samlats in. Detta resulterar i ökad lönsamhet 

samt konkurrenskraft. (Fredriksson 2009) 

Förluster kan uppstå var som helst i produktionen och det kan vara svårt att identifiera dem. 

Vid genomförande av stopptidsuppföljning så blir det tydligare var de flesta av dessa förluster 

finns och hur stora de är. Fördelen med stopptidsuppföljning är att det ger en klar visuell 

överblick över vad som händer i produktionen. (Fredriksson 2009) 

De olika stopptiderna som uppstod när stopptidsanalyserna genomfördes hos företaget 

dokumenterades. Både tiden då maskinen stannade och när den startade igen skrevs ner i en 

stoppuppföljningsmall. Dessutom antecknades stoppkoder som visar vad det är för typ av 

stopp. I vissa fall gjordes även kommentarer som baserades på egna antaganden. 

3.7 Reliabilitet 
Med reliabilitet menas om andra forskare skulle välja tillvägagångssättet som valdes för en 

studie och följa den måste komma fram till samma resultat och slutsaser. Syftet med 

reliabilitet är att minska brister och felaktigheter i studien. (Yin 2007) För att minska 

feltolkningar kommer att allt information som samlas under observationer och intervjuer att 

dokumenteras. Tillvägagångssättet kommer att beskrivas steg för steg och utförligt. 

Ostrukturerade Intervjuer i studien kan minska reliabilitet eftersom det bli svårt att upprepa 

den och få likadana svar. Risken kan minskas genom att välja rätt personer som är kunniga 

och har arbetat länge på företaget. 
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4 Nulägesbeskrivning 

Detta kapitel beskriver hur processen ser ut och fungerar i nuläget. Läsaren får en tydlig 

uppfattning om hur arbetet vid den aktuella maskinen går till och kan fundera på hur det kan 

kopplas till det problem som beskrevs i det första kapitlet. 

4.1 Layout 
Äggknäckningsprocessen består av tre rullband, en pall med brickor med ägg, en hiss för 

operatören, en liten maskin som separerar brickor med ägg, en så kallad cylinder, en 

manöverpanel, en maskin som separerar brickor och ägg och en del som staplar tomma 

brickor. Det finns även en äggknäckningsmaskin som är placerad efter det sista rullbandet. 

Den är dock inte väsentlig i det här arbetet. Råvarulagret finns i närheten av maskinen. 

Därifrån hämtas pallar med hjälp av en truck. Se nuvarande layout nedan: 

 Figur 4. Nuvarande layout 
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4.2 Processbeskrivning 
Först hämtar operatören eller lagerarbetaren en pall med brickor med ägg från råvarulagret. 

Den ställs sedan bredvid början på det första rullbandet. Operatören står på en hiss intill 

pallen och placerar brickor med ägg på rullbandet med hjälp av ett lyftverkyg. En liten maskin 

separerar brickorna med ägg och sedan transporteras de vidare till den så kallade cylindern. 

Den knuffar två brickor åt gången så att en maskin med gripklor och sugkoppar kan få grepp 

om brickorna med ägg. Maskinen roterar nittio grader och ställer av brickorna på det andra 

rullbandet. Äggen hålls kvar tack vare sugkopparna. Brickorna staplas och åker sedan vidare 

på rullbandet. En person ställer därefter dessa på en tom pall. Efter det roterar maskinen nittio 

grader igen och ställer av äggen på det tredje rullbandet. Äggen åker sedan vidare till 

knäckningsmaskinen. Maskinen roterar ett halvt varv och tar därefter tag i två nya brickor 

med ägg. 

5 Resultat 

Projektets resultat presenteras i det här kapitlet. Det grundar sig på de observationer och 

intervjuer som gjorts på företaget. Stoppuppföljningarna kommer att analyseras i den här 

delen. 

5.1 Observationer 
Vid observationer identifierades olika orsaker till stopptider. Vanligaste typer av fel var att 

maskinen inte kunde ta brickor, släppa dem eller att tomma brickor följde med till tredje 

rullbandet, se bilaga 1. 

Totala stopptiden var mycket högre på pappersbrickor och mindre på plastbrickor. När 

företaget knäckte tvättade ägg på plastbrickor, som kom från deras packeri, fungerade 

maskinen felfritt utan några stopp. Detta kan tyda på att orsaker till stopptider kan vara dålig 

kvalitet på ägg och inte bero på tekniska fel. Maskinen kunde inte riktigt hantera 

pappersbrickor på grund av att den inte var anpassad för att knäcka ägg på pappersbrickor. 

