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Sammanfattning

Sma- och medelstora foretag &r av yttersta vikt for vart samhalle. Det bidrar till jobb
at en stor del av befolkningen och det bidrar till 60 procent av den totala
omséttningen i det svenska naringslivet. Med hansyn till att det finns sa manga SMF

ar det av yttersta vikt att erhalla en effektiv produktion.

| dagens tillverkningsindustri ar ett stort problem det faktum att den vardeskapande
tiden ar l1ag i jamforelse med den totala tiden det tar for att tillverka en produkt. Lean
production &r en vélutformad och beprévad metod att tillampa for att effektivisera en
produktion. Med hjélp av Lean-verktyg kan stédndiga forbattringar ske genom att
eliminera onddiga och ineffektiva moment i produktionen. I studien har syftet varit
att studera hur SMF kan effektivisera sin produktion med hjélp av en

vardeflodesanalys och fragestallningarna som besvarats har varit:

- Vilka metoder kan anvandas for att utvardera produktionseffektiviteten?

- Vilka parametrar paverkar produktionseffektiviteten?

- Hur kan en vardeflédesanalys anvandas for att effektivisera produktionen och
identifiera forbattringsatgarder?

Den empiriska fallstudien har genomforts med hjalp av datainsamling i form av
intervjuer med anstallda pa fallféretaget, tidmatningar och observationer. De har
metoderna har legat till grund for skapandet av nuvérdesanalysen samt berédkningar

av TAK-véardena.

Resultatet visar att SMF kan anvéanda vardeflodesanalys som ett satt for att identifiera
ineffektivitet och darigenom genomfora forbattringsatgarder som okar

produktionseffektiviteten.

Nyckelord: SMF, Lean, Vardeflddesanalys, Muda, 5S, RBV



Abstract

SME companies are of greatest importance to our society. They contribute to job
opportunities for a large portion of the population and account for 60 percent of the
total revenue in the Swedish Enterprise. Given that there are a lot of SME:s, it is
crucial to obtain efficient production.

In today's manufacturing industry, a major issue is the fact that value-added time is
low compared to the total time it takes to manufacture a product. Lean production is a
well-designed and proven method to apply to streamline production. With the help of
Lean tools, continuous improvements can be made by eliminating unnecessary and
inefficient processes in production. The aim of this study has been to investigate how
SME:s can streamline their production using value stream analysis, and the questions
that have been answered are:

- What methods can be used to evaluate production efficiency?
- What parameters affect production efficiency?
- How can a value stream analysis be used to streamline production and identify

improvement measures?

The empirical case study was conducted using data collection methods that included
interviews with employees at the case company, time measurements, and
observations. These methods formed the basis for the creation of the present value
analysis as well as the calculations of the OEE-values.

The result shows that SMEs can use value stream analysis as a way to identify
inefficiencies and thereby implement improvement measures that increase production

efficiency.

Keywords: SME, Lean, Value-stream mapping, Muda, 5S, RBV



Forord

Examensarbetet har genomforts av Lukas Bergmar och Ludvig Filipsson och ar utfort
vid Linnéuniversitet i Vaxjo som den avslutande delen pa programmet

Hogskoleingenjor, Industriell Ekonomi.

Bada forfattarna har varit lika involverade och delaktiga genom hela arbetet och

fordelat arbetsuppgifterna lika mellan varandra.

Arbetet har genomforts i samarbete med KG List. Ett stort tack vill riktas till vara
handledare pa foretaget, Jan Svensson, Mathias Henell och Malin Kirejs Hellbjer for
den hjalp och det stod som erhallits under arbetets gang. Vidare vill ett tack riktas till

ovrig personal pa KG List for trevligt bemotande.

Slutligen vill vi tacka var handledare pa Linnéuniversitet, Jan Weiss och Examinator

Hatem Algabroun for stod under arbetets gang.

Lukas Bergmar & Ludvig Filipsson
Vaxjo, 05 Juni 2023



Ordlista

Cykeltid (C/T) - Den genomsnittliga tiden det tar for att utfora en viss uppgift, alltsa
den tid det tar for en enhet att producera en produkt (Dennis, 2015).

Icke vardeskapande aktiviteter - Sadana aktiviteter/processer som inte skapar
varde till produkten (Borglund & Josephson, 2013).

Kaizen - Standiga forbattringar (Liker, 2009).

Kassation - Slanga en produkt som ar obrukbar.

Lamell — Tunt och plattformat traféremal.

Limfog - Tva eller flera ihoplimmade lameller.

Muda - Japansk term for sléseri (Liker, 2009).

Operationstid — Totala tiden for att bearbeta en batch vid ett visst moment.
Produkt i arbete (PIA) - Med PIA menar man arbete som pabdrjats men &nnu inte
avslutats, alltsa material som finns (Rother & Shook, 2004).

RBV - Resource-Based View (Barney, 2001).

SMF- Sma och medelstora foretag (Svenskt naringsliv, 2020).

Strips - Avlang traplanka/tradel.

Stalltid (S/T) - Tiden det tar att forbereda en maskin vid skifte mellan tva
produktvarianter (Dennis, 2015).

Vardeskapande aktiviteter — Sadana aktiviteter/processer som skapar varde till
produkten (Borglund & Josephson, 2013).

VIT - Vérdeskapande tid (Borglund & Josephson, 2013).
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1. Introduktion

| kapitlet introduceras amnet och arbetets omfattning. Med det som
utgangspunkt presenteras bakgrund, problemformulering, mal,

fragestallningar och avgransningar.

1.1 Bakgrund

Det finns en lang tradition géllande trd som ravara i Sverige och &an idag ar
tra ett av de viktigaste materialen i samhallet. Betydelsen av trd grundar sig i
flera aspekter och en av aspekterna ar att det ar ett hallbart material. Orsaken
till att tra ar sa hallbart beror pa den minimala energiinsatsen som kravs vid
utvinning, samt att det till stor del gar att atervinna och ateranvanda tra
(SkogsSverige, 2020).

En av Sveriges viktigaste naringar ar skogsindustrin och ar 2021 fanns det
ca 26 000 verksamma foretag inom industri och tillverkningssektorn i
Sverige. Den svenska skogsindustrin, som inkluderar massa, papper och
travaror, var ar 2020 varldens fjarde storsta exportor gallande det och bidrog
till ett exportvarde pa 145 miljarder svenska kronor. Under samma ar var ca
120 000 svenskar sysselsatta inom skogsnaringen, varav 34 742 var

sysselsatta inom sagade travaror (Skogsindustrierna, 2021).

Forkortningen SMF star for sma och- medelstora foretag. De hér foretagen
spelar en viktig roll i samhéllet dd SMF bland annat stod for 60 procent av

den totala omsattningen i naringslivet ar 2018 (Svenskt naringsliv, 2020).

For att SMF ska kunna erhalla och stérka sin position gentemot konkurrenter
behovs tillgang till vardefulla och séllsynta resurser (Bessant & Tidd, 2007).
Resource-Based View (RBV), ar en teori som har sin utgangspunkt i
organisationer och menar att en organisation starker sin konkurrensposition
genom att ha tillgang till vardefulla och sallsynta resurser som ar svara att

efterlikna av konkurrenter (Barney, 2001).
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En viktig aspekt for att forbattra SMF:s konkurrenskraft &r genom
processinnovationer (Lesser, 2022). Processinnovationer syftar till att
minska produktionskostnaden per enhet, 6ka kvaliteten i produktionen eller
producera vasentligt forbattrade produkter. For att lyckas med det behdver
produktionsmetoder forandras eller bytas ut (OECD, 2018).

Genom tillampning av RBV-teorin kan SMF identifiera viktiga och
fordelaktiga resurser och darefter anvanda processinnovationer for att
effektivisera utnyttjandet av resurserna (OECD, 2018; Bessant & Tidd
2007).

“When everything is a priority, nothing is a priority” (Martin, 2012). Genom
Lean production kan foretag darfor bli mer effektiva i sin produktion genom
att prioritera sina aktiviteter, eliminera onddiga steg i produktionen samt
arbeta med standiga forbattringar. Grunderna i ett Lean system dr att
systemet ska vara stabilt och att arbeta med standarder. Huvudmalet for alla
foretag ar att forse den béasta kvalitén till den lagsta mojliga kostnaden. For
att lyckas med det maste man eliminera sloseri av resurser (Dennis, 2015;
Womack & Jones, 1994).

Vardeflodesanalys ér ett viktigt och kraftfullt verktyg inom Lean
management. Det anvands av organisationer som ar i behov av ett
forbattringsarbete och inférande av en leanstrategi. Oberoende av vilken typ
av process det ar finns ett vardeskapande flode. Ett vardeflode kan se till alla
de aktiviteter som anvands i en produktion for att bearbeta eller tillverka en
produkt, bade aktiviteter som skapar mervarde, likvél sadana aktiviteter som
inte skapar nagot mervarde for kunden. Med hjalp av vardeflodesanalys som
verktyg kan organisationer fokusera pa vad som &r viktigt och eliminera det
som inte skapar nagot varde, och darigenom konkurrera mer effektivt pa
marknaden (Rother & Shook, 2004).

2
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1.2 Problemformulering

| dagens tillverkningsindustri ar ett stort problem att den vérdeskapande
tiden for tillverkningen av en produkt &r liten i forhallande till den totala
tiden det tar att tillverka en produkt. Den vardeskapande tiden &r sadan tid
som gar at vid de aktiviteter som transformerar en produkt fran ramaterial
till fardig produkt och darigenom skapar varde at kunden. Ett exempel pa
vardeskapande tid ar nar en stock sagas till en planka, da det &r en aktivitet
som transformerar produkten och skapar vérde at kunden. Ut6ver den
vardeskapande tiden finns det ocksa aktiviteter som inte skapar nagot vérde
at kunden, icke vardeskapande tid (Rother & Shook 2004)

Icke vardeskapande aktiviteter inkluderar aktiviteter sasom att véanta pa
material och material som ligger pa lager. Namnda aktiviteter bidrar inte
direkt till skapandet av produkten och ar dérav inte av vérde for kunden.
Genom att astadkomma bestaende och systematiska forbattringar kan en
verksamhet minska sin icke vérdeskapande tid (Rother & Shook 2004;
Coutinho, 2021).

Ronnberg (2009) forklarar att den vardeskapande tiden oftast ar en véldigt
liten del av den totala genomloppstiden vid tillverkning av en produkt.
Alltsa finns det for ett féretag mycket att vinna pa genom att anvanda sin tid
pa ett mer effektivt satt da det leder till en hogre produktivitet, minskad
onddig tid och saledes minskade kostnader, vilket 6kar féretagets I6nsamhet

och starker deras konkurrenskraft pa marknaden.

1.3 Syfte

Syftet med arbetet &r att studera hur sma - och medelstora foretag kan
effektivisera sin produktion med hjélp av en vardeflodesanalys.
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1.4 Fragestallningar

Genom att undersoka och utveckla kunskapen kring vilka metoder som kan
anvandas for att utvérdera produktionseffektiviteten kan forskningen ge
vardefulla insikter och riktlinjer for foretag att forbattra sin produktion,
optimera resursanvandning och starka sin konkurrenskraft. Darfor ar forsta

fragestallningen:

e Vilka metoder kan anvandas for att utvardera

produktionseffektiviteten?

Vidare &r en viktig aspekt att forsta vilka parametrar som paverkar
produktionseffektiviteten och darigenom for att uppna ékad konkurrenskraft.

Dérav ar andra fragestallningen:
o Vilka parametrar paverkar produktionseffektiviteten?

Kunskap om hur vérdeflédesanalys kan anvéndas for att effektivisera
produktionen och identifiera forbattringsatgarder ar viktig for att forsta hur
det kan framja effektivitet, resurseffektivitet och konkurrenskraft inom

organisationer, vilket leder till tredje fragestallningen:

e Hur kan vardeflodesanalys anvandas for att effektivisera
produktionen och identifiera forbattringsatgarder pa ett tillverkande

SMF inom traindustrin?

1.5 Avgransningar

Med hansyn till given tidsaspekt krévs avgrénsningar i arbete. Arbetet
kommer avgransas till tillverkande SMF inom trdindustrin. Det kommer
endast att ske méatningar pa de moment som anvands for att tillverka en
eklimfog. Matningarna i arbetet kommer ske pa eklimfog som tillverkas
under perioden februari till maj, 2023. Vérdeflédesanalysen kommer att
utforas med avseende pa eklimfogen och tillverkningens olika moment. Det

vill sdga, analysen kommer endast innehalla vardeflodet som uppstar fran
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orderlaggning till fardig produkt.
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2. Teori

| kapitlet presenteras relevant teori som ligger till grund for studien, samt

tidigare studier.

2.1 Sma - och medelstora foretag

Forkortningen SMF star for sma och- medelstora foretag. Med sma foretag
menas foretag som har 10—49 anstéllda och en omséttning som inte
éverstiger 10 miljoner euro om aret. Medelstora foretag daremot, det ar
foretag som har 50-249 anstallda och en omséttning pa upptill 50 miljoner

euro arligen (Svenskt naringsliv, 2020).

