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Abstract

Abstract

With today s business world, it is very important to deliver the right product with
right quality and quantity at the right time. By ensuring that the staff are happy
and have the opportunity to work in a workplace with good structure, the
company will be able to reach these parameters and at the same time maximize the
efficiency.

The project has been carried out at Stena Stal AB in Virnamo. The company's
main task is to cut, store and deliver production steel and tool steel to processing
companies in the surrounding region. Stena Stal AB in Virnamo is one of total 21
companies in the company group Stena Stil. Stena Stél is a part of the Stena
corporate group which owns a total of eight different company groups that are
spread in about 250 different locations in 14 countries.

The purpose of this report is to give Stena Stal AB in Virnamo suggestions on
how to design a new facility for tool steel. The demands that the company have
on the new facility is that it should be able to deliver within 24 hours, it should be
characterized by good order and clarity and that the work situation for the
employees should be improved. In order to find the best way to reach the purpose
and meet the company’s requirements, the following questions were developed:

1. What is the value added and the necessary non-value added work in the
value stream?

2. How can the layout of the new department be designed according to the
requirements above?

3. How can work and pallet places be designed from the perspective of good
order, efficiency and ergonomics?

By studying how the current situation looks like using timestudies, observations
and interviews, the authors have developed spaghetti diagrams and tables. These
show that the major problem at the section is that necessary non-value-adding
work takes too much time, the staff goes longer distances than than necessary and
that the section is largely lacking of orderliness. Through interviews and
obsevations it has also emerged that staff often work with ergonomically unsound
lifting.

By trying to eliminate the major problems of today, the authors have come up
with a layout suggestion with associated 5S work. By focusing on 58S work as well
as remove heavy lifting from production the authors meet the requirements from
the company. The result of the final suggestion improves staff's ergonomic
situation considerably by using a traverse for all lifting over 16.5 kg. By placing
machines and materials in optimal positions and introduce a customized 5S work
for the section is the time for an order reduced by 50-78%, and walking distances
for the same order have decreased by 28-60%.




Abstract

The conclusion is that Stena Stal AB in Virnamo can reach the goals that they
have on the new facility if they are willing to use the layout which has been
worked out, and assimilate the methods that are described in this report.
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I dagens foretagsvirld ar det mycket viktigt att kunna leverera ritt produkt i ritt
kvalitet, ratt kvantitet och i ritt tid. Genom att se till att personalen trivs och fa
mojligheten att arbeta pa en arbetsplats med bra struktur kan féretaget uppna
dessa parametrar och samtidigt maximera effektiviteten.

Projektet har utforts pa Stena Stal AB 1 Varnamo. Foretaget har som huvudsyssla
att kapa, lagra och leverera produktionsstal och verktygsstal till foretag i
nirregionen. Stena Stal AB i1 Virnamo ir ett av totalt 21 féretag 1 koncernen Stena
Stal. Denna f6retagsgrupp ingar 1 Stena-koncernen som totalt dger dtta olika
foretagsgrupper vilka dr utspridda pa ca 250 platser i 14 linder.

Syftet med rapporten ir att ge Stena Stal AB 1 Virnamo f6rslag pa hur de kan
utforma en ny avdelning for verktygsstil. Kraven fran fOretaget dr att den nya
avdelningen ska kunna leverera kundordrar inom 24 timmar, den ska priglas av
ordning och reda samt att arbetssituationen for personalen ska forbittras ur en
ergonomisk synvinkel. For att pa basta siatt uppna syftet och mota foretagets krav
har féljande fragestillning tagits fram:

1. Vilket ar det vardeskapande och nédvandiga icke-vardeskapande arbetet i
virdeflodet?

2. Hur kan layouten for den nya avdelningen utformas utifran kraven ovan?

3. Hur kan arbets- och pallplatserna utformas utifran perspektiven ordning
och reda, effektivitet och ergonomi?

Genom att studera hur nuliget ser ut pa avdelningen med hjilp av tidstudier,
observationer och intervjuer har forfattarna tagit fram spagettidiagram och
tabeller. Dessa visar att det stora problemet pa avdelningen ir att det nédvindiga
icke-virdeskapande arbetet tar for mycket tid, att personalen gar lingre strickor dn
nédvindigt samt att avdelningen till stora delar saknar ordning och reda. Genom
intervjuer och obsevationer har det dven kommit fram att personalen ofta arbetar
med oergonomiska lyft.

Genom att lagga stor vikt vid att eliminera de problem som upplevs 1 nuldget har
torfattarna arbetat fram tva forslag som sedan sammanfogats till ett slutgiltigt
layoutforslag med tillhérade 5S- arbete. Genom att fokusera pa 5S-arbete samt att
ta bort tunga lyft ur produktionen lyckades forfattarna uppftylla kraven som stillts
av foretaget. Resultatet av det slutgiltiga forslaget forbattrar personalens
ergonomiska situation vasentligt genom att en travers kommer anvindas for alla
lyft 6ver 16,5 kg. Genom att placera maskiner och material pa ett optimalt sitt och
infora ett anpassat 5S arbete f6r avdelningen har tiden f6r en order minskat med
50-78% och gangstrickan f6r samma order har minskat med 28-60%.

Slutsatsen ir att om Stena Stal AB i Virnamo anvinder sig utav det layoutforslag
som har arbetats fram, samt tar till sig de metoder som finns beskrivna i
rapporten, har de stor chans att klara de uppsatta mélen f6r den nya avdelningen.
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Denna rapport ar ett led 1 en trearig hdgskoleutbildning vid Jénk6pings Tekniska
Hogskola. Programmet som studenterna har list heter Industriell organisation och
ekonomi med inriktning mot Logistik och ledning. Rapporten har skrivits i
samarbete med Stena Stal AB 1 Virnamo dir studenterna har hjalpt féretaget att ta
fram en layout och ett fléde utifran gillande férutsittningar f6r en ny avdelning.