Om pappersbrickor var för nära varandra kunde inte maskinen separera dem från varandra och 

detta orsakade att brickor fastnar på väg till knäckning, se figuren på nästa sida. 
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Figur 5. Pappersbrickor som har fastnat 

Två operatörer står vid maskinen och en person arbetade på lagret. Personen som arbetade på 

lagret hade som uppgift att hämta pallar med ägg från lagret och ta hand om svinnet. Alla tre 

tillsammans var ansvariga för knäckningsprocessen. 

Observationerna visade att operatören som står vid det första rullbandet utför flera uppgifter 

samtidigt och arbetar betydligt mer än andra. Operatören var tvungen att säkerställa att 

brickorna ligger på rätt håll och att det inte fattas ägg på dem. Samtidigt måste brickor med 

ägg läggas på rullbandet. Om maskinen stannar så måste operatören lämna sin station för att 

åtgärda felet och därefter starta maskinen igen. 
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5.2 Intervjuer 
Personerna som intervjuades var en operatör, en underhållstekniker och företagets 

produktionsansvarig.  

Underhållsteknikern påstår att 9 av 10 fel beror på dålig kvalitet på ägg och att maskinen inte 

är tillverkad för att hantera ägg med så dålig kvalitet. Den personen utför underhållsarbete 

regelbundet men dokumenterar dock oftast ingenting. Teknikern vet precis hur maskinen ska 

underhållas på grund av sin långa tid som anställd på företaget. Det berättades under intervjun 

att maskinen byggdes om för några år sedan. Teknikern tyckte att maskinen fungerade bättre 

innan eftersom att separering och vändning av brickor funktionerade bättre då. Dessutom var 

det första rullbandet längre på den tiden. Både teknikern och operatören anser att det inte är 

lönsamt att knäcka ägg på pappersbrickor med tanke på långa stopptider och mycket svinn. 

Dock visste de att företaget är tvungna att köpa ägg på pappersbrickor på grund av brist på 

ägg. När den produktionsansvarige frågades om inte organisationen kan sluta använda 

pappersbrickor så svarade han med att importerade ägg kommer med pappersbrickor och 

priset blir högre om företaget ska tvinga sina leverantörer att använda plastbrickor. Enligt 

honom är importerade ägg billigare och på grund av brist på ägg i Sverige måste företaget 

köpa ägg från andra länder. 

5.3 Stopptidsanalys 
De olika stopp som maskinen gjorde dokumenterades och samtidigt försökte stopporsakerna 

identifieras. Totalt genomfördes fyra stycken stopptidsanalyser. Dagarna som dessa utfördes 

på valdes med maskinstatus, olika operatörer och plast- eller pappersbrickor i åtanke. 

5.3.1 Stoppuppföljning 7/3-2019 

Den första stopptidsanalysen genomfördes den här dagen. Uppföljningen började klockan 

9:08 och slutade 10:31. Den totala uppföljningstiden var alltså 83 minuter. Maskinen gjorde 

13 stopp och stod still under 15 minuter av uppföljningstiden. Det motsvarar ungefär 18 

procent av den tiden. 13 minuter av stopptiden berodde på att maskinen inte var tillgänglig 

och 2 minuter var på grund av att den tappade produktion trots att den var tillgänglig. Något 

som bland annat lades märke till att det ibland saknades ägg och att brickor föll ner. Två 

personer arbetade vid maskinen och en arbetade på lagret. Det var endast plastbrickor som 

kördes den här dagen. Se bilaga 2 för all stoppuppföljningsdata som samlats in under den här 

dagen. 
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5.3.2 Stoppuppföljning 14/3-2019 

Den andra stopptidsanalysen utfördes den här dagen. Uppföljningen började klockan 7:00 och 

slutade 10:04. Den totala uppföljningstiden var alltså 190 minuter. Maskinen gjorde 10 stopp 

och stod still under 16 minuter av uppföljningstiden. Det motsvarar ungefär 10 procent av den 

tiden. 6 minuter av stopptiden berodde på att maskinen inte var tillgänglig och 8 minuter var 

på grund av att den tappade produktion trots att den var tillgänglig. Något som lades märke till 

var bland annat att gripklon inte alltid fick grepp om brickorna och att brickor välte. Två 

personer arbetade vid maskinen. Operatören fick hämta pallar med ägg eftersom att ingen 

arbetade på lagret. Det var endast plastbrickor som kördes den här dagen. Se bilaga 3 för all 

stoppuppföljningsdata som samlats in under den här dagen. 