Svenskt naringsliv (2020) beskriver att det fanns 1 150 000 olika foretag i
Sverige och 1 149 000 av foretagen var SMF, ar 2019. Med tanke pa att sa
manga av de svenska féretagen ar SMF &r det darfor en stor del av svenska
befolkningen som ar anstallda pa just den typen av foretag. Under tidigare
namnt ar, alltsa 2019, var 3 miljoner anstéllda i ett privat foretag och 65

procent av dess var anstallda i ett privat SMF.

SMF ér av stor vikt for det svenska samhallet utifran flera aspekter. Bland
annat har 78 procent av alla jobb som skapats mellan 1992—-2018 skapats pa
ett foretag med féarre an 200 anstallda. Andra siffror som starker SMF:s roll i
samhallet &r det faktum att SMF stod for 60 procent av den totala

omséattningen i naringslivet ar 2018 (Svenskt naringsliv, 2020).

2.2 Resource based view

Resource-Based View (RBV), &r en teori inom organisationsvetenskapen.
Teorin har sin utgangspunkt i organisationer och menar att en organisation
starker sin konkurrensposition genom att ha tillgang till vardefulla och
sallsynta resurser som ar svara att efterlikna av konkurrenter. Resurserna kan

vara i form av allt fran hogt teknologiskt kunnande till valutbildad personal.
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Om en organisation har tillgang till vardefulla resurser och utnyttjar sina
resurser pa ett effektivt satt kan organisationen uppna fordelar gentemot sina
konkurrenter, till exempel genom en mer effektiv produktion som leder till
lagre kostnad eller hdgre kvalitet jamfort med sina konkurrenter (Barney,
2001).

Inom RBV ér en viktig aspekt att forsta sambandet mellan en organisations
olika resurser och hur de olika resurserna kan kombineras pa ett sa bra stt
som majligt, for att erhalla konkurrensfordelar inom sin bransch (Peteraf,
1993).

Som namnts har SMF begréansade resurser, vilket innebar att det galler att
utnyttja sina resurser pa ett sa bra satt som mojligt for att uppna
konkurrensfordelar. SMF kan bli mer resurseffektiva genom att
standardisera foretagets struktur och arbetssatt (Bessant & Tidd, 2007).
Prakash och Gupta (2008) kunde i sin undersokning konstatera att det finns
ett tydligt samband mellan standardisering och implementering av
innovationer pa SMF. En standardisering av arbetssétt bidrar till en tydligare
arbetsplats, stérre engagemang och utnyttjande av de anstéllda kompetens,
vilket bidrar till en effektivare arbetsplats (Prakash & Gupta, 2008).

2.3 Processinnovation

Definitionen av en processinnovation &r foljande “En
processinnovation ar implementeringen av en ny eller betydligt
forbattrad produktions eller leveransmetod. Detta inkluderar
betydande forandringar i tekniker, utrustning och/eller
programvara” (OECD, 2005).

Processinnovationer syftar till att minska kostnaden per enhet, 6ka kvaliteten
i produktionen eller producera betydligt forbattrade produkter. For att lyckas
med det behdver produktionsmetoder forandras eller bytas ut. En

produktionsmetod omfattar utrustningen, programvaran och
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produktionstekniker som anvands vid produktionen. En féréandring av
produktionsmetod kan till exempel vara att automatisera produktionen pa en

produktionslinje.

Processinnovationer omfattar ocksa forbattrade tekniker, utrustning och
programvara for stédjande processer. En stédjande process kan bland annat
vara underhall. Implementering av ett digitalt underhallssystem &r en typ av
processinnovation om den ar avsett for att forbattra kvaliteten i produktionen
(OECD, 2005).

2.3.1 Lean production

Grundarna till konceptet Lean production heter Eiji Toyoda och Taiichi
Ohno. Efter en vistelse i USA 1950 insdg Toyoda att massproduktion aldrig
skulle fungera i Japan da den inhemska marknaden var for liten. Dessutom
var ekonomin i landet svag till féljderna av andra varldskriget vilket gjorde
det omajligt for de att investera i teknologi fran vastvarlden. Problemen
gjorde att Toyoda och Ohno var tvungna att tanka utanfér boxen och skapa
en produktion med sma partier och korta stalltider for att bli mer flexibla.
Det resulterade i kostnadsbesparingar, defekter var enklare att identifiera och

ledtiden minskade nér det var mindre produkter i arbete (Dennis, 2015).

The Toyota Production System ocksa mer kant som Lean produktion
betyder att man ska géra mer med mindre tid, utrymme, resurser och
material men &nda ge kunden vad den vill ha. Malet med Lean produktion &r
att alltid ha kunden i fokus och samtidigt tillverka en produkt av hog
kvalitet. Det ska géras med lagsta mojliga kostnaden och kortaste ledtiden

genom att kontinuerligt eliminera slseri av tid och resurser (Dennis, 2015).

Genom Lean produktionshuset som visas i figur 1 forklaras Lean systemet.
Grunden i huset som ocksa ar grunden i ett Lean system é&r stabilitet och
standardisering. Den vanstra vaggen syftar pa Just-in-time, dar fokus ligger

pa att ha ett bra flode genom produktionen. Den hdgra vaggen syftar pa
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Jidoka dar fokus ligger pa att kontinuerligt forbattra kvalitén i produktionen.

Taket pa huset symboliserar att kunderna ar huvudfokuset. Hjartat av huset

symboliserar engagemang déar syftet ar att de anstallda ska vara flexibla,

motiverade och alltid forsoker hitta en battre 16sning &n den nuvarande
(Dennis, 2015).

//\\
///’ = \\\;
_— . S
il Kunderna i fokus R
\\\\
///.// Hogsta kvaliteten, ldgsta kostnaden, kortaste \\;\\
_— ledtiden genom att eliminera muda S
Just-in-time Jidoka

Engagemang

Flexibla och motiverade lagmedlemmar
som kontinuerligt soker efter forbattring

Standardisera

Stabilitet

Figur 1. Lean production huset. Modifierad bild utifran (Dennis, 2015).

2.3.1.1 PDCA- Plan, Do, Check, Act

Ljungberg (2016) beskriver PDCA som en vélutformad metod for att driva

ett forbattringsarbete pa ett strukturerat sétt. Precis som namnet sager ar det

en metod som upprepas flera ganger om, och idén ar att ga tillbaka och gora

stegen om och om igen for att fortsatta i riktningen med att uppna det satta

malet.
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En PDCA-cykel &r uppdelad i fyra steg
1. Plan (Planera)

2. Do (Gora)

3. Check (Studera)

4. Act (Agera)

Forsta steget, Plan, gar ut pa att identifiera och forsta processen och
mojligheterna som finns for att forbattra processen. Det handlar alltsa om att
forsta processen och sedan analysera informationen som finns kring

processen, for att darefter kunna ta fram en eller flera lI6sningar.

Andra steget, Do, handlar det om att genomféra planen eller planerna som
tagits fram i forsta steget. Under fasen ar det viktigt att samla in data fran

utforandet.

| tredje steget, Check, studeras och utvarderas den data som samlades in
under fas tva. En analys gors for att se om malen som sattes i
planeringsfasen ar uppnadda eller inte. Om genomférandet av planen visar
pa att malen som satts inte ar uppnadda far man ga tillbaka till forsta steget

igen, om man ddremot uppnatt malet gar man vidare till steg fyra.

| steg fyra, Act, handlar det om att implementera och standardisera
forbattringen som tagits fram. Det ar inte sékert att alla problem l6ser sig pa
en gang, utan de problem som fortfarande kvarstar blir malet for nasta
forbattring (Projektledning, 2019).

2.3.1.2 Kaizen

En viktig hornsten vid PDCA dr att arbeta med sténdiga forbéattringar. Det
japanska ordet som beskriver standiga forbattringar &r Kaizen. Det &r en
process med syftet att genomféra vardedkande forbattringar. Det kan vara

stora forbattringar likval som sma forbattringar, dar det slutgiltiga Lean-
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malet uppnas da man lyckats fa bort alla sorters sl6seri som bidrar till

kostnader och inte tillfér nagot vérde i tillverkningsprocessen.

Kaizen kan vara allt ifran att standardisera sin produktion, ta fram och
utveckla nya rutiner eller utbilda sin personal for att skapa en storre
forstaelse och ett storre engagemang i hela verksamheten. Just
engagemanget fran alla anstéllda och att alla ska arbeta tillsammans for att
uppna verksamhetens gemensamma mal ar av stor vikt vad det galler

Kaizen.

Sammanfattningsvis, Kaizen gar ut pa att géra forbattringar i en verksamhet
vilket pa langre sikt kommer 6ka effektiviteten och produktiviteten, som

darmed okar foretagets konkurrenskraft pa marknaden (Liker, 2009).

2.3.1.3 Vardeskapande arbete

Det finns arbete och aktiviteter som skapar vérde pa en produkt och
aktiviteter som inte skapar nagot varde. Det som avses som vérdeskapande
arbete ar det arbete som skapar varde for slutkunden, till exempel nér en
detalj bearbetas i en maskin (Liker, 2009).

| en produktion &r det endast en brakdel av det totala arbetet som &r
vardeskapande arbete, resterande &r Muda vilket visas i figur 2. Nar en
produktion ar i behov av effektivisering har foretag mycket att vinna pa

genom att fokusera pa att minska Muda (Meland, 2006).
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Ledtid >

Muda

Effektivisering genom Lean:

—

Figur 2. Effektivisering genom Lean (Egen bild).

2.3.1.4 Muda

Muda &r en japansk term som betyder sldseri och med sléseri menas allt som
tar tid men inte tillfor nagot varde for kunden, alltsa icke vardeskapande

arbete (Liker, 2009). Sl6seri inom Lean brukar delas upp i atta kategorier.

1. Onddiga rorelser: Ar relaterat till ergonomin pé arbetsplatsen. Om
det ar dalig ergonomisk design pa arbetsplatsen kommer de anstéllda
behdva ga onddiga strackor samt stracka eller vrida pa sig for att
utfora vissa moment. Detta har en negativ paverkan pa
produktiviteten i produktionen och kvalitén pa produkterna.

2. Vantan: Nar produktionen stoppas pa grund av fel pa maskiner eller
nar en anstélld behdver vanta pa material vilket leder till att ledtiden

for produkten okar.

3. Onodiga transporter: Ar alla transporter internt pa foretaget. Det kan
vara att transportera partier mellan de olika processerna. De onddiga
transporterna 6kar desto langre det & mellan processerna i

produktionen och ju stérre partierna &r.
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2.3.1.55S

Defekter: Alla produkter som ar defekta pa ett eller annat satt. Det
kan antingen vara genom att géra om en produkt, justera en produkt

eller kassera en produkt. Det tar tid och energi fran foretaget.

Overarbete: Syftar pa att foretag arbetar med processer mer 4n vad

som ar nddvandigt.

Lager: Det &r ofta foretag har for mycket ramaterial i lager, for
mycket komponenter i lager samt for mycket PIA. Det &r ett vanligt
forekommande problem i foretag som anvander sig av ett tryckande
flode.

Overproduktion: Anses vara den vérsta typen av muda och syftar pa
att foretag producerar mer an vad som siljs. Overproduktion utgér de

stdrsta kostnaderna for ett foretag.

Outnyttjad kompetens: Nér det ar dalig samverkan och
kommunikation inom foretaget eller mellan kunder och leverantorer.
Utnyttjar man inte den kompetens och kreativitet som finns internt

missar foretaget mojligheter till forbattring (Dennis, 2015).

5S handlar om att eliminera den sortens sloseri som bidrar till misstag,

defekter, skador och ineffektiviteter pa arbetsplatsen. 5S ar ett verktyg for att

synliggora problem som finns pa arbetsplatsen (Liker, 2009).

5S innefattar foljande fem steg:

Sortera: Rensa ut artiklar och utrustning som séllan anvands genom
att méarka de. Det ar 1att hant att arbetsplatsen blir fylld med saker
som inte behdvs, till exempel PIA, verktyg som inte anvénds och
skrép. Det forsdmrar snabbt arbetsflodet som i sin tur leder till en
langre ledtid. Mark alla artiklar och utrustning och sortera ut det som

inte behdvs.