1.l Teoribakgrund

Utveckling ir inte nagot nytt for manskligheten utan arbete med att uppna battre
resultat har priglat minniskans arbetssatt langt tillbaka i tiden. Férr kunde det
handla om att effektivisera anskaffningsmetoder av mat, medan det i dagens
moderna samhille oftast inte handlar om att effektivisera fullt sa livsnédvindiga
saker. Detta betyder inte att stravan efter utveckling har stagnerat och blivit
mindre viktig for manniskan utan snarare tvartom. (Sorqvist, 2004, s.11)

Nir det giller forbattringsarbete i fOretag och organisationer ar behovet storre an
nagonsin och idag bedrivs nigon form utav forbittringsarbete 1 majoriteten av alla
foretag. Anledningen till att foretag blir tvungna till att arbeta med férbattringar av
olika slag ar frimst att kunder staller hogre krav, konkurrensen hardnar, utveckling
av ny teknik gar fortare och fortare samt att dgarna till fOretagen stiller hogre krav
pa snabbare och storre vinster. Detta gor det helt enkelt oméjligt att klara av
malsittningarna med enbart hardare och snabbare arbete. (S6rqvist, 2004, 5.19)

Forbittringsarbete har varit populdrt under en lang tid och det har hint relativt
mycket inom detta omrade de senaste artiondena. Under dessa ar har ett stort
antal metoder anvints med bade framgang och motging. Anledningen till att
resultaten av manga genomforda forbattringsarbeten inte motsvarar de hégt
stillda forvintningar som fanns dr att metoderna inte riktigt har fatt en drlig chans
att etablera sig pa foretagen. Manga foretag tenderar att ge upp nar det kommer
motgangar i det forbattringsarbete som sker kontinuerligt efter implementeringen.

(Sorqist, 2004, 5.12)

For att ett foretag ska ha en chans att vara med och konkurrera om att fa leverera
sina produkter till sina tilltinka kunder ar kvaliteten pa produkten i férhallande till
priset en valdigt viktig aspekt. Kvalitet handlar inte bara om att sjilva produkten
ska hélla en god kvalitet utan kvalitet ar lika mycket leveransprecision,
leveranssikerhet och att som féretag kunna tillgodose sina kunder med korta
leveranstider. (Mattson & Jonsson, 2003, s.9)

For att som foretag kunna leva upp till dessa krav dr en effektiv styrning av
materialflédena mer eller mindre ett maste. Genom att styra in- och utflédena av
material pa ett effektivt sitt samtidigt som anvindningen av de virdeféridlande
resurserna maximeras har foretaget bra chans att lyckas pa marknaden. (Mattson
& Jonsson, 2003, s.9)
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1.2 Problembeskrivning

Ledningen for Stena Stal AB har beslutat att man ska minska sina
lagerhallningskostnader och flytta verktygsstalsavdelningen fran Nybro och
konsolidera den med anliggningen i Virnamo. Lagret ska minskas fran 10 MSEK
till cirka 6 MSEK. I och med detta beslut har Stena Stal AB i Virnamo beslutat sig
for att flytta hela produktionen och lagerplockdelen av verktygsstal till en egen
lokal for att skapa ett eget flode och pa sa vis 6ka servicegraden mot sina kunder.

Den nuvarande avdelningen for verktygsstal har i dagsliget 160-170 artiklar dér
volymerna varierar mycket. Artikelantalet i den nya avdelningen kommer vixa till
ca 550 st. Processen frian order till kund omfattar att plocka material, kapa bitar,
packa och kora till utlastningen.

I dagslaget anvinder Stena Stal AB 1 Virnamo en tillfallig layout for
verktygsstalsproduktionen som ir integrerad med 6vrig produktion. Denna
l6sning ar dock inte optimal da den béde tar tid och kapacitet frin ovrig
produktion. Detta gor att foretaget inte har full kontroll 6ver flodet vilket leder till
att ledtiderna blir lingre 4n nédvandigt. I och med dagens arbetssitt har det dven
uppkommit klagomal fran personalen gillande ergonomin under arbetet.
Foretaget har i dagslidget dven vissa problem med ordning och reda vilket gor att
t.ex. leveranstider och kvalitet blir lidande.

1.3 Syfte och fragestidllningar

Syftet med denna rapport ar att ge forslag pa en layout och utformning av arbets-
och pallplatser som tillfredsstiller foretagets krav pa den nya
verktygsstalsavdelningen. Kraven som foretaget stiller dr: kortare ledtid (<24
timmar), 6kade leveransserviceelement, god ergonomi samt ordning och reda.

For att uppna syftet kommer foljande fragestallningar att besvaras:
1. Vilket ar det viardeskapande och nédvandiga icke-vardeskapande arbetet i
vardeflodet?
2. Hur kan layouten f6r den nya avdelningen utformas utifrin kraven i syftet?
3. Hur kan arbets- och pallplatserna utformas utifran perspektiven ordning
och reda, effektivitet och ergonomi?

1.4 Avgransningar

Forfattarna kommer analysera den nuvarande layouten f6r att kunna ge férslag pa
forbittringar till den nya avdelningen fér verktygsstal. Ovrig produktion samt in —
och utleveranser kommer inte tas i beaktning. Foljande verktygsstal kommer att
analyseras inom ramen for detta examensarbete.

e TLingderna 1030 och 2060 mm
o Kvalitéerna C45, S355, Stena 2363 samt Toolox 44




Inledning

Nir det giller arbetet med 5S kommer forfattarna fokusera pa de tre férsta Sin
Seiri, Seiton och Seiso i arbetet med utformningen av den nya layouten. De tva
sista S:n Seiketsu och Shitsuke kommer bara behandlas generellt.

1.5 Disposition
Kapitel 2 — Teoretisk bakgrund

Hir beskrivs den teoretiska grunden som resterande kapitel bygger pa. Den
teoretiska bakgrunden ér kopplad till syften och fragestillningarna. Den teoretiska
bakgrunden kommer ge lidsaren en bittre férstaelse av de branschspecifika
begrepp och metoder som anvinds i rapporten.

Kapitel 3 — Metod och genomférande

Detta kapitel forklarar de metoder som anvints for att kunna genomféra
rapporten.

Kapitel 4 — Resultat

I resultatet finns en nuldgesbeskrivning av den nuvarande avdelningen f6r
verktygsstal samt lokalen f6r den nya avdelningen.

Kapitel 5 — Analys

Hir analyseras resultatet av nuldget. Vidare presenteras forslag till forbattringar
och en analys gors av dessa for att lyfta fram skillnaderna mellan nulidget och
forbittringsforslagen.

Kapitel 6 — Diskussioner och slutsatser
Hir diskuteras resultatet och metoderna som aterfinns i rapporten. Vidare ger

forfattarna sina slutsatser och rekommendationer for fortsatt arbete och
utveckling av den nya avdelningen.
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2 Teoretisk bakgrund

I detta kapitel beskrivs de branschspecifika begrepp samt de tillh6rande metoder
som forfattarna anser vara viktiga fOr att ldsarna ska kunna fa en inblick i amnet
samt fa en forstaelse for hur resultatet som presenteras senare i rapporten har

byggts fram.

For att kunna svara pa fragestillningarna har Lean-filosofin och dess kultur
torklarats. Eftersom flodet och de virdeskapande samt nédvindiga icke-
virdeskapande aktiviteter skall identifieras sa ges en forklaring till Spagettidiagram
och metoder for att identifiera sléserier. Enligt Medbo & Winstrém (2009) dr
dessa teorier och metoder viktiga f6r utveckling av dagens industrivirld.