5.3.3 Stoppuppföljning 27/3-2019 

Den tredje stopptidsanalysen utfördes den här dagen. Uppföljningen började klockan 7:11 och 

slutade 10:39. Den totala uppföljningstiden var alltså 208 minuter. Maskinen gjorde 87 stopp 

och stod still under 103 minuter av uppföljningstiden. Det motsvarar ungefär 50 procent av 

den tiden. 80 minuter av stopptiden berodde på att maskinen inte var tillgänglig och 4 minuter 

var på grund av att den tappade produktion trots att den var tillgänglig. 37 minuter av tiden 

gick åt till ett avtalat stopp i form av rast. Något som uppmärksammades ett flertal gånger var 

att brickorna ofta fastnade i gripklon. De hängde i den och operatören var tvungen att ta bort 

dem. Två personer arbetade vid maskinen och en arbetade på lagret. Det var endast 

pappersbrickor som kördes den här dagen. Se bilaga 4 för all stoppuppföljningsdata som 

samlats in under den här dagen. 

5.3.4 Stoppuppföljning 30/4-2019 

Den fjärde stopptidsanalysen utfördes den här dagen. Uppföljningen började klockan 7:08 och 

slutade 9:51. Den totala uppföljningstiden var alltså 163 minuter. Maskinen gjorde 30 stopp 

och stod still under 80 minuter av uppföljningstiden. Det motsvarar ungefär 49 procent av den 

tiden. 25 minuter av stopptiden berodde på att maskinen inte var tillgänglig och 10 minuter 

var på grund av att den tappade produktion trots att den var tillgänglig. 45 minuter av tiden 

gick åt till ett avtalat stopp i form av rast. Blåa plastbrickor kördes från 7:08 till 7:42. Därefter 

kördes gröna sådana från 7:48 till 8:05. På dessa fanns tvättade ägg som kom från företagets 

packerier. Pappersbrickor kördes under resten av dagen. Ett fel som inträffade ett flertal 

gånger den här dagen var att brickor välte där de skulle plockas av maskinen. Något annat 

som inträffade regelbundet var att pappersbrickor fastnade. Två personer arbetade vid 

maskinen och en arbetade på lagret. Se bilaga 5 för all stoppuppföljningsdata som samlats in 

under den här dagen. 
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5.3.5 Summering av stoppuppföljningar 

De vanligaste stopporsakerna var att det saknades ägg på brickorna, att brickor föll ner vid 

rullbanden, att maskinen inte fick grepp om brickor, att brickor var på fel håll samt att brickor 

följde med till det tredje rullbandet. De problem som valts att gå vidare med är brickor som 

föll ner vid rullbanden, brickor som hamnar på fel håll och brickor som följer med till det 

tredje rullbandet. Dessa valdes då de orsakade de längsta stopptiderna och därför att de var 

lite mer frekventa än övriga stopporsaker. 

5.4 Rotorsaksanalys och förbättringsförslag 
I examensarbetet användes metoden 5 x varför för att hitta rotorsaker till de problem som 

valts att gå vidare med. Förbättringsförslag ges för varje rotorsak som identifieras. Dessa sätts 

sedan in i en PICK-chart för att organisationen ska kunna se och jämföra olika sätt att 

förbättra sin produktion. 