13
Bergmar & Filipsson



e Strukturera: Efter sorteringen &r klar ska det som finns kvar
struktureras. For att fa ett effektivt arbete ar det viktigt att all
utrustning har sin unika plats. Det kan goras genom att anvénda sig
av siluettavlor for alla verktyg, samt organisera alla dokument pa ett

bra satt.

e Stdda: Nar sorteringen och struktureringen ar klar har
forhoppningsvis utrymme frigjorts i lokalen/lokalerna vilket gor det
lattare att stdda. Ett bra sétt for att alla ska stida ar att anvanda sig av
ett stadschema dar alla har sina olika stidomraden. Under stadningen

ingar ocksa att kontrollera tillstandet pd maskiner och utrustning.

e Standardisering: Uppratta standarder i form av regler och
instruktioner for att fortsatta att jobba med de forsta S:en. Det &r
viktigt att kontinuerligt arbeta med sortering, strukturering och
stadning for att inte falla tillbaka till hur det var innan 5S-
programmet inférdes. Helst ska standarderna vara tydliga, enkla och

visuella.

e Skapa vana: Viktigt att géra arbetet till en rutin for alla anstallda pa
foretaget. Nyckeln for att det ska funka &r att engagera och
uppmuntra alla (Dennis, 2015).

2.3.1.6 SMED

Stalltid ar tiden det tar att forbereda en maskin vid skifte mellan tva
produktvarianter. Stalltid ar ett exempel pa icke vardeskapande tid med
tanke pa att tiden det tar att forbereda en maskin inte skapar nagot varde for
kunden (Dennis, 2015).

En vanlig och vélbeprévad metod som anvands for att reducera stélltider &r
SMED (Single Minute Exchange of dies). Enkelt och évergripande gar

SMED ut pa att gora i ordning allt som gar att gora innan det ar dags stélla
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om en maskin mellan tva produktvarianter med syftet att reducera stalltiden
och fa en mer effektiv verksamhet. Vid varje tillfalle som en maskin maste
skifta mellan produktvarianter kommer maskinen med stor sannolikhet
behova sta still for att genomfora ett verktygsbyte. Konsekvensen av stoppet
blir ett avbrott i verksamheten, vilken minskar kapaciteten foretaget klarar
av att tillverka. Men det ar inte det enda som paverkas, langa stélltider leder
ocksa till att foretaget far svarare att leverera sina produkter i tid och det blir

ett behov av storre lager (Pettersson et al. 2015).

For att reducera stalltider med hjélp av SMED-metoden maste det forst och
framst kartlaggas ett nulage, lampligtvis med hjélp av en vardeflodesanalys
dar den verkliga stalltiden dokumenteras. Darefter géller det att analysera
den data som samlats in for att se vilka forbattringar som kan gdras och hur
stalltiden kan reduceras (Pettersson et al. 2015).

2.4 Vardeflodesanalys

Vardeflodesanalys ar ett verktyg som inriktar sig pa att faststalla material
och informationsflodet samt ledtiden for processer. Rother (2013) forklarar
att vardeflodesanalys ar mycket effektivt for att fa en 6vergripande bild (ett
nuldge) dver de olika processerna och flédena vid tillverkningen av en
specifik produkt. Malet med en vardeflodesanalys ar att identifiera den
vardeskapande tiden i férhallande till ledtiden vid tillverkning av en produkt.
Genom att fa en bild av nulaget kan potentiella forbattringar identifieras.

Det forsta steget vid framstéllning av en vardeflodesanalys ar att vélja en
produktfamilj som ska kartlaggas. Det vanligaste ar att foretag fokuserar pa
de produkter som ar viktigast, vilket brukar vara de produkter som
produceras kontinuerligt. Darefter ar nasta steg att skapa ett nuvarande
tillstand pa produktionen. Syftet med steget ar att fa en bild 6ver hur
produktionen ser ut idag och ta reda pa dagens ledtid samt vardeskapande tid

for produkten. Nar kartlaggningen av nuléget ar faststallt gar det att
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identifiera sloseri som ska elimineras samt ta fram forbattringsforslag
(Rother & Shook, 2004).

2.4.1 Gemba

Vid anvandning av Lean verktyg gar det inte bara att forlita sig pa och
anvanda insamlade data som redan finns. For att géra en korrekt beddmning
av nulaget géller det att “go to Gemba”. Det ar ett uttryck som syftar till att
ga till den fysiska platsen dar processen pagar och sjalv samla in den data
som ar nédvandig. Med Gemba menas “den plats dér det hander” (Bicheno
& Holweg, 2016).

For att utforma en tillforlitlig nuvardesanalys &r det viktigt att personerna
som utformar den verkligen forstar produktionen och de olika processerna.
Inom Lean finns en utformad teknik med syftet att forsta processerna,

“Gemba walk”.

Det innebar att personligen ga ut i produktionen och observera arbetsplatsen,
de olika arbetsprocesserna och stélla relevanta fragor till operatérerna som
utfor arbetet. Syftet ar att forsta processerna battre och darigenom upptécka
mojliga forbattringar i produktionen (Bicheno & Holweg, 2016).

2.4.2 Kartlaggning av nuvarande tillstand

En kartldggning av nuléget ar av yttersta vikt for att identifiera potentiella
forbattringar samt utveckla ett framtida lage av produktionen. For att ta fram

ett sa bra nulage som majligt ar det viktigt att folja ett antal steg.

- Skapa en kansla av produktionen och processerna genom att folja flodet

fran forsta till sista moment.

- Det &r viktigt att samla in alla data sjalv.
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- Samla in data i den verkliga produktionen samtidigt som flodet av material

och information foljs.

- Mat alla tider som behdvs samt kartlagg vérdeflodet sjalv (Rother &
Shook, 2004).

2.4.3 Cykeltid

Cykeltid &r den tiden det tar for ett moment att genomforas i produktionen.
Alltsa den tiden det tar fran processens borjan till slut (Pettersson et al.
2015).

2.4.4 Ledtid

Ledtiden ar den tid det tar for en produkt att ta sig igenom alla steg i ett
flode. Det vill séga den tiden det tar for en produkt att produceras efter att

den har bestallts av en kund (Pettersson et al. 2015).

Ledtiden i en produktion &r starkt kopplad till hur effektiv en produktion ar,
det vill sdga att ju kortare ledtiden ar desto effektivare ar produktionen
(Olhager, 2020).

2.5 Floden

Enligt Jonsson och Mattsson (2016) anses materialflodet som logistikens
huvudsakliga flode da materialet ofta star for hdga vérden, har stor paverkan
pa miljon och kraver ofta storst resurser for att genomfora. Materialflodet for
ett tillverkande foretag borjar med att rdvaror och komponenter kommer in
fran leverantorer till foretaget och slutar nar det skickas ut som fardiga

produkter till kunden.

“Ett effektivt materialflode utnyttjar resurserna effektivt och motsvarar exakt

kundens behov” (Jonsson & Mattsson, 2016). For att balansera
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materialflodet med hansyn till bade utbud och efterfragan menar Jonsson
och Mattson (2016) darfor att ett valfungerande informationsflode ar av
storsta betydelse. Informationsflodet ar en tvavagskommunikation, bade
mellan leverantor och foretag, men ocksa mellan foretag och kund (Jonsson
& Mattsson, 2016).

2.5.1 Dragande och tryckande flode

Syftet med ett dragande flode &r att inte borja producera nagot om inte
kunden har fragat efter det. Istéllet for att ha ett stort lager med manga varor
behdvs endast ett mindre lager med fa varor eftersom tillverkningen sker
efter order. | ett dragande flode gar informationsflodet bakat och
materialflodet framat. Med det menas att en signal fran kunden kommer fran

kunden nedstréms och sedan borjar produkten att tillverkas uppstroms.

Genom att anvanda ett dragande flode kommer det bundna kapitalet att
minska. Pengarna kommer da att kunna investeras i andra nodvandiga saker,

till exempel ny utrustning eller battre utbildning for personal.

Ett tryckande flode ar motsatsen till ett dragande. 1 ett tryckande flode
producerar foretaget utifran prognoser och tidigare erfarenhet. Istallet for att
producera utifran hur efterfragan egentligen ser ut pa marknaden, produceras
det efter vad prognoserna visar. Resultatet blir ofta att PIA 6kar, vilket leder
till att ledtiden 6kar (Dennis, 2015).

2.5.2 Pyramid

Pyramid &r modernt och flexibelt affarssystem som anvands av sma och
medelstora foretag. Genom en integrerad helhet kan man enkelt folja hela
flodet fran en lagd order till att fakturan &r betald. De grundldggande
funktionerna funkar for de flesta foretag inom olika branscher. Dessutom

finns tillvalsmoduler som riktar sig till féretag med speciella behov.
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For ett tillverkningsforetag kan pyramid hantera lagerflodet, planering av
resurserna, operationstider samt materialrapportering. Pyramid kan saledes
hjalpa foretag att forbattra effektiviteten och produktiviteten (Unikum,
2023).

2.6 TAK

En metod for att se hur bra en produktion och dess utrustning fungerar ar
genom att berdkna TAK. TAK &r ett matt pa hur effektiv ens produktion ar
(Hagberg & Henriksson, 2018).

Syftet med att berakna TAK ér att foretaget ska fa en uppfattning om hur
produktionen fungerar och vilken potential det finns till att géra
forbattringar, forbattringar som kan leda till en mer effektiv produktion och
en hogre I6nsamhet. TAK-vérden anvands ofta som grund nér viktiga
strategiska beslut ska fattas pa ett foretag. Till exempel om det dkar
I6onsamheten att ta in en ny maskin, om planerade forbattringsatgarder
kommer leda till en produktionsékning eller for att skapa ett mal kring hur
underhallsarbetet ska skotas for att 6ka TAK-vardet (WCM, u.d).

2.7 Tidigare studier

Rojasara och Qureshi (2013) genomforde en studie dar syftet var att
undersdka om 5S kunde forbattra prestandan i en mindre
tillverkningsindustri. Studien pagick under tio veckor. Resultatet efter de tio
veckorna var att effektiviteten i produktionen 6kade med cirka 20 procent.

Enligt EI-Aty (2015) kan en produktion bli effektiv med hjélp av Lean
verktyg. Malet med studien var att implementera Lean verktyg i olika
industrier for att 6ka produktiviteten. Studien resulterade i att
implementeringen av Lean forbattrade manga parametrar som paverkar

effektiviteten i ett foretag. Parametrarna som blev béttre var kortare
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cykeltider, PIA-nivaerna minskade, minskat lager och produktkvaliteten

Okade.
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3. Metod

| kapitlet presenteras forskningens design, vilka metoder som kommer

anvandas, forskningens kvalitet samt etik.

3.1 Forskningsdesign

Forskningsplanen som illustreras i figur 3 beskriver hur projektet har
genomforts steg for steg. FOrsta steget i arbetet var att ta fram en
problemformulering for fa en bra utgangspunkt. Dérefter avgransades
arbetet till ett rimligt omrade att fokusera pa. Parallellt togs det fram ett syfte
och fragestallningar med studien. Nésta fas bestod av litteraturstudier dar det
gjordes en insamling av fakta fran olika bocker och vetenskapliga artiklar
med syfte att gora rapporten trovardig. Dessutom genomfordes
datainsamling pa foretaget for att fa en bild av nulaget och ta reda pa vad
som behdver studeras. Darefter gjordes en kartlaggning och
vardeflodesanalys av nulaget som Iag till grund for att ta fram

forbattringsatgarder. Med hjalp av insamlat material kunde slutsatser dras.

4 Litteraturstudier Faktainsamling %
- ™,
Problemformlering | > .
N

b Studie pa foretag Datainsamling

™ - . -
P~ Kartlaggning av nulage
Vardeflddesanalys av nulage
Forbattringsatgarder

Slutsats

Figur 3. Forskningsplan for arbetet. (Egen bild)
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3.2 Forskningsmetoder

| kapitlet beskrivs forskningsmetoderna som valts i arbetet. | figur 4 ges en

bildlig forklaring av valen.

Forskningsansatts i Empirisk undersokning

’ v

» Forskningsstrategl Falistudie

Metodval E

Undersokningsmetod — Kvalitativ/kvantitativ

Ll Metoder for datainsamling o Observationer och intervjuer imdrdata

v .
¢
v

Litteraturstudie Sekundardata

v v
I i

Figur 4. Beskrivning av examensarbetets metodval. (Egen bild)

3.2.1 Vetenskapligt angreppssatt

Det finns tva olika forskningsansatser att skilja pa vid forskning. Den ena &r
deduktivt angreppsétt och innebar att forskaren utgar fran tidigare samlad
teori och darefter testar teorierna mot verkligheten, exempelvis med hjalp av
observationer. Induktivt angreppsatt kan man i stéllet forklara som det
omvanda, dar data samlas in via observationer och ligger till grund for de

slutsatser som konstateras (Eriksson och Wiedersheim-Paul, 2014).

| studien kommer bada angreppsatten att anvandas.

3.2.2 Fallstudie

Studiens syfte och fragestallningar kommer att besvaras genom en fallstudie.
En fallstudie ar en unders6kning pa ett mindre urval, som bland annat kan

vara ett foretag eller en organisation (Davidson och Patel, 2019).
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Informationen till en fallstudie samlas in pa flera olika satt for att fa en
tydlig bild av det som undersoks. Om undersokningen sker pa ett foretag ar
det vanligt att observationer och intervjuer genomfors. En fallstudie brukar
utforas i fyra steg, stegen ar:

e Valav ett eller flera exempel.

e Studera befintligt fenomen.

e Samla tillrackligt med information for det valda fallet.

e Fallstudien utfors pa ett systematiskt sétt (Blomkvist, Hallin 2015).