For att kunna tillmotesga kraven som framgir av fragestallningarna presenteras
teori om 55, Lager & floden, samt ergonomi. 5S hjalper avdelningen att fa struktur
pa saker och ting och dirmed kan effektiviteten Okas. For att fa till en bittre
arbetsmiljo for personalen kommer ergonomi spela en stor roll och vivas in i 58
arbetet, se Figur 2-1.

/

Lean-filosofin

Friga 1: Friga Z: Friga 3:
Vilket ar det vardeskapande Hur kan layouten for den nya Hur kan arbets-och
och nédvandiga icke- avdelningen utformas utifrin pallplatserna utformas utifrin
vardeskapande arbetet i kraven 1 syftet? perspektiven ordning och reda,
vardefladet effektivitet och ergonomi?
‘ Slaserier 24
‘ Spagettidiagram Leveransserviceelement
Lager
Ergonomi

Figur 2-1: Koppling mellan fragestallningar och teori
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2.1 Lean-filosofin

Lean dr den visterlindska tolkningen av de filosofier och arbetssitt i Toyota
Production System (TPS). Att driva ett foretag med hjalp av Lean betyder att
foretaget ska striva at att bli resurssnalt, kundorienterat och effektivt (Sj6qvist,
2004, 5.38-40) samt att alla medarbetare ska vara involverade 1 arbetet med att 16sa
problem och kinna sig behévda. (Liker, 2009, s16-17) For att uppna dessa mal
anvinds en rad olika filosofier, strategier och metoder. Nagra av de
tillvigagangssitt som kan anvindas dr standardisering, virdeflédesanalys,

flodesschema och 58. (Sjoqvist, 2004, s.38-40)
En Lean-verksamhet kan ses som en process i fem steg:

Definierar kundvirdet.
Definierar virdeflodet.

Far produktionen att flyta jamt.
Tillverkar mot kundotrder.

A ol

Stravar efter hogsta kvalitet.

For att kunna kalla sig en Lean-tillverkare ska fokus ligga pa att lata produkter
floda genom virdeskapande processer samt se stindiga forbattringar som en del

av det vardagliga arbetet. (Liker, 2009, s25)

Upphovsmannen bakom TPS, Taiichi Ohno har utryckt sig sa hir nir han skulle
forklara sitt produktionssystem. ”Det enda vi gor ar att titta pa hur ling tid som
gar fran det 6gonblick da kunden ger oss en order till den punkt da vi far in
pengarna. Den tiden férkortar vi genom att ta bort det som inte tillfér nagot
virde”. (Liker, 2009, s25)

2.1.1 Lean-kulturen

For att lyckas med inforandet av Lean pa ett foretag dr det viktigt att hela
organisationen genomgaende influeras av Lean-kulturen. Det kan inte nog
poingteras hur viktigt det ar att ledningen med de hogsta cheferna i spetsen
bygger upp en helhetskultur nerifran och upp genom hierarkin i foretaget. Med
detta menas att alla i organisationen maste vara delaktiga och engagerade i sjilva
Lean-arbetet samt att de maste vara insatta och ha en forstaelse for vad det
betyder att jobba efter de principer, filosofier, strategier och metoder som finns
inom Lean. (Liker, 2009, s.24-25)

Hela organisationen maste tinka Lean. Lean-kulturen innebdr att medarbetarna
ska vara delaktiga i utvecklingsprocessen genom att soka fel, identifiera fel och
komma pa forbittringsforslag for att sedan dtgirda felen. Det dr pa detta sitt hela
organisationen blir delaktig i Lean-arbetet, samtidigt som alla kommer kidnna sig
viktiga och behévda. I och med att personalen standigt ar delaktig 1 utvecklingen
av foretaget kommer de kinna sig stimulerade till att utféra arbetet pa ett sa bra
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satt som mojligt. Nar styrelsen och chefer kinner tillit till sin personal och later
dem vara delaktiga 1 utvecklingen av féretaget, samt ge dem ansvar att ta egna
initiativ till att utveckla sin arbetsplats har foretaget kommit en bra bit 1 sitt
inférande utav Lean-kulturen. (Liker, 2009, 5.60)

2.1.2 Sloserier

Att eliminera slGserier var starten pa en resa som Toyota bedrev under 1940- och
1950-talet och som dven idag pagar kontinuerligt. Toyota inférde da tre begrepp
som kallas de tre M:en: Muda, Muri och Mura. Tillsammans stir de for att
tillfredsstilla kundens behov pd ett sa effektivt sitt som maojligt, se Figur 2-2.
Liker (2009, 5.26) beskriver det sa hir: "Behovet av snabba, flexibla processer som
ger kunderna det de vill ha, nar de vill ha det, till hogsta kvalitet och till ett
overkomligt pris.”

Overbelastning

Figur 2-2. De tre sloserierna enligt Liker, 2009, s 147

Som figuren visar fungerar inte de tre M:en enskilt utan de maste ga in i varandra
for att organisationen ska fungera. Manga utav dagens foretag som forséker arbeta
med att eliminera slOserier tinker bara pa elimineringen vilket ofta leder till att de
far problem nir variationer uppstar i produktionen. Det som hander ér att de
drabbas av Overbelastning av personal och maskiner vilket leder till att kvaliteten
minskar pa de tillverkade detaljerna samtidigt som personal och maskiner slits. For
att klara av att arbeta med eliminering av sloserier maste aven de andra M:en

utvecklas. (Liker, 2009, s147)

Muda

Muda som ar det mest kanda M:et innefattar arbetet med sloserier. Till sloserier
riknas de moment i t.ex. produktionen som inte tillfor nagot varde till produkten.
Det kan handla om extra arbetsrorelser som kravs for att hamta nodvandiga saker

som tillexempel verktyg eller material. (Liker, 2009, s140)

Enligt Liker (2009, s118) finns det atta olika typer av sloserier:
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Overproduktion.

Viantan.

Onodiga transporter.

Onédig/ felaktig bearbetning.

Onodigt stora lager.

Onddiga forflyttningar.

Felaktiga produkter.

Outnyttjad kreativitet hos de anstillda.