5.4.1 Problem 1 – Pappersbrickor som stoppar ägg på väg till 

knäckningsmaskinen (brickor som följde med till tredje rullbandet) 

 

Figur 6. 5 x varför diagram för pappersbrickor som stoppar ägg på väg till 

knäckningsmaskinen 

Utifrån denna 5 x varför ges följande förbättringsförslag: 

• Användning av plastbrickor istället för pappersbrickor 
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5.4.2 Problem 2 – Brickor som hamnar på fel håll 

 

Figur 7. 5 x varför diagram för brickor som hamnar på fel håll 

Utifrån denna 5 x varför ges följande förbättringsförslag: 

• Operatören ska försöka vara mer noggrann med avståndet mellan brickor 
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5.4.3 Problem 3 – Brickor som faller ner mellan andra och tredje rullbandet 

 

Figur 8. 5 x varför diagram för brickor som faller ner mellan andra och tredje rullbandet 

Utifrån denna 5 x varför ges följande förbättringsförslag: 

• Var försiktig vid transport och hantering av äggen 
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5.4.4 Problem 4 – Pappersbrickor som faller ner vid första rullbandet 

 

Figur 9. 5 x varför diagram för pappersbrickor som faller ner vid det första rullbandet 

Utifrån denna 5 x varför ges följande förbättringsförslag: 

• Användning av plastbrickor istället för pappersbrickor 
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5.5 PICK-chart för förbättringsförslag utifrån 5 x varför 
De förbättringsförslag som gavs utifrån de rotorsaker som identifierades med hjälp av 

metoden 5 x varför placerades sedan i en PICK-chart. Detta gjordes för att företaget ska 

kunna se och välja vilka förbättringar som eventuellt bör genomföras i framtiden. 

I Possible (P) placerades två av de tre förbättringsförslagen. Det ena var att operatören ska 

vara mer noggrann med avståndet mellan brickor. Det bör vara lätt att genomföra eftersom att 

operatören endast behöver flytta på brickor som är för nära varandra. Utifrån ett 

produktionstekniskt perspektiv kan detta göras med hjälp av två rullband som är positionerade 

efter varandra. Det ena rullbandet ska ha en lägre hastighet än det andra. På så vis rör sig en 

bricka snabbare än övriga och därmed blir det ett mellanrum. Nyttan med förbättringsförslaget 

kommer troligtvis att vara låg då det endast leder till att ett få antal brickor inte hamnar på fel 

håll. Det andra förslaget var ökad försiktighet vid transport och hantering av äggen. Detta 

kommer troligtvis vara lite svårare att implementera än vad föregående förbättringsförslag är 

därför att det krävs att flera personer är varsamma. Ur en produktionsteknisk synvinkel så är 

det viktigt att emballera brickor med ägg väl inför transport. Äggen ska inte kunna röra sig 

under transport till företaget. Detta försäkras genom att till exempel ha bubbelplast mellan 

varje lager med ägg och genom att plasta in hela pallen. Om det saknas ägg på brickorna så 

kan de fyllas på för hand. Nyttan förväntas vara relativt låg på grund av att det endast blir lite 

färre ägg som går sönder. 

Förbättringsförslaget om användning av plastbrickor istället för pappersbrickor placerades i 

Challenge (C). Det anses vara mycket svårt att implementera eftersom att alla leverantörer 

måste använda plastbrickor. Dessutom kommer det att kosta mer eftersom att plastbrickorna 

behöver tvättas efter användning och skickas tillbaka till leverantörerna. Förslaget är till stor 

nytta därför att det kommer att leda till färre stopp och mindre svinn. Operatören behöver då 

inte lägga lika mycket tid på att rätta till fel. 
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Figur 10. PICK-chart för förbättringsförslag utifrån 5 x varför 

Förbättringsförslag: 

1. Användning av plastbrickor istället för pappersbrickor 

2. Operatören ska försöka vara mer noggrann med avståndet mellan brickor 

3. Var försiktig vid transport och hantering av äggen 
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5.6 Övriga förbättringsförslag 
Det fanns fler förbättringsförslag som inte kunde kopplas till rotorsakerna som identifierades 

med hjälp av 5 x varför. Övriga förbättringsförslag gavs utifrån de observationer och 

intervjuer som genomfördes på företaget. 

5.6.1 Förbättringsförslag 1 – Längre rullband 

Om det första rullbandet blir längre så är det mer sannolikt att operatören hinner med att 

separera brickor som är för nära varandra. Då finns det dessutom mer tid till att upptäcka 

brickor som är på fel håll och vända på dem. 

5.6.2 Förbättringsförslag 2 – Robot vid första rullbandet 

En robot skulle kunna lägga brickor med ägg på det första rullbandet. På så vis behöver inte 

operatören förflytta sig lika mycket som tidigare. Då kan den personen istället fokusera på att 

upptäcka och åtgärda fel. Användningen av en robot innebär att processen blir effektivare 

eftersom att den arbetar snabbare än en människa. Den är gjord för repetitivt arbete och 

kommer inte att göra fel. 