Studien har foljt punkterna genom hela arbetsprocessen. Forst valdes det
fallforetag som skulle studeras. Datainsamlingen gjordes med hjalp av
matningar, intervjuer och observationer pa foretaget. Det samlades in
tillrackligt mycket information for att utféra en vardeflodesanalys av nuldget
pa foretaget som sedan kunde anvandas som utgangspunkt till

forbattringsatgarder.

3.2.3 Kvalitativ och kvantitativ metod

Vid forskning gar det att anvanda sig av bade en kvalitativ metod och en
kvantitativ metod, men det gar ocksa att kombinera och anvanda sig av
bada.

Det gar att beskriva kvalitativ och kvantitativ forskning pa ett mer
djupgaende satt, men 6vergripande gar det att beskriva att en forskning som
ar kvantitativ inriktad ar en forskning bestaende av matning av numeriska
variabler for att samla in data, det kan vara i form av hur manga eller hur
ofta. Vid kvantitativa métningar ar det vanligt férekommande att statistiska
verktyg anvands for att analysera den data som samlats in (Davidson och
Patel, 2019).
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| arbetet kommer den kvantitativa metoden anvandas i form av tidmatningar
ute i den verkliga produktionen for att sakerstalla maskinernas cykeltider,
stalltider och ledtider. For att fa ett mer trovardigt och palitligt resultat av
tiderna har samma matningar genomforts flertalet ganger, under olika dagar

och av bada forfattarna av rapporten.

Den kvalitativa forskningen utgar mer ifran ett perspektiv dar det handlar
om att undersoka och forsta situationer och sammanhanget mellan de olika
situationerna. Data som samlas in vid en kvalitativ metod kommer ofta fran
intervjuer och observationer som anskaffats fran berérda manniskor inom
amnet (Davidson och Patel, 2019).

Den kvalitativa forskningen anvénds i form av intervjuer med anstéllda som
innehar ratt kompentens och kunskap kring @mnet. Den utnyttjas ocksa i
form av observationer som gjorts ute pa fallféretaget. Data som samlats in
med hjalp av den kvalitativa forskningen tolkas och beddms subjektivt av

bada forfattarna for att samla in véasentliga data.

3.3 Datainsamling

Datasamlingen under arbetet har bestatt av intervjuer, observationer och

litteraturstudier.

Vid datainsamling &r det viktigt att understryka att det empiriska materialet
kan bestd av bade primar- och sekundarkallor. Eriksson och Wiedersheim-
Paul (2014) forklarar att primardata ar den data vi samlar in sjalva genom
exempelvis observationer och intervjuer. Sekundéarkallor daremot, &r fakta

och uppgifter som redan &r insamlat i exempelvis databaser och dokument.
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3.3.1 Intervjuer

For att samla in direkt data fran en person eller grupp ar intervju en utmarkt
teknik (Eriksson och Wiedersheim-Paul, 2014). En intervju bestar av tva
parter, dar den ena ar forskare/intervjuare som staller fragorna och leder
samtalet. Den andra parten ar respondenten/respondenterna som besvarar

fragorna (Safsten, Gustavsson, 2019).

En intervju kan vara uppbyggd pa tre olika sétt vilka ar strukturerad,
semistrukturerad eller ostrukturerad. Om intervjun ar strukturerad finns det
ett frageformular som intervjuaren har bestamt innan och personen ar val
forberedd. Ifall intervjun ar ostrukturerad ar samtalet mellan intervjuaren
och respondenten mer 6ppen dar ett dvergripande omrade diskuteras. Vid en
semistrukturerad intervju har intervjuaren forberett fragor, men det ges ett
storre utrymme for foljdfragor och diskussioner jamfort med en strukturerad
intervju. Semistrukturen ar den vanligaste inom ingenjorsvetenskapen
(Séafsten, Gustavsson, 2019).

Under arbetet har 16pande intervjuer skett pa plats pa Kg List kontor i
Norrhult. Forfattarna har varit pa plats hos foretaget varje onsdag under
framforallt februari och mars, 2023. Semistrukturerade intervjuer, for att
samla in primardata, har huvudsakligen genomforts tillsammans med Jan
Svensson (Produktionsplanering), Malin Hellbjer (Ekonomiansvarig) och
Mathias Henell (Produktionschef). Det har ocksa skett ostrukturerade
intervjuer tillsammans med operativa arbetare, som arbetar i produktionen
dagligen, da fragor kring olika moment dykt upp. Fragorna har utformats
och stéllts pa ett sadant satt att forfattarna kunnat skapa en 6verblick av
foretaget, samt samla in nédvandiga och relevanta fakta for att framstélla en
nulagesbeskrivning. | bilaga 5 och bilaga 6 presenteras fragorna som stllts

pa intervjuerna.
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3.3.2 Observationer

Vid en fallstudie kommer mycket av den fakta som samlats in fran
observationer som gjorts, observationer klassas som primardata. Om det ar
forbestamt vilka fragor och processer som ska kartlaggas kan observationer
ske i strukturerad form, vilket det oftast gér om man utgar fran en modell
eller teori. Vid en strukturerad observation anvénds ett protokoll som
specificerar vad som ska registreras. Om observationer genomfors
ostrukturerat finns det inget observationsschema eller protokoll att folja,

dock ar det viktigt att dokumentera observationerna.

En observation kan vara direkt eller indirekt. En direkt observation kan till
exempel vara observationer av en produktionsprocess. Om en observation
genomfors med nagot matinstrument ar det en indirekt observation. (Safsten,
Gustavsson, 2019).

Under arbetets gang har det genomforts strukturerade observationer som
varit indirekta, i form av tidmatningar av cykeltider och den vardeskapande
tiden for olika processerna. Det har aven genomforts strukturerade
observationer som varit direkta. Da flodet for tillverkningen av en eklimfog

och lagret mellan de olika produktionsprocesserna observerats.

3.3.3 Litteraturstudier

Litteraturstudier ar nar litteratur granskas systematiskt och kritiskt for att
identifiera vad som ar relevant till det omrade som ska undersokas. Syftet
med litteraturstudien &r att fa en dkad forstaelse kring det som ska

undersokas i studien (Safsten, Gustavsson, 2019).

Litteraturstudier har genomforts for att bygga upp en storre kunskap inom
omradet. Den ar uppbyggd pa en sammanstéllning av bocker fran
universitetshiblioteket samt vetenskapliga artiklar som &r relevanta for
omradet. Som hjalpmedel for en inriktning pa studien har tidigare

examensarbeten studerats i viss man.
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3.4 Forskningskvalitet

Vid forskning ar det viktigt att informationen som samlats in varderas pa ett

bra satt.

3.4.1 Validitet

Vad det galler forskning och undersokningar &r det viktigt att arbetet har en
hdg validitet. Med validitet menas hur relevanta och trovardiga méatningarna
som gjorts &r. Om matningar och undersokningar har Iag validitet tyder det
pa bristfalliga data, vilket ger ett resultat med lag tillforlitlighet och
darigenom slutsatser som kan vara felaktiga (Eriksson och Wiedersheim-
Paul, 2014).

| arbetet har validiteten starkts genom att litteraturen som anvants har
hamtats fran flera olika kallor. Fakta som inhamtats fran foretaget har dven
det inhamtats fran flera olika personer med kompetens och kunskap kring
amnet. Data som insamlats via matningar har verifierats och sékerstéllts av

bada forfattarna.

3.4.2 Reliabilitet

Reliabilitet syftar pa undersokningens tillforlitlighet. Eriksson och
Wiedersheim-Paul (2014) menar att reliabilitet syftar pa att besvara fragan
“Skulle andra undersokare ha kommit fram till samma resultat om de anvant
samma angreppssditt? . Alltsa, for att uppna hog reliabilitet far inte
undersokningen paverkas av hur forskaren utfor undersokningen eller
paverkas av omstandigheterna kring undersékningen. Matningar med
exempelvis tidtagarur kan ibland vara felaktiga da siffror som tagits fram
kan ge en bild av en storre exakthet &n vad det egentligen ar (Eriksson och
Wiedersheim-Paul, 2014).

Bada forfattarna har varit val medvetna om givna aspekter och for att uppna

en hog reliabilitet har redogorelser av tillvagagangssatt och
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datainsamlingsmetoder presenterats i rapporten och tidmatningar har utforts
av bada forfattarna. Arbetet bestar av bade kvantitativa och kvalitativa data.
Enligt Eriksson och Wiedersheim-Paul (2014) anses den kvantitativa data
som samlas in ha en hogre reliabilitet da det ar svarare att ge utrymme for
personliga tolkningar. Med anledning av ovan namnd orsak har darfoér den
kvalitativa data som samlats in, samlats in fran mer an en person med
kompetents inom amnet, allt for att fa en béttre bild av amnet och déarigenom

hoja tillforlitligheten.

3.5 Etik

For att forskningen som bedrivs ska anses vara etisk forklarar Gustafsson,

Hermerén och Petersson (2005) att det finns sju kriterier som ska uppfyllas:
1. Man ska alltid tala sanning angaende sin forskning.
2. Man ska 6ppet redovisa sina metoder och resultat.

3. Man ska dppet redovisa sina kommersiella intressen och andra

bindningar.

4. Man ska medvetet granska och redovisa utgangspunkterna for sina
studier.

5. Man ska inte stjéla andras resultat.
6. Man ska inte utfora undersékning som kan skada andra.
7. Man ska vara rattvis mot andra ménniskors forskning.

| arbetet har bada forfattarna haft kriterierna i atanke och féljt dom. For att
arbetet ska anses halla en god forskningssed har forfattarna baserat
forskningen pa fyra grundlaggande principer gallande integritet vid
forskning (ALLEA, 2017). Principerna som foljts &r:
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Tillforlitlighet: i fraga om att sékerstalla forskningens kvalitet, vilket

avspeglas i design, metod, analys och utnyttjande av resurser.

Arlighet: i frdga om att utveckla, genomfora, granska samt rapportera och
informera om forskning pa ett dppet, rattvist, fullstandigt och objektivt

Satt.

Respekt: for kolleger, forskningsdeltagare, samhalle, ekosystem,

kulturarv och miljo.

Ansvarighet: for forskningen fran idé till publicering, for ledning och
organisation, for utbildning, tillsyn och mentorskap samt for dess vidare

konsekvenser.
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4. Genomforande

| kapitlet ges en kort beskrivning av fallféretaget, produkten som studerats

samt tillvagagangsattet for att samla in data.

4.1 Foretagsbeskrivning

KG List grundades 1951 och var ett familjeforetag fram tills 2008 da det
blev uppkopt av Surewood Industries AB. | koncernen finns tva andra
foretag som heter Spaljisten AB och Anebyhusgruppen AB. | borjan av
2023 hade KG List 55 anstallda. Foretaget omsétter arligen omkring 130

miljoner kronor.

KG List arbetar huvudsakligen med I6vtra och tillverkar en stor variation av
produkter vilket gor foretaget till en bra partner for en stor méngd olika
foretag. Bland annat kan det vara snickerier, trapptillverkare, mébelmakare,

dorrtillverkare samt leverantdrer av kdks och badrumsprodukter.

Ar 2017 kopte KG List ett eget ségverk, Osterbymo Hardwood som 4r ett
sagverk i Osterbymo med 14 anstillda. Genom ett eget sdgverk har KG List
en mer stabil tillgang till ett hogkvalitativt virke som ar direkt avgérande for

deras slutprodukter.

P& sdgverket ségas stockar till strips. P4 sdgverket i Osterbymo finns ocksa
torkanl&ggningar dar stripsen laggs in och torkas i 7 till 8 veckor innan det,
efter behov, skickas till KG List for tillverkning (KG List, 2023).

4.1.1 Produktbeskrivning

Produkten som studerats i arbetet ar en eklimfog och ar en av deras storsta

produkter. En limfog skapas genom att limma ihop tva eller fler tralameller
med varandra. Det gor att skivan blir mycket talig samt enkel att bearbeta.

Limfogar anvands oftast for att skapa starkare detaljer sa som dorrar,

bordsskivor, skapsluckor med mera.
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Limfogen som studerats under arbetet ar av traslaget ek. Det ar en produkt
som tillverkas i flera olika dimensioner. Dessutom tillverkas eklimfogen i

olika kvaliteter och utseenden beroende pa vad kunden efterfragar.

4.2 Tillvagagangsatt

Fallstudien borjade med ett forsta mote pa KG List dar utformningen av
arbetet diskuterades, samt en forsta rundvandring i produktionen, gemba, for
att fa en bild 6ver tillverkningsprocessen som skulle foljas. Efter forsta
motet utformade bada forfattarna av rapporten en planering samt ett
tidsschema som visas i figur 5 och figur 6 for hur arbetsgangen skulle se ut

vecka for vecka.