S N A A e

Muri

Muri syftar till att inte Gverbelasta féretagets resurser 1 form utav personal och
maskiner. Detta dr en viktig del ur kvalitetssynpunkt eftersom 6verbelastning och
dalig kvalitet ofta gar hand i hand. Detta giller bide med avseende pi att
personalen stressar och maskinerna gar sonder. (Liker, 2009, s146)

Mura

Det kommer alltid att forekomma ojamnheter i produktionen beroende pa
konjunktur eller allmént varierande produktionsvolymer. Detta betyder att for att
kunna hantera ojimnheter maste det finnas utrustning och personal till hands for
att klara av den maximala produktionsnivan trots att den ér betydligt hégre dn
medelproduktionen pa féretaget. Alltsd maste det finnas viss del av Muda (slosert)

for att foretagen ska kunna halla uppe kvaliteten dven under hektiska perioder.
(Liker, 2009, s146-147)

2.2 Leanverktyg

221 5S

Foretag har och har haft problem med oreda och oordning i alla tider. Det kan
handla om trasiga redskap som finns kvar trots att de ar oanvindbara, saker som
inte 4r pa sin plats eller helt enkelt att smuts och skrip ligger utspritt lite varstans.

Utifran ett forbittringsperspektiv kan man tydligt se hur oreda och oordning tar
uppmirksamhet och tar 6ver de problem som egentligen ar kritiska f6r foretagens
verksamhet. For att fd bukt med dessa problem utvecklades en teori inom den
japanska produktionsfilosofin for att skapa ordning och reda pa foretag. Denna
teori bestar av fem olika steg som alla borjar med bokstaven S, dirav namnet 58S.
Det viktigaste syftet med 58S dr att lira sig se. (S6rqvist, 2004,s 535)

Seiri
Detta ér det forsta steget och betyder “sortera”. Syftet med att implementera

detta fOrsta steg i 5S ar att skapa en arbetsmiljé som pa ett sa effektivt sitt som
mojligt utnyttjar foretagets olika resurser. (Hirano, 1996, s.31)
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Det ir viktigt att steget genomfors noggrant for att sortera bort saker som inte
anvinds eller saker som ar trasiga. (Sorqvist, 2004,s 535) Steget genomférs ofta
med hjilp av uppmirkning med réda, gula eller grona lappar. R6d markering
innebir att saken bedéms som icke nédvandig eller trasig, gul lapp innebir att
saken beh6ver utvirderas och gron lapp innebar att saken dr viktig for att
produktionen ska fungera.

De saker som bedéms som onddiga eller trasiga tas bort fran omradet, de saker
som har fatt en gron markering far vara kvar. De saker som fatt den gula lappen
far genomga en utvirdering for att pa sa vis komma fram till om de dr nédvindiga
eller inte. Denna utvirdering kan paga under en lingre period och fungerar pa sa
vis att personalen noterar vatje ging som en gulmarkerad sak anvinds. Ar
anvindningen av en specifik gulmarkerad sak tillrackligt frekvent flyttas den in till
produktionsomradet igen. For att komma fram till vad som ar noédvindigt
respektive onddigt kan foretaget anvinda sig utav tre initiala fragor:

o Ar detta objektet n6dvindigt?
e Om det ir noédvindigt, behévs det 1 den nuvarande kvantiteten?

e Om det dr nédvindigt, ska det vara placerat pa nuvarande plats?
(Hirano, 19906, s.32)

Seiton

Det andra steget inom 58S syftar till att uppna mindre sléseri 1 produktionen. Det
handlar mest om att fa ordning pa saker och ting for att slippa leta. (Hirano, 1996,
5.46-47)

Nir man dr klar med det fOrsta steget kan man borja med steg tva, Seiton. Den
svenska Gversittningen av detta steg dr “’strukturera”. Steget kinnetecknas av att
varje sak far en egen uppmirkt plats. Anledningen till att varje objekt ska ha en
specifik plats ar att det latt ska kunna hittas samt laggas tillbaka efter anvindning.
Det kan handla om att mirka upp platser for verktygstavlor och platser pa
verktygstavlorna, truckgangar, pallplatser osv. (Sorqvist, 2004,s 537) Utover
uppmirkning satts en rad olika standarder som har till syfte att gora arbetsomradet
litt att forstd. En tumregel brukar vara att £6ljs de standarder som satts, ska vem
som helst kunna producera 1 omradet som berérs, se Figur 2-3.(Hirano, 1996,
s.47)
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Standard om var
allt ska vara

Kommunikations Maskinstandard

standard

Lagerstandard
Driftstandard

Kontorsarbetes Ritningsstandard

standard

Figur 2-3. 7 Standarder enligt Hirano 1996, s 48

Seiso

Syftet med att genomfora Seiso dr att gora arbetsplatsen till ett rent stélle dar
personalen trivs och gillar att vara. (Hirano, 1996, 5.68)

Seiso har 6versatts till ”stada” pd svenska. Detta steg handlar om att fa bort all
smuts genom en storstadning samt hitta och eliminera killan eller killorna till
smutsen. Det upprattas dven ett stidschema for att ordningen ska bevaras dar det
framgar vem som ska gora vad och nir. (S6rqvist, 2004,s 537) Med Seiso menas
ocksa att maskiner, utrustning och arbetssituationer ska inspekteras for att se till
att allt fungerar som det ska. (Hirano, 1996, s.71)

Seiketsu

”Standardization means creating a consistent way that tasks and procedures are
carried out” (Hirano, 1996, s 47) I denna fas skapas rutiner till de tidigare faserna

och malet dr att gora dessa rutiner till en naturlig del utav det vardagliga arbetet.
(Sorqvist, 2004,s 537)

Shitsuke

Den sista fasen inom 58S ir den klart viktigaste for att allt tidigare arbete inte ska
vara forgiaves. Denna fas oversitts till ”sjilvdisciplin” och handlar om att bibehilla
den ordning och reda, rutiner och regler som har uppnatts eller upprittats genom
att ga igenom de tidigare faserna. Det ar viktigt att utveckling och férbattring av
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5S-arbetet fortloper. Om det stannar av dr risken stor fOr att arbetet gar flera steg
bakét och arbetet far borja om fran borjan. (Sorqvist, 2004,s 537)

2.2.2 Spagettidiagram

For att kunna svara pa hur det nuvarande flédet ser ut samt identifiera det
virdeskapande och icke virdeskapande arbetet 1 flédet har en metod kallad
spagettidiagram anvints.