5.6.3 Förbättringsförslag 3 – Bättre funktion som separerar brickor 

Det vore bra om funktionen som upptäcker brickor som är på fel håll för att sedan vända på 

dem förbättras. Om den inte kan vända på brickorna så bör maskinen stanna. Den kan 

exempelvis förbättras genom att ha olika hastigheter på rullbandet före och efter sensorn. Om 

brickorna först färdas relativt långsamt för att sedan röra sig snabbare så lär avståndet mellan 

dem vara optimalt. Då hinner funktionen upptäcka och vända på de brickor som inte är på rätt 

håll. 

5.6.4 Förbättringsförslag 4 – Minskad hastighet på cylinder 

Cylindern som knuffar brickor med ägg fram till maskinen med gripklor och sugkoppar rör 

sig för snabbt i nuläget. Det leder till att en del ägg hoppar av brickan och går sönder. Genom 

att minska hastigheten på cylindern så blir det mindre svinn. 

5.6.5 Förbättringsförslag 5 – Ny maskin 

Organisationen skulle kunna köpa in en ny maskin som kan hantera både plast- och 

pappersbrickor. Den bör ha förmågan att kunna upptäcka olika fel och därefter stanna. Svinnet 

som uppstår vid användning av pappersbrickor kommer då att minska rejält.  

5.6.6 Förbättringsförslag 6 – Brickor med 5x5 ägg 

Eftersom att det alltid är sex sugkoppar på längden och fem på bredden så måste brickorna 

vara på rätt håll. Om brickorna istället har plats för fem ägg på längden och fem på bredden så 

kommer sugkopparna alltid hamna rätt på äggen. 
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5.6.7 Förbättringsförslag 7 – Ändrad layout 

En bättre layout hade gett bättre arbetsfördelning vid maskinen. I nuläget gör operatören 

mycket mer än vad personen som tar hand om tomma brickor gör. Anledningen är att den 

andra personen inte är i närheten av manöverpanelen och det första rullbandet. En ny layout 

skulle kunna innefatta ett längre första rullband och en manöverpanel som är lättillgänglig för 

båda personerna som arbetar vid maskinen. Bilden nedan illustrerar hur en sådan layout kan 

se ut: 

Figur 11. Exempel på ny layout 

5.6.8 Förbättringsförslag 8 – Tre personer vid maskinen 

Om det är tre personer vid maskinen så kan den tredje ha som uppgift att vända på brickor 

som är på fel håll, stoppa maskinen vid fel samt starta den efter åtgärd. Operatören som hade 

detta som arbetsuppgift kan istället endast lägga brickor med ägg på bandet. Detta resulterar i 

mindre stress och bättre arbetsfördelning. 

5.6.9  Förbättringsförslag 9 – Blandning av plast- och pappersbrickor 

Det observerades att inte lika många ägg knäcks vid användning av pappersbrickor som på 

plastbrickor. En blandning av plast- och pappersbrickor skulle innebära att det blir färre stopp 

och därmed fler ägg som knäcks. Blandningen skulle förslagsvis kunna vara av typen 

varannan papper och plast. 
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5.7 PICK-chart för övriga förbättringsförslag 
De förbättringsförslag som togs fram utifrån observationerna och genom de intervjuer som 

gjordes på företaget placerades sedan i en PICK-chart. Detta gjordes för att företaget ska 

kunna se och välja vilka förbättringar som eventuellt bör genomföras i framtiden. 

I Possible (P) placerades förslaget om minskad hastighet på cylindern och en blandning av 

plast- och pappersbrickor. Det bör vara lätt att minska hastigheten eftersom att inget behöver 

köpas in och därför att produktionen troligtvis inte behöver stoppas då det inte lär ta lång tid. 

Förbättringen förväntas inte vara till särskilt stor nytta på grund av att den endast kommer att 

leda till lite mindre svinn. Det förbättringsförslag som anses vara enklast att implementera är 

att köra en blandning av plast- och pappersbrickor eftersom att de redan finns på företaget och 

inget behöver köpas in. Nyttan blir troligtvis mer låg än hög därför att pappersbrickor 

fortfarande används till viss grad. 