Under arbetets gang har kontinuerliga besok skett pa KG List. En gang i
veckan, under flera veckor har bada forfattarna varit pa plats pa fallforetaget
for att samla in all den information och data som krévts for att sammanstélla

en vérdeflodesanalys.

Varje besok borjade med ett mote tillsammans med Jan Svensson, Mathias
Henell och Malin Hellbjer. Dar forfattarna av rapporten beskrev hur arbetet
hade fortskridit sen sist, samt vad de ville undersoka och méta idag. Aven

fragor som uppstatt under arbetet stalldes och diskuterades under motet.

For att samla in de tider som behdvdes under arbetet har bada forfattarna
gjort flertalet tidmatningar vid varje moment i tillverkningsprocessen. Det
har matts operationstider, stopptider, stalltider, vardeskapande tid samt
cykeltider. Aven fragor som funnits kring varje tillverkningsmoment har
diskuterats med operatérer vid respektive moment. Det har ocksa noterats
och sammanstallts hur stor kassation som uppstatt vid de olika

tillverkningsmomenten.

Med tanke pa att produktionen arbetar tvaskift och att tillverkningen av en

eklimfog kan ske nér som helst under dygnet, har det varit omgjligt att sjalva
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mata varje order. Dérav har gréna lappar skickats med varje
tillverkningsorder for att samla in mer data. De grona lapparna har skickats
tillsammans med tillverkningsordern genom alla steg i
tillverkningsprocessen. Pa lapparna har det funnits en beskrivning till
operatdrerna kring att fylla i start och stopptid for tillverkningsmomentet,
stopptider, stélltider samt hur mycket som har kasserats av det som
tillverkats. All ber6rd personal har fatt en forklaring kring hur lapparna ska

fyllas i pa ratt satt.

Uppstartsméte/Rundtur

Arbete | Pyramid+intervju/avstimning
Métning datakap+intervju/avstdmning
Mitning hyvel 7+intervju/avstamning
Métning hyvel 8+intervju/avstamning

Métning limpress+intervju/avstimning
Besok pa Osterbymo-sagverk

Maétning justerkap+intervju/avstdmning
Métning putsen+intervju/avstimning
Arbete i Pyramid+intervju/avstamning

Reservtid fér métning och intervju

Figur 5. Tidsschema for faltstudie. (Egen bild)

Parallellt med att fakta och data samlats in pa fallforetaget har den skriftliga

rapporten utformats.

Problemformulering

Litteratursékning
Bakgrund

Syfte och fragestillning
Handledningsméte
Metod

Teori
Handledningsméte

Genomférande

Seminar 1
Handledningsméte
Nuldgesbeskrivning
Férbattringsatgirder

Diskussion
Seminar 2
Slutsats

Figur 6. Tidsschema for rapportskrivning. (Egen bild)
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4.2.1 Sammanstallning av data

For att sammanstélla den data som samlats in under fallstudien har excel
anvants. | excel har flertalet tabeller skapats for att strukturera upp, forsta
och jamfora den data som samlats in. Det har skapats tabeller for métningar
av vardeskapande tid, cykeltid, stélltid, stopptid och operationstid. Antalet
godkanda samt felaktigt producerade enheter i varje tillverkningsmoment for
flertalet tillverkningordrar har ocksa sammanstallts i en tabell for att kunna
berékna kassationer.

En spillandel i bade kvadratmeter och kubikmeter har sammanstallts, samt
hur méanga lépmeter som producerats under operationstiden.
Tillgangligheten pa maskinerna har beraknats genom att sammanstalla den
totala operationstiden och den totala stopptiden och déarefter beréknats med
hjalp av formeln for tillgdnglighet som finns bifogad i bilaga 1.

Tabellerna for sammanstéllningen av data presenteras i figur 7 och figur 8.
Tabellerna som visas i figurerna &r ett urklipp for hyvel 7 som ar en av
processerna vid tillverkningen av eklimfogen. Liknande tabeller gjordes for
alla processer som finns med ndr en eklimfog tillverkas. Det gjordes en

sammanstallning av totalt 23 ordrar.

Eklimfog rustik [l 19,2x302x705

Hyvel 7 21%75,5%725 21x90x905

Producerat godkinda 228 538

Antal felaktiga 43 62

Prod + felaktigt 276 600

Kassation 17,41% 10,33%

Total producerat (m2) 15,11 48,87 626,5101

Spillandel (m2) 2,63 5,05 85,7519 " 13,69%
Total producerat (m3) 0,317 1,0263 13,1557

spillandel {m3) 0,05523 0,1061 1,80079 " 12,69%
Lapmeter (godkanda) 165,3 486,89 6067,045

Lapmeter (alla) 200,1 543 7037,44

0P-tal godkanda i 4,60m,/min
OP-tal alla r 5,33m/miry

Figur 7. Tabell fér sammanstallning av data. (Egen bild)
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Eklimfog rustik g 19,2x302x705 Totalt [min) Ml Genomsnitt

Hyvel 7

Stalltid 14 14 270 15 minuter
Operationstid 36 95 1762

Stopp 19 14 442

Tillganglighet B6% B5% 74,92%,

Figur 8. Tabell for sammanstéllning av data. (Egen bild)

Utifran sammanstallda data i tabellerna och informationen som mottagits vid
motena har en vérdeflodesanalys skapats. Dessutom har ett TAK-vérde
beraknats for de olika processerna som anvands vid tillverkning av en

eklimfog. Se berékning av TAK-varden i bilaga 1.
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5. Empirisk nuldgesbeskrivning

| kapitlet kommer detaljerad information kring produktionsflodet,
informationsflodet samt materialflodet att presenteras. Vidare presenteras

tidsstudier och vardeflodesanalysen.

5.1 Produktionsflodet

Har presenteras detaljerad information kring produktionsflodet som hamtats

genom observationer.

5.1.1 Datakap

Forsta operationen vid tillverkningen av eklimfogen &r datakapen. Vid
datakapen kapas lamellerna till olika dimensioner. Lamellerna kapas bade pa

ldangden och bredden.

Vid datakapen arbetar oftast tre eller fyra operatorer dar en operator har
huvudansvar och l6ser eventuella driftstopp. Operatéren med huvudansvar
bestammer ocksa nar nya strips ska matas in i maskinen. De andra tva eller
tre operattrerna sorterar de fardig kapade lamellerna samt kontrollerar om

nagon lamell ska kasseras.

Forsta momentet i datakapen &r att stélla in vilka langder som ska kapas och
hur méanga lameller som ska kapas av de olika langderna. For att bestimma
vilka langder och antal lameller som ska kapas utgar de efter vilka langder
det ar brist pa. De langa langderna ar svarare att kapa manga av eftersom
risken for kvistar och sprickor langs lamellen blir storre. Om datakapen &r
installd pa att kapa langa lameller ar sannolikheten stor att det inte gér pa
alla strips. Darfor kan datakapen kapa langder som inte &r forinstéllda for att

utnyttja stripsen sa mycket som mojligt.

Nar installningarna pa maskinen &r klara kan produktionen borja. Som

tidigare namnts &r det operatdren med huvudansvar som bestammer nér
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stripsen ska matas in i datakapen. Stripsen skickas automatiskt pa ett
rullband till forsta bearbetningen i datakapen. Dar hyvlas stripsen till en viss
hojd och bredd. Efter hyveln transporteras stripsen pa ett rullband till en
maskin med atta kameror. Kamerorna kan avlasa vart kvistar och sprickor
finns pa stripsen for att bestamma till vilka langder stripsen kan kapas till.
Darefter transporteras stripsen pa ett rullband till kapen dar de kapas till

lameller med olika langder.

5.1.2 Hyvling

Nar lamellerna varit i datakapen och kapats till ratt 1angd &r nésta steg i
tillverkningsprocessen att hyvla bredden och jamna till ytan pa lamellerna.
Hyvlingen av lameller ar automatiserad, daremot kréavs det tva operatcrer for

att genomféra momentet.

Momentet borjar med att pallen med lameller hamtas och inspekteras av
bada operatorerna innan den bearbetas. Lamellerna inspekteras for att
identifiera kvistar, torrsprickor och andsprickor och darigenom sortera bort
och kassera de lameller som inte gar att anvanda for den tilltankta
produkten.

Né&r oanvandbara lamellerna ar bortsorterade borjar den ena operatoren att
mata in lameller i hyveln fran ena sidan och den andra operatéren
inspekterar lamellerna som kommer ut pa andra sidan och placerar dessa pa
en ny pall. I hyveln sa hyvlas lamellerna langst sina langsidor till dess ratta
bredd.

Vid tillverkning av eklimfogen anvands antingen hyvel 7 eller hyvel 8. Efter
lamellerna hyvlats transporteras de pa ett rullband, nar de kommer till slutet
av rullbandet blir de automatisk placerade pa en pall i hyvel 7. I hyvel 8

daremot sker det hdr momentet manuellt av en operator.
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5.1.3 Limpress

Efter att lamellerna har hyvlats skickas de till limpressen. I limpressen,
limmas och pressas flera lameller ihop. Beroende pa slutproduktens

dimension sa limmas 2-5 lameller och pressas ihop.

I limpressen arbetar en operatér. Momentet borjar med att pallen med
lameller, som kommit fran hyveln, placeras i bérjan av limpressen.
Lamellerna skickas sedan automatiskt langst ett rullband fram till
operatdren. Operatorens uppgift &r sedan att kontrollera lamellerna for att
sortera bort de som inte haller mattet, det kan vara lameller med sprickor
eller kvistar som operattren i hyveln har missat att sortera bort eller lameller
med fargfel. Dérefter sorteras de olika lamellerna efter vilken nyans/farg de
har. Det gor operatoren for att lamellerna som ska limmas ska ha en liknande

fargton.

Nar forsta delen i momentet ar klart skickas lamellerna vidare pa rullbandet
till nasta steg vilket &r dar de limmas ihop, detta sker automatiskt. Nar rétt
antal lameller med samma féargton har limmats ihop skickas de till pressen
dar lamellerna pressas ihop. Efter pressen rullar eklimfogen sedan ut pa en

ny pall.

5.1.4 Justerkap

Efter hyvling och limning erhaller eklimfogen ratt bredd och en jamn yta
langst langsidorna. Daremot skiljer sig de fastlimmade lamellerna lite i
langd, vilket gor att kortsidorna pa eklimfogen &r ojamna och behover fixas

till. Nasta moment i processen fixar det, vilket ar justerkapen.

| justerkapen bdrjar operatdren med att stélla in i ratt langd. Déarefter tar
operatéren eklimfogen och for den genom justerkapen. Eklimfogen far efter
det ratt langd och kortsidorna far en jamn och fin yta.
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5.1.5 Putsen

Sista steget i tillverkningsprocessen av en eklimfog &r putsen. | putsen sa
“putsas” eklimfogens 6ver- och undersida till en jamn och slat yta. Putsen ar
uppbyggd genom ett rullband som for in eklimfogen mellan tva stora
roterande sandpapper som putsar till ytan och sedan skickar ut eklimfogen

pa andra sidan.

| putsen arbetar tva operatérer dar den ena operatdren lagger in eklimfog i
putsen fran ena hallet och den andra lastar fardigputsade eklimfog pa en pall
pa andra sidan av putsen.

5.2 Materialflode

| figur 9 presenteras materialflodet fran ravarulager till fardigvarulager for
en eklimfog. Henell (2023) forklarar att materialet borjar med att
transporteras utomhus fran lager fyra (L4) till datakapen.
Tillverkningsprocessen startar sedan i datakapen. Som tidigare beskrivits sa
vill man utnyttja s& mycket som majligt av varje strips och darav kan en
strips kapas till flera olika langder. Dom langa langderna &r svarare att kapa
manga av. Det beror pa att ju langre langd det ar, desto storre ar
sannolikheten att kvistar och andra fel finns nagonstans langst lamellen. Pa
grund av det skickas ibland materialet direkt fran datakapen till hyveln. Men

oftast transporteras det kapade materialet ut till lager tre (L3).

Nér det &r dags for nésta steg i processen, hyvling, beréttar Henell (2023) att
lameller hamtas fran L3 av en truckforare och transporteras till hyveln.
Lamellerna bearbetas och laggs sedan pa nasta mellanlager i vantan pa nasta
steg i processen. | vissa fall hdmtas det och transporteras direkt till

limpressen.

Vidare forklarar Henell (2023) att nér det &r dags for limning hamtar
operatoren lamellerna som lagts pa mellanlagret efter hyveln och efter att

lamellerna limmats ihop placeras eklimfogen pa nasta mellanlager, som

38
Bergmar & Filipsson



ligger vid justerkapen. Nar det ar dags for justerkapning hamtar operatéren
vid justerkapen eklimfogen, bearbetar eklimfogen och forflyttar med truck

materialet till mellanlagret vid putsen.