Spagettidiagrammet visar hur t.ex. material r6r sig genom avdelningen. (Srinivasan,
2004, s 156) Diagrammet anvinds for att spara produktfléde, pappersfléde och
minniskoflode. Metoden gar till pa sa vis att objektet i1 fraga fo6ljs 1 arbetet och
flodet ritas upp allteftersom arbetet fortgar. Avstand, steg och tid antecknas i
samband med ritningen. Viktigt dr att rita upp allt som ingar och pa det sittet som
objektet 161 sig. ”You are looking for "cooked spaghetti", not spaghetti directly
from the box, things rarely move in straight lines” (Six sigma material)

2.3 Leveransserviceelement

Leveransserviceelement dr benamningen pa den service som handlar om
genomforandet av processen fran order till leverans. Det finns fem stycken olika
serviceelement som dr viktiga beroende pa vilken situation som uppstar.
(Jonsson & Mattsson, 2005, s 112)

2.3.1 Lagerserviceniva

Lagerserviceniva ar ett matt pa utstrackningen lagerforda artiklar som finns
tillgangliga i lager vid efterfragan. Detta serviceelement brukar dven bendmnas
som servicegrad eller lagertillgdnglighet och ar ett viktigt element vid tillverkning
mot, och leverans frin lager. Verksamheters lagerserviceniva uttrycks i procent.
Lagerservicenivan definieras pa tre olika sitt:

¢ Andel komplett levererade order direkt fran lager:

Detta dr ett kundorienterat sitt att mita leveransférmagan fran lager och
anvinds nir hela kundordern maste levereras samtidigt for att uppna
kundvirde. Vidare dr detta det stringaste sittet att mata lagerserviceniva
sarskilt om en kundorder innehéller manga orderrader.

e Andel orderrader som kan levereras direkt fran lager:

Det andra sittet lagerservicenivan kan definieras pa ar andel orderrader
som kan levereras direkt fran lager. Har ir definitionen orienterad mot
produktvis uppféljning av leveransféormagan

¢ Andel artiklar som kan levereras direkt fran lager:
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Den tredje och sista definitionen av lagerserviceniva ir den snillaste dér
antal direktlevererade artiklar till kund mits mot alla de artiklar totalt i
kundorderna.

(Jonsson & Mattsson, 2005, s112-114)

2.3.2 Leveransprecision

Leveransprecision avser i vilken utstrickning ett féretag kan leverera ut till kund
vid utlovad tidpunkt. Leveransprecisionen har sin utgangspunkt i artiklar som
monteras mot order, tillverkas mot order eller konstrueras mot order. Detta
clement har fatt en 6kad betydelse eftersom de flesta foretag som dr verksamma
idag har nagon form av kundorderstyrd tillverkning.

(Jonsson & Mattsson, 2003 s 74)

Det ir viktigt att betona att bade for tidig och f6r sen leveransprecision riknas
som lag precision. Virdet av acceptans och definition av tidsintervall dr ocksa
viktigt i leveransprecision och ska baseras pa behovssituation eller produkttyp.
T.ex. ska produkter av skrymmande karaktir inte levereras tidigt. Vidare bor
leverantoren se till att produkter som ingar i monteringsoperationer och maste
koordineras med andra leveranser inte blir férsenade. (Jonsson & Mattsson, 2005,
s 114)

Leveransprecisionen paverkas av rutiner kring leveranstidssittning samt hur bra
den operativa styrningen kan hallas. Viktigt att veta i detta sammanhang ar att de
flesta leveranser som blir forsenade ar orsakade av att leveranstidssattningen
initialt ar fel och inte pga. storningar eller bristfallig planering i produktionen.
(Jonsson & Mattsson, 2003, s 74)

2.3.3 Leveranssékerhet

Leveranssikerheten definieras som antal kundorder utan anmarkning fran kund i
térhallande till totalt antal levererade kundorder. Alltsd ska ritt produkt levereras i
ritt kvantitet och ritt kvalitet. Fel kvantiteter kan bero pa att fel artikel eller att fel
mingd artiklar har skickats till kund. Nar det giller kvalitetsfel uppstar de oftast i
leverantorens processer och uppticks inte innan leverans. Andra orsaker till
kvalitetsfel kan vara transport och hantering av artiklar.(Jonsson & Mattsson,

2005, s115)

Kan foretagen uppna hog leveranssikerhet elimineras mycket av arbetet som
skulle behovts goras hos kunden om leveranssidkerheten varit lag. I japanska
termer innebir det att sloseri ska undvikas och elimineras. (Jonsson & Mattsson,
2003, s 76) Vidare har japanska influenser sd som Just-in-time, som innebir att
varor skall produceras och levereras i exakt ritt kvantitet, i ratt kvalitet vid exakt
ritt tidpunkt, lett till att det inte finns nagot utrymme for felaktiga leveranser da
lagerhéllningen minskas. Det uppstar dven stora kostnader f6r kunder som
tillimpar Just-in-time principen och inte far sina artiklar i ratt kvantitet och 1 ratt
kvalitet. (Lumsden, 2000, s 262)
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2.3.4 Leveranstid

Leveranstiden ér den tid det tar fran det att en kundorder kommer in till féretaget
tills leverans kan ske. Detta element dr beroende av foretagets val av
produktionssitt, artiklarnas egenskaper, layouten av produktionslokalen, placering
av artiklarna men dven logistiksystemet i sig. Leveranstiden uttrycks i veckor eller
dagar, men kan dven uttryckas i timmar. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 77)

Det dr viktigt att vara tydlig om transporttiden ska inga i leveranstiden eller om
den dr extern. Det dr limpligt att anvinda definitionen av leveranstid som tiden
fram till utleverans och sedan ligga pa den kundspecifika transporttiden. Detta
pga. att transporttiderna varierar till olika kunder och ett féretag har oftast mer dn
en kund. Vidare ir leveranstiden viktig dd en ling leveranstid ger negativa effekter
sasom samre flexibilitet och 6kade kapitalbindningskostnader. (Jonsson &
Mattsson, 2005, s 115)

2.3.5 Leveransflexibilitet

Flexibilitet blir en allt storre konkurrensfaktor. Kraven fran kunderna pa
leverantOrerna 6kar f6r varje dag. Det kan vara allt ifran orderstorlekar, emballage,
leveransfrekvenser eller hastiga andringar 1 ordrar. Det kan aven finnas krav pa att
leverantOrerna maste forbattra sin verksamhet genom att hitta nya
konkurrenskraftiga 16sningar som sanker priserna samtidigt som tillforlitligheten
och siakerheten ska halla hog niva. (Lumsden, 20006, s 263)

Det femte och sista elementet omfattar detta omrade. Leveransflexibiliteten 4ar den
férmaga vilken féretag kan anpassa sig och tillmotesga férindrade och
overenskomna kundonskemal. Leveransflexibilitet kan delas in i f6re order och
under order. Leveransflexibilitet f6re order dr oftast littare att tillmotesga dn
under order dir det krivs hogre formaga att anpassa sig kortsiktigt. (Jonsson &
Mattsson, 2005, s 1106)