Endast förslaget om att införskaffa ett längre rullband placerades i Implement (I). Det 

förväntas inte vara svårt att implementera eftersom att det inte bör ta lång tid och inte kosta 

särskilt mycket. Nyttan anses vara mer åt det högre hållet då det skulle innebära att operatören 

får mer tid på sig att vända på brickor som hamnar på fel håll. 

Fem förbättringsförslag placerades i Challenge (C). Dessa var att införskaffa en robot vid 

första rullbandet, en bättre funktion för separering av brickor, inköp av ny maskin, ändring av 

befintlig layout samt att tre personer ska arbeta vid maskinen. Det förslag som anses vara 

enklast att implementera är en bättre funktion för separering av brickor. Detta på grund av att 

det enda som måste göras är att förbättra den nuvarande funktionen. Nyttan hos förslaget 

förväntas vara lägre än övriga förslag i kategorin då det endast kommer att göra att brickorna 

hamnar på rätt håll. Förslaget om att köpa en ny maskin tros vara det svåraste eftersom att det 

kräver planering och innebär att produktionen kommer att stå still under lång tid. Det är 

troligtvis den mest fördelaktiga förbättringen eftersom att den nya maskinen kommer att 

kunna hantera pappersbrickor bättre, ha en bättre funktion för separering av brickor och ha ett 

längre rullband. Organisationen bör kunna ställa krav på tillverkaren så att maskinen har de 

egenskaper som efterfrågas. 

Det var endast förslaget om brickor med 5x5 ägg som placerades i Kill (K). Förbättringen 

anses vara svår att implementera därför att organisationen måste köpa in nya brickor. 

Dessutom måste leverantörerna ha liknande brickor. Nyttan tros vara relativt låg eftersom att 

det endast är problemet med att brickorna är på fel håll som åtgärdas. 
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Figur 12. PICK-chart för övriga förbättringsförslag 

Förbättringsförslag: 

1. Längre rullband 

2. Robot vid första rullbandet 

3. Bättre funktion som separerar brickor 

4. Minskad hastighet på cylinder 

5. Ny maskin 

6. Brickor med 5x5 ägg 

7. Ändrad layout 

8. Tre personer vid maskinen 

9. Blandning av plast- och pappersbrickor 
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6 Diskussion 

I den här delen diskuteras utförandet av projektet, dess resultat samt organisationens sätt att 

förhålla sig till hållbar utveckling. 

6.1 Diskussion om utförandet av projektet 
Totalt genomfördes fyra observationer på företaget. Tiden det tog att utföra dessa varierade 

beroende på hur mycket som skulle produceras varje dag. Observationerna pågick dock oftast 

under hela produktionstiden. Det kändes nödvändigt att observera ett flertal gånger eftersom 

att pappers- och plastbrickor sällan körs på samma dag. På så vis erhålls ett bredare underlag 

för hur variationen påverkar produktionen. Observationerna gav en tydlig bild över hur 

maskinen fungerar och vad som kan göra att den stannar. Dessa bidrog även till framtagandet 

av intervjufrågorna. Trots att observationerna var deltagande och öppna så påverkades inte 

personalen under dessa. Det var viktigt att tänka på att hålla avstånd till maskinen för att inte 

vara i vägen. De anställda kunde därmed utföra sitt arbete precis som vanligt.  

Tre personer på företaget intervjuades. Dessa var en operatör, en underhållstekniker samt 

företagets produktionsansvarig. Det finns ett stort värde i att intervjua flera personer som 

känner till maskinen. Alla involverade får då säga vad de vet om maskinen och om de känner 

till några vanliga problem med den. Frågorna som ställdes var olika beroende på vilken 

person det var som intervjuades. Exempelvis fick underhållsteknikern bland annat frågor som 

hade med underhåll att göra medan den produktionsansvarige till exempel svarade på frågor 

gällande organisationen. I efterhand så går det att tänka att det möjligtvis hade varit lämpligt 

att ställa ett antal liknande frågor till alla som intervjuades. På så sätt hade det gått att se om 

de ger likartade svar eller inte. De frågor som ställdes var dock till stor nytta för det här 

arbetet. Utifrån svaren som gavs så var det enklare att förstå hur maskinen fungerar och vad 

som gör att den stannar. 