Infor det sista momentet, vilket ar putsen, hamtas material fran mellanlagret
och putsas till en fardig eklimfog. Nar momentet &r fardigt transporteras
pallen med eklimfog till utleveransen, dar det star innan pallen skickas till
kund.

13 . L4
A =Lager/Buffertzon T
— =Materialflédet
= - -
— 4 L
_3 Datakap

Tl ,
ol
o

Fardigvaru-
lager

Limpress

Figur 9. Layout dver produktionen. (Egen bild)
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5.3 Informationsflode

Svensson (2023) forklarar att informationsflodet vid order fran kunden
borjar med att order mejlas in fran kund, order gar da forst till vd for
granskning och vidarebefordras sedan till foretagets ordermejl. | forsta
granskningen av ny order kopplar vd in sgverket i Osterbymo for att grovt
se vilken volym som finns att tillga i sagverket. Finns det tillrackligt med
material kommer sedan kundens order in till orderlaggning dér det
kontrolleras status i produktionen for att bestimma om det gar att leverera
efter 6nskat leveransdatum. I pyramid laggs da ordern in efter 6nskat

leveransdatum och en bekréaftelse skickas till kunden.

Produktionsledaren bevakar dagligen allt som kommer in i pyramid och
bereder ut order. Genom en knapptryckning sa ar ordern ute i produktionen
som en planerad produktion. Det maste ocksa dvervakas att det finns
tillrackligt med material att reservera upp for att tillverka ordern. Annars ar
det materialjakt och flytta material som géller. Ar det brist pd material maste

man kapa mer for att fylla upp det behov som finns.

Vidare forklarar Svensson (2023) att det i pyramid finns korplaner som
anvands for att styra produktionen. Efter varje avslutat moment i
produktionen fyller operatéren i att ordern ar klar och redo for nésta steg i
tillverkningsprocessen. Allt skrivs in i pyramid och gor att foretaget latt kan

folja en tillverkningsorder.

Kommunikationen for utleveranser till kunden sker via en agent i Tyskland

som planerar transporterna.

5.3.1 Daglig styrning

Henell (2023) berattar att det varje dag sker nagot som kallas for daglig
styrning pa KG List, vilket ar ett kortare méte som genomfors pa alla

operativa avdelningar. Alla avdelningar i produktionen har daglig styrnings-
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mote, all info som samlats fran métena summeras sedan pa kontoret. Daglig
styrning blir darfor nyckeln for de anstéllda att forsta vad som sker i
produktionen och hur det ligger till for tillfallet. Det hjalper ocksa till att
skapa en arbetsplats dar alla ar involverade och delaktiga i det dagliga

arbetet.

Under daglig styrning diskuteras ocksa olika leveranser och dess status, ar
nagot forsenat eller hinner en leverans bli klar som planerat. Genom daglig
styrning gar det att upptécka eventuella problem i ett tidigt skedde och

darigenom kunna atgarda sa tidigt som mojligt.

5.4 Tidsstudie

Genom de flertal matningar som genomforts pa de olika momenten i
tillverkningsprocessen har cykeltid (se bilaga 2), vardeskapande tid (se
bilaga 3), operationstid, ledtid, stalltid, stopptid samt lagertider kunnat
sammanstéllas. Utifran insamlade data och formlerna som visas i bilaga 7
har tillganglighet och kassation berdknats. TAK-varde har ocksa beraknats

utifran insamlade data och formlerna som visas i bilaga 1.

5.4.1 Datakap

Resultatet av métningar for stalltid, cykeltid och véardeskapande tid samt
resultatet av berakningarna for tillganglighet, kassation och TAK-varde i

datakapen visas i tabell 1.

Tabell 1. Resultat for datakapen.

Stalltid 1 h 30 minuter
Cykeltid 206 sekunder
Tillganglighet 82,96%
Kassation 25,24%
Vérdeskapande tid 10 sekunder
TAK 18,28 %
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I figur 10 visas hur fordelningen mellan stopptid, stélltid och tillganglig tid
ar i datakapen.

Operationstid Datakap
Stopptid
12%
stalltid
5%
Tillg.tid
83%

= Tillg.tid Stalltid Stopptid

Figur 10. Cirkeldiagram tidférdelning datakap. (Egen bild)

5.4.2 Hyvling

| tabell 2 visas resultatet av matningar for stalltid, cykeltid, tillgdnglighet,
kassation, vardeskapande tid och TAK-vérde i hyvel 7 samt hyvel 8.

Tabell 2. Resultat for hyvel 7 och hyvel 8

Hyvel 7 Hyvel 8
Stalltid 15 minuter 17 minuter 36 sekunder
Cykeltid 204 sekunder 204 sekunder
Tillganglighet 74,92 % 69,88 %
Kassation 13,6 % 21,31 %
Vardeskapande tid 20 sekunder 20 sekunder
TAK 19,87 % 14,60 %

| figur 11 och figur 12 ges en tydlig bild kring férdelningen av stopptider,
stalltider och den tillgangliga tiden pa hyvel 7 och hyvel 8.
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Operationstid Hyvel 7

Stopptid; 10%

stalltid; 15% .

Tillg.tid; 75%
m Tillg.tid = Stalltid Stopptid
Figur 11. Cirkeldiagram tidférdelning hyvel 7. (Egen bild)

Operationstid Hyvel 8

Stopptid
9%

Stalltid
21%

Tillg.tid
70%

m Tillg.tid = Stalltid Stopptid

Figur 12. Cirkeldiagram tidférdelning hyvel 8. (Egen bild)

5.4.3 Limpress

| tabell 3 redogors resultatet av matningarna for stélltid, cykeltid,
tillganglighet, kassation, vardeskapande tid och TAK-vérde i limningen.

Tabell 3. Resultat for limning

Stalltid 10 minuter 3 sekunder
Cykeltid 8 minuter 27 sekunder
Tillganglighet 86,98 %
Kassation 4,03 %
Vérdeskapande tid 465 sekunder
TAK 22,51 %

I figur 13 visas hur fordelningen av insamlade stopptider, stélltider och

tillganglig tid ser ut for limpressen.
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Operationstid Limning

Stopptid
Stélltid 29

11% ‘

Tillg.tid
87%

m Tillg.tid = Stalltid Stopptid

Figur 13. Cirkeldiagram tidférdelning limning. (Egen bild)

5.4.4 Justerkap

Resultatet av métningarna for stélltid, cykeltid, tillganglighet, kassation och

vardeskapande tid i justerkapen visas i tabell 4.

Tabell 4. Resultat for justerkapen.

Stalltid 2 minuter
Cykeltid 7 sekunder
Tillganglighet 100 %
Kassation 0%
Vérdeskapande tid 5 sekunder

| figur 14 gar det att utlasa att justerkapen ar den maskinen i processen som
erhaller den hogsta procentuella tillgangliga tiden. Det galler daremot att ha i

dtanke att det ar den maskin som anvénds minst total tid av alla maskiner.

Operationsid Justerkap
Stalltid Stopptid

8% ‘ 0%

Tillg.tid
92%

m Tillg.tid = Stalltid Stopptid

Figur 14. Cirkeldiagram tidférdelning justerkap. (Egen bild)
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5.4.5 Putsen

Tabell 5 presenterar resultatet for stélltid, cykeltid, tillganglighet, kassation,

vardeskapande tid och TAK-varde i putsen.

Tabell 5. Resultat for putsen.

Stalltid 12 minuter
Cykeltid 92 sekunder
Tillgénglighet 76 %
Kassation 0,08 %
Vardeskapande tid 87 sekunder
TAK 42,27 %

I figur 15 presenteras fordelningen av stélltid, stopptid och tillganglig tid i
putsen.

Operationstid Putsning

Stopptid

— 6%

Stalltid
19%

Tillg.tid
75%

m Tillg.tid Stalltid Stopptid

Figur 15. Cirkeldiagram tidférdelning Putsning.

5.4.6 Lagertider

Resultatet av de genomsnittliga lagertiderna mellan operationerna

presenteras i tabell 6.

Tabell 6. Genomsnittlig lagertid.

Datakap — Hyvel 1980 timmar

Hyvel — Limning 32 timmar

Limning — Justerkap 48 timmar

Justerkap — Putsen 166 timmar

Putsen — Utleverans 41 timmar
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5.4.7 Vardeflodesanalys
Genom observationer, intervjuer och data som samlats in, bearbetats och

sammanstallts har en kartlaggning av nuvarande tillstand utformats.

| figur 16 presenteras kartlaggningen av nuvardet for tillverkningen av en

eklimfog. Symbolerna i véardeflodesanalysen beskrivs i bilaga 4.

sagastil ([ tertymo P
strips ./Z"‘

oach ‘{

lager: 9 [o8nos

veckor Daglig styrning

Kassation: 21,31%

- Strips
skickas
efter
behov
Hyvel 8
2
kel
E Inleverans
/2005 |:| Utleverans
§/T: 17 min 365 [ [
Tillg: 69,88%
Datakap skift: 2 J

y —_— Umpress Putsen
3 48 Hyvel 7 Justerkap
C/T: 206 19
" e 19 19 v
S/T: Lh 30 min = E—
/ A \ Tillg: 82,96% A /2045 f E cj/: 10min3s f E e é /925 f E
5/M8min27s
ooy | Skift: 2 5/T: 15 min iz ST 12 mn
C} Kassation: C; Tillg: 74,92% Q Tillg: 86,58% C}- ”' - T o)
Skift: 2 Tillg: 91,50 illg: 75,
25,24% Skift: 2 ! (@)
Kassation: 4,03% skift: 2 skift: 2
Kassation: 13,60%
1980 32 ag 166 a1 | Ledtid (h): | 2267
] 1w 1 20 ] L e | | 2 ] | - | | Virdeskapande tid (s)] 584

Figur 16. Nulagesanalys illustrerad av forfattarna. (Egen bild)

5.4.7.1 Vardeskapande arbete

Utifran nulagesanalysen gar det att utlasa att den vardeskapande tiden ar 584
sekunder av den totala ledtiden pa 2267 timmar. | figur 17 illustreras

fordelningen av vérdeskapande tiden och icke vardeskapande tiden.

99,993% .

0,007%

Gron=Vardeskapande tid
Réd=Icke vardeskapande tid

Figur 17. lllustration av férdelningen av vardeskapande och icke vardeskapande tid. (Egen bild)
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6. Empirisk analys

| kapitlet beskrivs de forbattringsatgarder som tagits fram utifran den

empiriska nulagesbeskrivningen.

6.1 Muda

6.1.1 Onddiga transporter

I tillverkningsprocessen av en eklimfog maste materialet transporteras med
truck mellan alla de olika tillverkningsmomenten och till utleveransen.
Mellan framforallt datakap och hyvling &r transportstrackan lang for den
truckforare som flyttar materialet, da materialet flyttas fran datakapen ut till
L3 och sedan tillbaka in igen till hyveln. Aven mellan limpressen och
justerkapen ar det en relativt lang transportstracka, det ar dessutom

operatoren vid limpressen som flyttar materialet sjalv.

Ofta flyttas dessutom materialet forst fran ett visst moment vidare till ett
mellanlager, dér det star x antal timmar pa lager, innan samma material

sedan vid ett senare tillféalle hamtas igen och forflyttas till ndsta operation.

Det hér &r transporter som okar ledtiden och kostar pengar. Genom ett mer
effektivt satt att transportera materialet gar det att minska tiden av onddig
rérelse. Det tar ocksa mycket tid fran operat6rerna nar de sjalva maste

transportera materialet mellan de olika tillverkningsmomenten.

6.1.2 Overproduktion

Vid datakapen finns idag en svarighet med att kapa de langa langderna
jamfdrt med de korta langderna. Vilket medfdr en dverproduktion av de
korta langderna, att lagret av de korta langderna blir stort och lagertiden 6kar
markant, vilket &r en form av sloseri. Pa grund av att de kontinuerligt
producerar korta langder uppstar ett sa kallat tryckande flode. Ett tryckande

flode &r ofta en bidragande faktor till att storre lager bildas. | figur 18 visas
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fordelningen av nuldgets lagetider mellan de olika operationerna. Med
langre lagertider for materialet 6kar ledtiden for produkterna, den icke
vardeskapande tiden okar, produktionen blir ineffektiv och lagerkostnaderna
blir hoga. Det &r tydligt att lagertiden efter datakapen &r den storsta

anledningen till att ledtiden blir lang.

Lagertider

2% 2%

a,

m Datakap— Hyvel

= Hyvel — Limning

Limning — Justerkap
Justerkap—Putsen

= Putsen — Utleverans

Figur 18. Cirkeldiagram férdelning av lagertider. (Egen bild)

Anledningen till att det kapas manga korta langder &r enligt Svensson (2023)
for att utnyttja sa mycket av varje strips och halla nere kassationerna. Med
hansyn till att det ar viktigt att utnyttja s& mycket som majligt av varje strips
ar inte en rimlig 16sning att bara kapa de langa langderna och sedan kassera
resten, det ar varken hallbart ur ett miljoperspektiv eller ett ekonomiskt
perspektiv.