2.4 Lager

”Med lager avses material som binds stillastiende och som inte forflyttas lings
flédet”. (Jonsson & Matsson, 2003, s 35) Lager har till uppgift att fungera som
frikopplingspunkter i materialflédet. Material flédar fran leverantéren genom
foretaget och ut till kunden. I en ideal virld skulle detta flédet vara konstant dvs.
inga lager. Detta dr inte mojligt i en reell virld da material flédar olika snabbt
genom olika processer pa vig till kunden. Det dr naturligt att det bildas olika
former av lager som fungerar som en stodjande process dels f6r processen fére
men ocksa for den efterkommande processen. Beroende pa vart lagerpunkterna
befinner sig i flodet s skiljer man pa forrad, produkter-i-arbete (PIA) och
tardigvarulager (FVL). Lager och férrdd kommer i rapporten att behandlas under
det gemensamma namnet lager. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 33)

I forradet ligger det lager av ramaterial, ink6pta komponenter och detaljer samt
halvfabrikat som ar avsedda f6r produktionen. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 33)
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Det lager som dr under foradling eller mellan tva processer 1 produktionen
benimns som Produkter-i-arbete (PIA). PIA lager uppkommer i féretag pga. att
olika produktionsprocesser har olika ling produktionstakt i ett flode.

(Jonsson & Mattsson, 2003, s 34)

Fardigvarulager ar det lager som tillhandahaller kunderna med firdiga produkter.
Funktionen ar att agera frikopplingspunkt mellan produktionsprocesserna och
forsiljnings- och distributionsprocesserna. Pa detta vis kan kunden fa sina varor
utan nagon tidsférdrojning. (Jonsson & Mattsson, 2003, s 34)

2.4.1 Layout och placering

Lagring av artiklar skiljer sig fran artikel till artikel beroende pa dess fysiska
egenskaper. Nir lager utformas ar det viktigt att tinka pa att minimera
lagerhallningskostnader och hanteringskostnader genom hég fyllnadsgrad och laga
driftskostnader. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 74) Dessa variabler ska tas 1
beaktning, men hanteringen far inte férsvaras for att f6rbéttra ndgon annan
variabel. ”En tumregel vid lagerutformning ar att hanteringseffektivitet gar fére
ytutnyttjande” (Jonsson & Mattsson, 2005, s 75).

Ondodiga forflyttningar tar bade tid och resurser och ska i storsta mojliga man
undvikas. Transportstrickan kan elimineras genom att placera artiklar som ar
hégfrekventa strategiskt dir det dr littast att na dem samt dir det beh6vs minst
transportstricka. Vidare ska artiklarna vara litta att komma at och litt kunna
flyttas. Plats for buffertlager ska dven finnas sa att variationer kan tas upp.
(Jonsson & Mattsson, 2005, s 74)

Linjart flode vs U-format flode

Ett lager baserat pa ett linjirt flode innebir att materialet kommer in pa ena sidan
och gar ut pa andra, se Figur 2-4. Detta uppligg gor att alla varor transporteras
ungefir lika lingt vilket leder till onédigt mycket hanteringsarbete och linga
transportstrickor. Differentiering av artiklar skulle inte vara till ndgon storre hjilp
1 ett linjart fléde. Diremot blir materialflodet vildigt 6verskadligt och tydligt vilket
mojliggdr anvindning av automatiserade hanteringssystem. Upplagget ar att
foredra vid stora volymer. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 74)
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*

Utlastning

Sorterings- och monteringsyta

Se——d

. Lageryta Lageryta

Godsmottagning

Figur 2-4. Linjart flode enligt Jonsson & Mattsson, 2005 s 75

En layout som dr U-formad innebir att godsmottagning och utlastning sker pa
samma sida av lagret, se Figur 2-5. Artiklarna flédar som ett U genom lagret. Med
denna layout dr det moijligt att gora stora effektiviseringar gillande
hanterbarhet.(Jonsson & Mattsson, 2005, s 76)

Lageryta Lageryta Lageryta
4
yd
Sorterings- och
monteringsyta
Utlastning Godsmottagning

s
AN
r

Figur 2-5. U-format fléde enligt Jonsson & Mattsson, 2005, s 75
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Zonindelning och artikelplacering

Zonindelning innebir att artiklarna placeras 1 olika zoner beroende pa ett antal
variabler, se Figur 2-6. Dessa kan vara hanterbarhet, plockfrekvens, pris,
temperatur och fysiska egenskaper sisom volym, vikt, lingd, bredd m.m. Vid en
U-formad layout dr det fordelaktigt att anvinda sig utav zonindelning da
forflyttningsavstandet kan bli mycket storre an vid linjara layouter. Den
huvudsakliga tanken ér att alla fordndringar ska forenkla hanteringsarbetet for de
artiklar som anvinds mest frekvent.(Jonsson& Mattsson, 2005, s 75-77)

Sortering

Godsmottagning och utlastningszon

Figur 2-6. Zonindelning enligt Jonsson & Mattsson, 2005, s 76

Artikelplacering i lager ar viktig och det finns olika principer for hur detta kan ga
till. Det finns fast och flytande placering. Fast placering innebar att alla artiklar
har sin givna plats i lagret hela tiden. Medan flytande placering innebdr motsatsen
alltsa att artiklar inte har ndgon fast placering. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 77)

Fordelen med fast placering dr att det dr enklare att anpassa lagerlayouten.
Dessutom kan lagret delas in i zoner beroende pd hanteringsfrekvensen. T.ex.
liggs lagfrekventa artiklar langt in i lagret medan hégfrekventa placeras
littatkomligt nira in- och utlastningen. Detta minimerar avsevirt
hanteringsarbetet. Nackdelen ar att ett stérre lagringsutrymme krivs dé
lagringsutrymmet maste dimensioneras efter maximal lagervolym for varje
artikel.(Jonsson & Mattsson, 2005, s 77-78)

Flytande placering har manga fordelar. Antalet pallplatser kan utnyttjas pa ett
bittre sitt jamfort med fast placering, vilket innebir att mindre antal pallplatser
behovs. Nackdelen ar att det beh6vs avancerade lagersystem som haller koll pa var
varje artikel befinner sig i lagret. (Lumsden, 20006, s 456)

Det ar viktigt att tinka pa vilka artiklar som édr limpliga att placera bredvid
varandra. Korrelerad placering innebir att artiklar med utseendemissiga eller
liknande fysiska egenskaper placeras nira varandra for att minska
hanteringsarbetet. I detta fall dr det viktigt att anvinda god mirkning for att
minimera riskerna for felplock.
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Ett annat 6vervigande som ir viktigt dr placeringen vertikalt i lagret. Ska artiklar
byggas pa héjden och vinna lagringsyta pa bekostnad av ergonomin och
tidsaspekten gillande hanteringen eller vice versa. Lagras artiklarna pa héjden
krivs det avancerade truckar och det gar it lingre tid for in- och uttag.
Grundprinciperna ar att tunga artiklar placeras pa marken och littare lingre upp 1
pallstillen. Det dr ocksa vanligt att anvinda de Oversta nivierna som buffertlager
medan de nedersta far agera plocklager, detta for att forenkla hanteringen och
minimera tiden for plockning. (Jonsson & Mattsson, 2005, s 78)