De tre personer som har intervjuats anses vara lämpliga då de har erfarenhet av processen men 

framförallt maskinen. Dessa har olika kön, ålder samt befattning och därmed får studien en 

bra bredd. 
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6.2 Diskussion om resultat 
Det uppmärksammades en hel del intressanta saker vid observationerna. Något som förekom 

regelbundet var att brickorna ibland var på fel håll. Då var operatören tvungen att springa 

fram till brickan och vrida den nittio grader. Anledningen till att några brickor hamnade på fel 

håll uppmärksammades inte helt och hållet. Dock så misstänker de att det har med en givare 

att göra. Det verkar som att den inte alltid känner av när en bricka som behöver vridas 

passerar den. Antagandet stärks genom att endast brickor som inte är på rätt håll upptäcks av 

sensorn. Det uppmärksammades att maskinen stannar när en felvänd bricka anländer till där 

den i vanliga fall ska plockas, vilket är bra med tanke på att det då inte blir mindre svinn. Å 

andra sidan är det inte bra att produktionen står still. 

En annan sak som upptäcktes var att cylindern som skjuter fram brickor med ägg till där de 

ska plockas ibland gör så att äggen hoppar av brickan och går sönder. Det skulle kunna 

åtgärdas genom att göra den långsammare. Alternativt skulle den kunna göra ett mindre 

abrupt stopp. 

Ett stort problem som har uppmärksammats är att pappersbrickor ofta fastnar i gripklon. 

Ibland hänger dessa brickor i den och alla eller många av äggen som är på dem går till spillo. 

Underhållsteknikern berättade att pappersbrickorna inte är gjorda för maskinen. Men av 

miljö- samt ekonomiskäl och övriga anledningar är organisationen inte i nuläget villig att 

endast använda plastbrickor. Supply chain managern konstaterar att något sådant självklart 

kan övervägas i framtiden om det visar sig vara lönsamt för företaget. Organisationen bör ta 

reda på om det är lönsamt eller ej då de är medvetna om att svinnet ökar markant när ägg körs 

på pappersbrickor.  

Även intervjuerna var mycket givande. Den första intervjun som gjordes var med operatören. 

En fråga som ställdes var bland annat vad de olika personerna gör som befinner sig vid 

maskinen. Svaret som gavs var att operatören själv lägger brickor på bandet, vrider på brickor 

som är på fel håll, rättar till saker när maskinen stannar och startar den igen när det är klart. 

En annan person som arbetar vid maskinen tar tomma brickor och lägger dem på en pall som 

sedan transporteras bort. Den tredje personen som ibland befinner sig vid maskinen arbetar på 

lagret. Den arbetaren kör iväg tomma pallar och hämtar nya pallar med ägg åt operatören. 

Ibland är den personen inte där och då får operatören det uppdraget. 

En annan fråga som ställdes till operatören var vilken tid de börjar köra maskinen och när de 

är klara för dagen. Operatören sa att de alltid börjar klockan sju på morgonen och de kör 

maskinen till senast klockan två eller tre på eftermiddagen. De har en rast och en lunchrast 

under den tiden. Arbetarna var oftast klara innan de åt lunch när orbservationerna utfördes. 

Den produktionsansvarige berättade vilka olika sorters ägg som finns samt vilka som körs på 

pappersbrickor respektive plastbrickor. Det frågades om de olika färgerna på plastbrickor har 

någon betydelse för om det är olika slags ägg och svaret som gavs var att det inte spelar någon 

roll. 
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Underhållsteknikern föreslog att titta på displayen som finns där operatören stoppar och 

startar maskinen. Syftet med det var att det skulle stå exakt vad felet beror på. När detta 

gjordes så stod det dock alltid samma sak. Det var alltså inte till någon större nytta. Om 

displayen hade gett bättre information om varje stopptillfälle så hade möjligtvis andra 

förbättringsförslag kunnat tas fram.  

6.3 Diskussion om hållbar utveckling 
Examensarbetet kan påverka den ekologiska aspekten positivt om företaget väljer att 

genomföra ett antal förbättringar som föreslås. Då kan de minska stilleståndstiderna och 

möjligtvis även svinnet. När tillgängligheten ökar så minskar tiden det tar att knäcka alla ägg. 