For att 16sa problematiken med éverproduktion av korta langder kan en
atgard vara att undersoka mojligheten till att sélja de korta langderna till en
annan kund. Alternativt, undersoka om de korta l&ngderna kan anvandas till

nagon annan produkt i den egna produktionen.

6.1.3 Overarbete - hyvel 7

Vid observation av hyvel 7 kunde det identifieras att hyvelns
produktionshastighet blev langsammare pa grund av att den ena operatoren

var tvungen att kontrollera alla lameller efter att de hyvlats och innan de
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placerades pa fardig pall. Som tidigare namnts ar hyvel 7 helt automatiserad
férutom inmatningen av lameller som behover ske manuellt av en operator.
Om momentet déar den ena operatdren kontrollerar lamellerna efter de
hyvlats skulle tagits bort hade produktionshastigheten 6kat och
operationstiden minskat. Den hér fordndringen hade resulterat i ett hdgre

anlaggningsutnyttjande och TAK-vérdet hade okat.

Momentet som forsvinner vid hyveln ar dock viktigt eftersom manga daliga
lameller plockas bort, vilket 0kar kvaliteten till kunden. For att fortfarande
behalla det viktiga momentet, ska det istallet ske vid limningen. Vid
limningen observerades det att operatdren sorterade lamellerna noggrant for
att hela fogen ska fa samma fargnyans. Dessutom plockade operatoren bort
lameller vid limningen, det var av samma anledningar som det plockades
bort vid hyvlingen, till exempel torrsprickor. Cykeltiden vid limningen ar
ocksa lang, pa grund av limtiden som kravs for att limma ihop lamellerna,
vilket gor att operatdren har god tid pa sig att sortera lamellerna. Eftersom
operatoren vid limningen redan kontrollerar fel pa lamellerna kan momentet
vid hyvel 7 strykas och istéllet endast ske vid limpressen. Det skulle
resultera i att 6verarbete undviks och tillverkningsprocessen blir mer
effektiv.

6.1.4 Overarbete — justerkap/puts

| foretagets produktion finns en maskin som klarar av bade momentet med
att justerkapa och putsa stripsen. Den maskinen anvands inte i dagslaget for
tillverkning av eklimfogen. Anledningen ar enligt Henell (2023) att
eklimfogen tillverkas i manga olika dimensioner, vilket innebar sma batcher
och maskinen i fraga ar dessutom valdigt snabb. Vilket innebar att stalltiden,
som ar 20 minuter blir 1ang i jamforelse med hur lang tid det tar att bearbeta

en batch.

Den genomsnittliga ledtiden for eklimfogen &r idag ca 94 dagar. Mellan

justerkapen och putsen &r lagertiden ca 7 dagar. Hade istallet maskinen
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anvants hade lagertiden mellan justerkap och puts férsvunnit och ledtiden

hade minskat med 7 dagar, alltsa en hel vecka.

Utifran intervjuer vet vi ocksa att det finns en efterfragan fran kunden till

eklimfogen som ar storre &n det som tillverkas idag. Om ett dkat behov finns
av en eller flera dimensioner, kan en 6kning av batchstorlekar vara ett satt att
mota behovet och samtidigt anvanda sig av maskinen pa ett effektivt satt och

darigenom &ven minska ledtiden.

6.1.5 Outnyttjad kreativitet

Vid intervju forklarar Svensson (2023) svarigheterna med att hitta
arbetskraft med rétt kompetens. En viktig aspekt infor framtiden &r darfor att
tanka pa hur foretaget langsiktigt kan attrahera yngre arbetskraft. 1 en varld
och bransch med standig fornyelse kan yngre anstallda bista med mer aktuell
och relevant kunskap inom nya teknologier och trender.

En atgard for att satsa mer pa ungdomar kan vara genom att erbjuda
elever/studenter fran hogstadiet, gymnasiet och universitet att ga pa
studiebesok pa foretaget och darigenom skapa intresse. Ett intresse som
senare kan leda till jobb och yngre anstallda som kommer med idéer fran

nya perspektiv och synvinklar.

Genom att ta hjélp av de aldre och mer rutinerade arbetarna pa foretaget kan
ungdomarna erhalla lardomar och utveckla sin kunskap och kompetens Gver
tid. De aldre medarbetarna kan agera som mentorer och dela med sig av sin
erfarenhet och kunskap, vilket hjélper de yngre att lara sig och utvecklas
effektivt. Med hjalp av ett sddant upplagg kan foretaget uppratthalla
kunskapsoverforingen mellan generationer och sakerstalla att viktig kunskap
och erfarenhet inte gar férlorad nar de éldre arbetarna gar i pension och
lamnar foretaget, samt att foretaget kan sékerstélla en hog kvalitet och

kontinuitet i sin verksamhet.
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En annan atgard for att fanga upp och utnyttja kunskap fran de anstallda kan
vara genom att placera forslagslador i produktionen dar de anstallda kan
lamna in forbattringsforslag. Operatdrerna som dagligen &r ute och arbetar i
produktionen har formodligen mycket tankar och idéer kring vad som
fungerar bra och mindre bra ute i produktionen, som f6ljd skapas ocksa en
arbetsplats dar fler kénner sig involverade till att arbeta med stdndiga

forbattringar (Kaizen).

6.2 5S - Forbattringar

Som tidigare beskrivits ar 5S en effektiv metod for att organisera sin
arbetsplats och effektivisera den. | produktionen pa fallforetaget finns det
manga olika maskiner och verktyg, samt mycket material pa lager. En del
saker som anvénds ofta och en del som inte anvénds alls. Genom att sortera
och rensa bort foremal som inte anvands, strukturera upp vart verktyg ska
vara och vart material ska sta skapas en mer systematisk och strukturerad

arbetsplats.

| dagslaget finns det manga pallar med material stadende pa de olika lagren
inne i produktionen. Utifran observationer har det konstaterats att det inte
alltid finns nagon tydlig struktur kring vad som star vart och att pallarna inte
star i nagon speciell ordning, vilket gor det svart att hamta material da man
maste flytta pa en pall for att komma at en annan. En forbattringsatgard &r
att strukturera upp varje lager med tydliga markeringar i golvet och
skyltar/lappar som forklarar vad som ska sta vart. Det gor det enklare for alla
att identifiera vad som finns pa en viss plats, men ocksa att enklare fa en bild
av hur mycket det finns av ett visst material eller en viss produkt. Genom att
strukturera upp lagret kan man darefter pa ett enklare satt skapa en standard
for hur lagret ska skotas pa foretaget och darigenom forbattra effektiviteten i

lagerhanteringen samt minska vantan pa material och 6verarbete.
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6.3 Battre rapportering genom PDCA-cykeln.

Genom att ha en valutformad rapporteringsprocess kommer foretaget snabbt
och enkelt kunna fa information kring vad som funkar mindre bra i
produktionen. Informationen kan de sedan anvénda till att gora forbattringar

i de olika processerna.

For att skapa en battre rapporteringsprocess kan de mer kontinuerligt
anvanda sig av lappar dar operatorerna fyller i driftstopp, samt anledning till
stopp, stélltid, operationstid och kassation vid varje process.
Produktionsledaren eller nagon annan anstalld med Gvergripande ansvar kan
sedan sammanstélla alla lappar for att fa en battre dverblick dver
produktionen. Med en battre dverblick kan fOretaget identifiera vart det
oftast uppstar problem eller om nagon process har manga driftstopp eller
langa stalltider. Foretaget kan sedan arbeta med att forsoka forbattra och
effektivisera de processer som funkar mindre bra, vilket gér de mer

konkurrenskraftiga pa marknaden.

En annan fordel med en valutformad rapporteringsprocess ar att alla
medarbetare blir involverade i forbattringsarbetet. Det blir lattare for varje
individ att se hur deras prestationer paverkar foretaget och férhoppningsvis

Okar deras engagemang.

En bra rapportering underlattar ocksa for en battre uppfoljning av arbetet,
vilket Henell (2023) har beskriver att foretaget vill bli battre pa. Genom att
fa battre koll 6ver processer kommer de att kunna berakna mer korrekta
TAK-vérden. Om de kontinuerligt foljer upp maskinerna i produktionen kan
de med jamna mellanrum rékna pa nya TAK-varde for att kontrollera att
produktionen haller mattet och forbéattras. Resultatet av bra TAK-vérden ar
att det blir lattare for foretaget att identifiera vilka processer som &r

ineffektiva.
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6.4 Reducera stalltider

Pa fallforetaget tillverkas manga olika produktvarianter och produkter.
Eklimfogen tillverkas &ven den i flera olika dimensioner och varianter. Med
hansyn till att sa manga olika produktvarianter tillverkas, minskar ocksa
storleken pa batcherna. Manga produktvarianter och mindre batcher innebar
i sin tur att maskinerna maste stallas om oftare, for att erhalla en effektiv

produktion &r det darfor viktigt att reducera stalltiderna.

Genom att anvanda sig av SMED-metoden kan foretaget identifiera och
eliminera onddiga steg och aktiviteter som forlanger stalltiden. Atgérden
med att tillampa SMED gor att foretaget kan 6ka sin flexibilitet och fa en
snabbare dvergang mellan tillverkningen av olika produkter, vilket gor det
enklare att hantera mindre batcher. Reducerade stalltider leder ocksa till
hogre tillganglighet och battre TAK-vérde, samt en effektivare produktion,

vilket starker foretagets position pa marknaden.
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7. Diskussion

| diskussionskapitlet diskuteras forfattarnas syn pa arbetets metod, resultat

och samhallsrelevans.

7.1 Metoddiskussion

| arbetet har bade en kvalitativ och en kvantitativ metod anvénts. Den
kvantitativa metoden har anvénts i form av tidméatningar ute i den verkliga
produktionen. Under arbetet har samma métningar genomforts flertalet
ganger, under olika dagar och av bada forfattarna av rapporten for att fa ett
mer trovardigt och tillforlitligt resultat av tiderna. Grona lappar har ocksa
skickats ut i produktionen for att skapa ett bredare underlag till arbetet,
vilket det ocksa gjort. Instruktioner kring hur lapparna skulle fyllas i gjordes,
men det kan givetvis finnas avvikelser for att tiderna som noterats av
operatérerna inte ar hundra procent korrekta. Pa grund av att eklimfogen inte
tillverkas varje dag i veckan och vid olika tidpunkter hade det varit svart for
oss, forfattarna, att genomfora alla tidsstudier sjélva och anser darfor
lapparna som den mest ultimata kompletterande 16sningen for att samla sa

mycket empiriska data som mojligt.

Data som samlats in via den kvalitativa metoden har kommit fran intervjuer
och av observationer som gjorts ute pa fallféretaget. Intervjuerna som
genomforts med berdrd personal har legat till grund for att forsta
fallforetagets produktion. Intervjuerna har genomforts med ett urval av
anstallda pa foretaget. Givetvis hade en dnnu battre bild av produktionen
skapats om alla anstéllda pa foretaget intervjuats, men med hansyn till

arbetets omfattning hade det ansetts som dverflodigt.

Litteraturstudier har legat till grund for den teoretiska bakgrund som har
varit avgorande for att forsta hur ett nuldge kan beskrivas och forbéttras pa

ett foretag, och darfor granskats kallkritiskt av bada forfattarna.
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For att genom hela processen bedriva ett arbete som anses vara etiskt har en
kontinuerlig och dppen diskussion forts med personalen pa fallforetaget.

Konversationen har skett med respekt och &rlighet gentemot varandra.

7.2 Resultatdiskussion

Syftet med arbetet var att studera hur SMF kan effektivisera sin produktion
med hjalp av en vardeflodesanalys. For att skapa en tydlig uppfattning kring
hur produktionen ser ut i dagslaget skapades en vardeflodesanalys. Utifran
vardeflodesanalysen har ett flertal forbattringar kunnat identifieras hos

fallforetaget.

7.2.1 Vilka metoder kan anvandas for att utvardera

produktionseffektiviteten?

For att SMF ska kunna forsta och utvardera sin produktionseffektiviteten ar
vardeflodesanalys och berékning av TAK-varden vl beprévade och
fungerande metoder. Rother och Shook (2004) beskriver att malet med en
vardeflodesanalys &r att identifiera den vardeskapande tiden i férhallande till
ledtiden vid tillverkning av en produkt och darmed skapa en bild av hur
effektiv produktionen ar. Vidare forklaras att en kartlaggning av nuldget ar
av yttersta vikt for att utvardera produktionens nuldge och identifiera

potentiella forbattringar.