2.4.2 Uttagsprinciper

Det finns olika principer som kan tillimpas nir det giller uttag frin lager. En
plockorder initierar plockningen fran lagret. Plockorder kan vara genererad fran en
tillverkningsorder, lagerpafyllnadsorder eller en utleveransorder. Principerna som
tillimpas vid materialuttag ar foljande: (Jonsson & Mattsson, 2005, s 87)

Satsning/Kittning — Denna princip innebir att materialet som ska till ett
tillverkningsobjekt plockas thop som en sats (kit) och levereras till
produktionsprocessen.(Jonsson & Mattsson, 2005, s 87) D.v.s. en plockare gar
igenom lagret och plockar de artiklar som behovs f6r ordern och levererar till
produktionen.(Lumsden, 2000, s 474)

Batchning — Liknar kittning, men hir batchar man upp artiklar som ska anvindas
under en lingre tid och levererar till produktionen. (Jonsson & Mattsson, 2005, s
87) Fordelen ir att transportstrackan minskar men nackdelen ar att det krivs extra

yta vid produktionsprocessen.(Lumsden, 2000, s 475)

Kontinuerlig f6rsérjning — Innebar att sma forpackningar av en storre mangd
artiklar flyttas fram till produktionen. Nar forpackningarna forbrukas byts de ut.
Nackdelen med denna princip ar att det kravs ytor vid sjalva
produktionsprocessen vilket gor att det bildas ett minilager.(Jonsson & Mattsson,
2005, s 87)

2.5 Ergonomi

Ordet ergonomi har sitt ursprung i de grekiska orden ergon vilket betyder arbete
och nomos som betyder lag. (Hultgren, 1999, s 1) Tillsammans kan dessa tva ord
Oversittas till kunskap om arbete och syftar da till det samspel som uppkommer 1
en arbetsmiljé mellan minniska, arbetsuppgiften och den milj6 som arbetet
bedrivs 1. Det dr viktigt att det pa en arbetsplats finns maojlighet f6r de anstéllda att
paverka sin situation utifran ett ergonomiskt perspektiv. (Arbetsmiljoverket)

Malet med att utveckla en arbetsplats ur ett ergonomiskt perspektiv ar att pa ett
lingsiktigt plan fa personalen att bli friskare men aven att produktionen ska bli
mer effektiv. Genom att bedriva arbetet med ergonomi och pa ett bra sitt
integrera ergonomin i det vardagliga arbetet kan verksamheter uppna hogre
lonsamhet, produktivitet och kvalitet samtidigt som arbetsplatsen blir mer
attraktiv och déirigenom hjilper foretaget att behélla duktig personal. (Mathiassen
m.fl., 2007, s 7)
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Genom att foretagen skapar en mer ergonomiskt hallbar situation for sina anstalla
kommer det i lingden att minska lingvariga sjukskrivningar och dir med sinka
samhillets kostnader for sjukersittning eller liknande. (Mathiassen m.fl., 2007, s 7)

2.5.1.1 Arbetsmiljolagstiftning

For att sikerstilla de anstilldas trevnad och hjilpa féretag att ta hand om sina
anstillda ur ett ergonomiskt perspektiv har linderna inom EU tagit fram en
arbetsmiljolagstiftning. Arbetsmiljélagen handlar om att alla ska ha en arbetsplats
dir arbetsmiljon dr sund, siker, utvecklande och tillfredstillande samt att
skaderisken dr minimal. For att fortydliga lagen har Arbetsmiljoverket tagit fram
foreskrifter. (Mathiassen m.fl.; 2007, s 19-20)

2.5.2 Arbetsplatsutformning

Enligt arbetsmiljclagstiftningen dr arbetsgivaren ansvarig for att arbetsplatsen ska
vara siker och inte orsakar forslitningsskador hos personalen som arbetar dar. For
att kontrollera och utveckla en arbetsplats till att bli mer ergonomisk for
personalen finns ett antal steg som kan delas in 1 tva grupper.

e Arbetstyngd/fysisk anstringning
e Arbetsstillningar & arbetsrorelser.
(Mathiassen m.fl., 2007, s 144)

2.5.3 Arbetstyngd/fysisk anstrangning

Manuellt lyft och barande

For att ha mojligheten till att utfora ett lyft pa ett f6r kroppen ergonomiskt vis
krivs att det finns tillrdckligt med utrymme. Manga av de olyckor som sker vid lyft
och forflyttning har koppling till att utrymmet inte ar optimalt och hinder
forekommer lings forflyttningsstrickan. For att undvika att personalen far
forslitningsskador ar det viktigt att personalen pa arbetsplatser med manga tung
lyft varierar sitt arbete med uppgifter som inte innehaller manuella lyft.

(Mathiassen m.fl., 2007, s 129)

Lyftverktyg

Lyftverktyg kan vara ett bra hjdlpmedel pa arbetsplatser med tunga eller otympliga
lyft. Personalen kan t.ex. anvinda sig utav mindre lyftkranar eller en travers for att
slippa lyfta de tunga detaljerna manuellt. (Mathiassen m.fl., 2007, s 129-130)

2.5.4 Arbetsstéllningar och arbetsroérelsers

Med en bra arbetsstillning menas att kroppens leder och muskler inte belastas i
onaturliga stillningar. For att uppna en bra arbetsrérelse dr det viktigt att kunna
gora fria rorelser med stor variation samt att muskler och leder far tid till
aterhdimtning med sma korta pauser. (Mathiassen m.fl., 2007, s 133)
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Arbetshojd

Arbetshojden dr mycket viktig ur ergonomisynpunkt. Den optimala arbetshéjden
har sin utgangspunkt vid midjan och stricker sig 20 cm uppat och 20 cm nedat.