Det innebär att det går att spara på energianvändningen. Om färre ägg går sönder under 

produktion så kanske antalet lastbilar som kommer till fabriken kan reduceras. Det blir då 

mindre utsläpp. Företaget visar att de tar hänsyn till den ekologiska och ekonomiska 

hållbarheten genom att exempelvis använda pappersbrickor. De är mer miljövänliga än 

plastbrickor och troligtvis billigare. Det blir mer svinn när pappersbrickor används men även 

svinnet påverkar den ekonomiska hållbarheten positivt genom att det som är inuti äggen 

separeras från skalen och säljs. Om organisationen drar nytta av förbättringsförslagen som ges 

så är det möjligt att färre ägg går sönder. De kan då spara pengar eftersom att färre ägg 

behövs. Möjligtvis skulle även behovet av rengöring av maskinen minska därför att den blir 

smutsig när äggen går sönder. Organisationen arbetar med att ständigt minska 

koldioxidutsläppen. Detta görs bland annat genom att kontinuerligt uppdatera deras lastbilar 

med bättre dieselmotorer. Företagets chaufförer minskar dieselförbrukningen genom att delta i 

kurser i körteknik. Transporterna optimeras ständigt genom att exempelvis öka fyllnadsgraden 

på lastbilarna.  

Den sociala hållbarheten på företaget är bra. Under rasten varje morgon träffas arbetarna och 

pratar med varandra samt att de går igenom hur det gick föregående dag. De får då berätta om 

de har stött på några problem, om något behöver åtgärdas och ta upp andra saker som de 

tänker på. 

Genom att intervjua människor som känner till maskinen i äggknäckningsprocessen så 

påverkas den sociala hållbarheten positivt. Alla får då säga vad de vet om maskinen och om 

de känner till några fel med den. Operatören lär känna sig mindre stressad när stopptiderna 

har reducerats. I nuläget får den personen gå och springa mycket för att rätta till något som är 

fel eller för att starta maskinen igen. De anställda kan känna en trygghet i och med att de får 

hjälp att hitta olika sätt att förbättra maskinen på. 
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7 Slutsats 

Detta kapitel innefattar de slutsatser som drogs med återkoppling till projektets syfte. 

Syftet med examensarbetet var enligt följande: 

• Organisationen ska kunna ha en så effektiv produktion som möjligt.  

• Stopptiderna ska vara minimala. 

• Variationen ska ha liten påverkan på produktionen. 

Totalt 13 förbättringsförslag gavs. 4 av dessa, varav 2 likadana, togs fram utifrån de 

rotorsaker som identifierades med hjälp av 5 x varför.  Resterande 9 var övriga förslag som 

utgick från observationer och intervjuer.  

De 3 unika förbättringsförslag som gavs utifrån rotorsakerna var användning av plastbrickor 

istället för pappersbrickor, försiktighet vid transport och hantering av ägg samt noggrannare 

placering av brickor på första rullbandet. Förslaget om användning av plastbrickor istället för 

pappersbrickor anses vara det bästa av dessa 3 förslag eftersom att det leder till mindre 

stopptid. Dessutom kommer variationen att ha liten påverkan på produktionen genom att 

endast plastbrickor används.  

När det kommer till de 9 övriga förbättringsförslagen så är förslaget om införskaffande av en 

ny maskin troligtvis det bästa. Det kommer dock vara svårt att implementera därför att det 

kommer att ta tid och kräva att produktionen står stilla länge. Förslaget om tre personer som 

arbetar vid maskinen kommer också vara till relativt stor nytta på grund av att den tredje 

personen har tid att upptäcka och åtgärda fel. 
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Bilagor 

Bilaga 1. Ofta förekommande fel hos maskinen 

Bilagan visar vanliga fel som gör att maskinen stannar. 

 



34 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



35 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



36 

 

 

 

 

 

 

 



37 

 

 

 

Bilaga 2. Stoppuppföljningsdata 7/3-2019 

Bilagan visar stoppuppföljningsdata som samlats in under den dagen. 
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Bilaga 3. Stoppuppföljningsdata 14/3-2019 

Bilagan visar stoppuppföljningsdata som samlats in under den dagen. 
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Bilaga 4. Stoppuppföljningsdata 27/3-2019 

Bilagan visar stoppuppföljningsdata som samlats in under den dagen. 
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Bilaga 5. Stoppuppföljningsdata 30/4-2019 

Bilagan visar stoppuppföljningsdata som samlats in under den dagen. 
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