En metod for att utvardera produktionseffektiviteten &r genom att berakna
TAK-varden och syftet med att berdkna TAK ér att foretaget far en bra
uppfattning om hur produktionen fungerar (Hagberg & Henriksson, 2018).

| fallstudien har vardeflédesanalysen och berdkning av TAK-varden hjalpt
att bygga upp en forstaelse for produktionen. Vardeflodesanalysen har,
precis som Rother och Shook (2004) beskriver, skapat en nulédgesbild 6ver
hur stor den vardeskapande tiden &r i jamforelse med den totala ledtiden och
darigenom skapat en forstaelse for hur effektiv produktionen &r. Resultatet

55
Bergmar & Filipsson



visar att berdkning av TAK-varden liksom vardeflodesanalysen ar en
effektiv metod for att beskriva och utvardera ett foretags

produktionseffektivitet.

7.2.2 Vilka parametrar paverkar produktionseffektiviteten?

Pettersson (2015) beskriver att ledtiden ar den totala tiden det tar for en
produkt att tillverkas. Hur lang ledtiden ar for en produkt, och darmed hur
effektiv produktionen &r, paverkas av parametrar sa som muda, stélltider och
PIA.

Muda &r sloseri och tillfor inte nagot varde for kunden. Stalltiden for
maskinerna i en produktion och hur lange produkter &r i arbete paverkar
ocksa hur lang den totala ledtiden blir (Liker, 2009).

Resultatet av véardeflodesanalysen visar att den totala ledtiden for
produktionen &r 2267 timmar, alltsa cirka 94 dagar. Dar ledtiden bestar av i
synnerhet lagertid, men ocksa stélltid. Av resultatet gar det ocksa att utlasa
att den totala vardeskapande tiden for tillverkningen hamnade pa 584
sekunder, alltsa nastan bara tio minuter. Det gar att se att lagertider och
stalltider tydligt paverkar hur lang ledtiden blir och darigenom hur effektiv

produktionen ar.

Av observationer har det ocksa gatt att konstatera att sloseri i form av
ondodiga rorelser, vantan, onddiga transporter, lager, 6verproduktion och
outnyttjad kompetens ar parametrar som tydligt bidrar till
produktionseffektiviteten pa ett negativt satt. Vilket staimmer val 6verens
med Dennis (2015) som beskriver att det har &r parametrar som paverkar

effektiviteten i en produktion negativt.
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7.2.3 Hur kan vardeflédesanalys anvandas for att effektivisera
produktionen och identifiera forbattringsatgarder pa ett tillverkande SMF

inom traindustrin?

Vikten av att erhalla en effektiv produktion har framhéavts vid flertalet
tillfallen i rapporten. Dennis (2015) forklara i teorin hur Lean production
kan anvandas for att effektivisera en produktion. Teorin stods av EI-Aty
(2015) tidigare fallstudie som visade pa hur Lean production kunde hjalpa
foretag att effektivisera sin produktion. Allt grundar sig i kaizen, stdndiga
forbattringar som ar vardehojande for foretaget och dkar
produktionseffektiviteten. Det kan genomféras med hjalp av 5S for att
strukturera upp och skapa en standard (Liker, 2009).

| teorin beskriver Meland (2006) hur féretag kan reducera sloseri i
produktionen och darigenom minska ledtiden. Sléseri, Muda minskar med
hjalp av Lean-verktyg. | Figur 11 illustreras hur ledtiden hade kunnat
minskas genom att genomfdra de forbattringsatgarder som presenterats i

arbetet kring minskning av muda.

99,993% .

0,007%
Grin=Vardeskapande tid

Rod=Icke vardeskapande tid

Figur 11. En illustration av hur forbattringar paverkar ledtiden. (Egen bild)

Av resultatet att dodma anses att foretagets produktionseffektivitet med stor
sannolikhet hade 6kat genom att applicera de Lean-metoder och
forbattringsatgarder som presenterats tidigare i rapporten. Den slutsatsen
baseras pa den teori som presenterats samt Rojasara och Qureshi (2013)
tidigare fallstudie som visade pa hur produktionseffektiviteten 6kade med
hjélp av att implementera Lean-verktyget 5S.
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Fran relevant teori och tidigare studier kring Lean-metoder, med
vardeflodesanalysen som framsta verktyg beskrivs att kartldggning av
foretags nulédge ar av yttersta vikt for att idientifiera forbattringsatgarder
(Rother & Shook, 2004).

Med hjalp av vardeflodesanalysen har en klar bild 6ver foretagets nulége
skapats. Genom att kartlagga nulaget har det enkelt gatt att se vad som
fungerar bra, samt vad som kan forbattras. Med hjalp av teorin och tidigare
studier som grund och forstaelsen for produktionens nuldge har trovérdiga

och rimliga forbattringsatgarder identifierats pa foretaget.

7.3 Samhéllsrelevans

Fallforetaget tillverkar produkter av trd som &r ett av de viktigaste
materialen i samhallet da det ar ett viktigt material ur ett
hallbarhetsperspektiv. Tra ar ett viktigt material for att uppna

hallbarhetsmalen och framja en cirkular ekonomi (SkogsSverige, 2020).

En av Sveriges viktigaste naringar ar dessutom skogsindustrin och inom
branschen finns det manga tillverkande SMF. Féretag som har tillgang till
vardefulla resurser och utnyttjar resurserna pa ett effektivt satt kan uppna
fordelar gentemot sina konkurrenter (Barney, 2001). SMF som sténdigt
forbattras och effektiviseras ar viktiga for en industri da det leder till en 6kad
konkurrenskraft (Ronnberg, 2009), vilket bidrar till att driva nya
processinnovationer och forbattrad kvalité och hallbarhet inom industrin.

Genom att framstalla ett bidrag kring produktionseffektivisering pa SMF &r
forhoppningen att fallforetaget samt liknande foretag kan dra nytta av
resultatet och fortsatta med innovationer och beslut som bidrar till en

framtida hallbar utveckling.

En produktionseffektivisering pa foretaget kan leda till en mer 1énsam
verksamhet (R6nnberg 2009). Foljden kan darigenom bli att foretag kan
bevara de jobbtillfallen som finns, samt skapa nya jobbtillfallen. Genom att
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bevara och skapa nya jobbtillfallen bidrar man till samhallet, regionen och
kommunen som ett skattebetalande foretag. Vilket innebér att samhéllet
utanfor drar nytta av effektiva foretag i form av bade jobbtillfallen och

skatteintakter.

7.4 Begransningar

Med hénsyn till den givna tidsbegransningen for arbetet har endast
matningar genomforts pa de moment som anvands for att tillverka en

eklimfog. Vid ett mer omfattande arbete hade det blivit extra tydligt vilka

fordelar det finns med en effektiv produktion om flera tillverkningsprocesser

hade granskats.

Arbetet har genomforts med hjélp av en fallstudie pa ett fallforetag dar
mycket av resultaten som tagits fram generaliseras for flera tillverkande
SMF. De resultat som tagits fram generaliseras for SMF i grova drag och

visar pa att studiens resultat dven kan galla pa likartade foretag. Hade

mojligheten funnits till att genomféra samma fallstudie pa flera fallforetag sa

skulle resultatet bli mer 6vertygande. Genom att genomfora

samma fallstudie pa flera foretag hade det pa ett mer dvertygande satt gatt
att sdga att resultaten som tagits fram i studien med stor sannolikhet galler
for likartade SMF.

7.5 Framtida studier

Med beaktning till de begransningarna som funnits med arbetet finns det
framtida studier som kan genomforas och som dessutom bygger pa det har

arbetet.

Med tanke pa att endast en produkt har studerats och att det finns flera andra
produkter som ocksa tillverkas i produktionen hade en vardeflodesanalys
kunnat genomforas pa flera olika produkter for att skapa ett annu tydligare

resultat.
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Med det hér arbetet som tidigare forskning och referens kan en fallstudie
genomforas pa ett nytt liknande foretag i samma storlek, for att se om
resultaten stammer Gverens. Extra intressant hade varit att genomfdra en
fallstudie pa ett foretag med samma storlek, inom samma bransch och inom
samma region eller kommun for att pa sa satt se om ett liknande resultat

hade gatt att uppna pa ett liknande foretag.
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8. Slutsatser

Syftet med arbetet var att studera hur SMF kan effektivisera sin produktion
med hjélp av en vardeflodesanalys. Studiens resultat visar pa hur en
vardeflodesanalys kan anvandas for att beskriva och forsta nuldget av en
tillverkningsprocess och darigenom identifiera forbattringsatgarder for att

effektivisera produktionen.

Parametrar som identifierats har varit i linje med teori och tidigare forskning
som visar pa att mycket sloseri, stopptider, stalltider och hoga P1A-nivaer
skapar en ineffektiv produktion. En ineffektiv produktion som kan

effektiviseras med hjalp av Lean-verktyg, sdsom kaizen och 5S.

Det finns manga tillverkande SMF, vilket gor att konkurrensen 6kar och att
en effektiv produktion &r av yttersta vikt for att halla sig konkurrenskraftig.
Men i och med att resurserna ar begransade for ett SMF gar det inte att
genomfdra stora och dyrbara forandringar pa en gang, utan det galler att vara

smart och genomfdéra sma och genomférbara innovationslosningar.

Dérfor &r Lean-verktygen och forbattringsforslag som presenterats i
rapporten mindre forandringar som kan hjalpa ett SMF att bli mer
produktionseffektiva dn tidigare och déarmed skapa en béttre position pa

marknaden.
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Bilagor

Bilaga 1. Formel for berékning av TAK

Tillganglighet=(Total tillganglig tid-Stopptid)/Total tillganglig tid

Anlaggningsutnyttjande=Bruttoproduktion/(Total tillginglig tid*T*Max Prod.hast)

Kvalitetsutbyte=(Totalt producerade-defekt producerade)/Totalt producerade

TAK=Tillganglighet*Anlaggningsutnyttjande*Kvalitetsutbyte

Bilaga 2: Cykeltider

il Justerkap

1 208 192 603 7 104

2 204 184 603 7 106

3 192 212 608 7 81

- 201 214 604 7 78

5 199 210 600 7 87

6 206 195 599 74 87

7 213 215 603 7 95

8 207 194 603 7 87

9 213 213 604 7 92

10 213 211 600 7 101

|Genomsnitt (s) 206 204 603 7 92
|Genomsnitt (min) 03:26 min 03:24 min 10:03 min 1:32 min |
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Bilaga 3: Vardeskapande tid

Véardeskapande tid Jd Méatningar g Datakap M Limpress jdl Justerkap
1 10 20 465 2 87
2 10 20 465 2 87
3 10 20 465 2 87
4 10 20 465 2 87
5 10 20 465 2 87
6 10 20 465 2 87
7 10 20 465 2 87
8 10 20 465 2 87
9 10 20 465 2 87
10 10 20 465 2 87
Genomsnitt (S) 10s 20s 4655 2s 87s
Genomsnitt (min) 07:45 min 1:27 min
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Bilaga 4: Symboler i véardeflédesanalysen

Elektroniskt infarmationsfléde  Manuell infarmationsfléade

= @ —

Fund eller leverantsr Process box
Operation
Kund
och Leverantdr
2 &
aror till kund Truckande
Data bowx DOragande
CfT:
s/T: C
Tillg:
Skift:
Kassation:
Lager Transport

A=

Bilaga 5: Intervjufragor till operatorer i datakap, hyvel, limpress, justerkap och
puts.

1. Vad ingar i din arbetsuppgift?

2. Hur géar processen till vid tillverkningen av en eklimfog?

3. Hur manga operatorer ar ni vid det har momentet?

4. Om flera operatorer, hur ser arbetsfordelningen ut mellan er?

5. Hur ser arbetet ut nar maskinen stélls om? Hur lang tid tar det?
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6.

7.

8.

Hur tycker ni arbetet gar? Finns det nagot som kan &ndras?
Hur féljer ni upp stopp som uppstar?

Hur skots kommunikationen mellan er och andra pa foretaget?

Bilaga 6: Huvudfokus pa fragorna som stéllts vid intervjuer pa kontoret.

1.

2.

10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.

Hur arbetar KG List?

Vad fungerar bra/mindre bra?

Vilka moment ar det vid tillverkning av en eklimfog?
Hur sker kommunikationen pa foretaget?

Hur méanga operatorer &r det vid varje moment?

Hur mycket tillverkar ni av en eklimfog?

Vem ar kunden av eklimfogen?

Hur ofta inkommer en order pa eklimfog?

Hur sker transport av material till och fran foretaget?
Hur far ni in ramaterial?

Hur arbetar ni for att erhalla god kvalite pa det ni gor?
Hur f6ljs dagliga arbetet upp?

Vad har ni for lagertider? Hur foljs de upp?
Anviénder ni nagot affarssystem?

Dokumenteras stopp? Om ja, hur foljs det upp?

Beréaknar ni TAK-varde

Bilaga 7: Formel for berdkning av tillganglighet.

Tillganglighet=(Operationstid-Stopp)/Operationstid

Kassation=Producerat felaktiga/Totalt producerande
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