Tunga eller langvariga lyft bor inte utforas utanfér detta omrade. (Mathiassen
m.fl., 2007, s 134)

Arbetsavstdnd

Arbetsavstand dr aven det mycket viktigt ur ett ergonomiskt perspektiv nir det
giller att lyfta eller forflytta saker. Det optimala arbetsavstindet ligger i
armbagshojd ca 20-30 cm fran kroppen. Detta kallas det inre arbetsomradet. 40-50
cm fran kroppen ligger det yttre arbetsomradet. Hir finns inte samma kapacitet att

lyfta och hantera saker som i det inre arbetsomridet. (Mathiassen m.fl., 2007, s
1306)

Statiskt muskelarbete

Statiskt muskelarbete dr inte bra f6r kroppen. Men det gar litt att undvika genom
att folja restriktionerna for arbetshojd, arbetsavstand, dterhdmtningspauser och
ensidigt arbete och planera arbetet efter dessa kriterier. (Mathiassen m.fl., 2007, s
137)

Materialhantering

For att arbetet med material ska flyta pa och att god ergonomi ska uppritthallas ar
placering av material mycket viktigt. Materialet ska placeras inom ett rimligt
gangavstand sa att gangtiden till och fran materialet kan hallas nere och for att sa
kallade mellanlager inte ska uppkomma. Det ar aven viktigt att arbetshéjden och
arbetsavstandet bifinner sig 1 det inre arbetsomradet sa mycket som méjligt for att
pa sa vis fa en bittre arbetsplats 1 avseende pa otympliga lyft. (Mathiassen m.fl.,
2007, s 141)

Aterhdmtning

Aterhimtning vid fysiskt arbete dr dven det viktigt. Det giller dven vid langvarigt
staende och gdende arbete. Det ar da viktigt att arbetsplatsen ar utrustad med
mojlighet till att sitta dven ndr det inte ér rast. (Mathiassen m.fl., 2007, s 144)
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3 Metod och genomforande

For att kunna svara pa fragestillningarna samt uppna syftet med rapporten har
intervjuer, observationer och kartliggning av det nuvarande flodet anvints som
huvudmetoder.

Fraga ett visar problematiken pa avdelningen 1 dagsliget. For att hitta och lyfta
fram problemen sa har metoder som spagettidiagram, tidsstudie, intervjuer och
olika sorters observationer anvinds.

Fraga tva och tre bygger pa resultatet fran fraga ett pa sa vis att de problem som
lyfts upp dir tas i beaktning nir metoder f6r hur den nya avdelningen ska
utformas viljs. Metoder och teorier som anvinds for att uppfylla kraven pa den
nya avdelningen ér 5S, fokus pa ergonomi, lagerutformningsteorier och litteratur
for att hitta inspiration till att hitta 16sningar pa problemen.

3.1 Insamling av empiri

3.1.1 Litteratur

Litteratur inom amnet logistik och produktion har anvints till att styrka de olika
branschspecifika begrepp som benimns i rapporten samt ge en bra grund for
vidare forstaelse av rapporten. ”Teorier och modeller ger centrala begrepp,
torklaringar eller f6rsok till forklaringar och beskriver relationer mellan centrala
begrepp och variabler.(Patel & Davidsson, 2003, s 45) Litteraturen har dven
granskats f6r underlag till de metoder som anvints i rapporten sisom
spagettidiagram och 5S. Vidare har litteraturen gett forfattarna underlag och
inspiration till férbattringsforslag.

3.1.2 Intervjuer

Intervjuer dr tekniker for att samla information som bygger pa fragor. Intervjuer
innebir att personen 1 fraga triffas men kan dven genomféras genom
telefonsamtal. Det dr viktigt att klarg6ra syftet for den som intervjuas samt betona
vilken roll intervjupersonen har for férindringar. Strukturerade och
ostrukturerade intervjuer kommer géras pa foretaget. Strukturering av intervjuer
innebdr 71 vilken utstrickning fragorna ar fria for intervjupersonen att tolka fritt
beroende pai sin egen instillning eller tidigare erfarenheter” (Patel & Davidsson,
2003, s 45).

Intervjuer har gjorts med produktionschefen samt maskinoperatorerna, se Bilaga 1
& 2. Intervjuerna har varit bade strukturerade med klara 6versiktliga fraigeformulir
men aven ostrukturerade. Med detta arbetssatt har forfattarna fatt en tydligare bild
av nuldget samt de anstalldas egna tankar och funderingar gillande forbattringar,

onskemal och krav. Intervjuerna har fungerat som en bas f6r djupare analys av det
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nuvarande flédet f6r att utifran det kunna ge férbittringsforslag. For
intervjutillfillen se Tabell 1.

Tabell 1: Intervjutillfallen

Datum

Intervju & Observation 1 | 2012-02-20
Intervju & Observation 2 | 2012-02-22
Intervju & Observation3 | 2012-02-27
Intervju & Observation 4 | 2012-03-05
Intervju & Observation 5 | 2012-03-09
Intervju & Observation 6 | 2012-03-27
Intervju & Observation 7 | 2012-03-28
Intervju & Observation 8 | 2012-04-17

3.1.3 Observation

”Med observationsmetoden kan vi studera beteenden och skeenden i ett naturligt
sammanhang 1 samma stund som de intriffar” (Patel & Davidsson, 2003, s 88)
Forfattarna har varit pa foretaget och studerat det nuvarande arbetssattet.

En operator har f6ljts under hans arbetsdag for att fa en inblick i de steg och
processer som anvands 1 arbetsuppgifterna. Pa detta vis har det klart och tydligt
synts vad som ér bra respektive daligt med det nuvarande arbetssittet.
Observationerna har gjorts 1 samband med intervjuerna.

Ett spagettidiagram har upprittats under tiden operatoren har jobbat. Detta for att
kunna se rorelsemonstret hos operatoren. Pa s vis har slosert upptackts och man
har kunna eliminera aktiviteter som inte dr virdeskapande. Denna metod har varit
grundliggande for att kunna identifiera de virdeskapande samt de nédvindiga
icke-virdeskapande aktiviteterna som fraga tva bestir av.

3.1.4 Artikeldata

De olika artiklarnas egenskaper har analyserats och sammanstallts 1 Excel, se
Bilaga 3. Detta har gjorts for att fa en klarare bild av frekvensen samt
egenskaperna av de olika artiklarna for bista placering i lokalen. Denna metod har
varit viktig f6r att kunna dimensionera tillrickligt med plats samt var de olika
artiklarna skulle placeras i lokalen.

Datainsamling ir en viktig metod for att kunna klargora lingd, bredd, vikt, kvalitet
samt frekvensen pa materialet for att kunna lyckas svara pa fraga 2 och 3.

27



Metod och genomférande

3.2 Analys

Direkta observationer pa golvet samt intervjuer har varit basen for detta
examensarbete. Strukturerade intervjuer har gjorts med produktionschefen for att
fa fram information om féretaget samt hur avdelningen fungerar i dagsliget.

Pa ”golvet” har ostrukturerade intervjuer gjorts i samband med direkta
observationer for att fa hora personalens asikter om dagsliget och vad som
fungerar bra respektive daligt.

Ett spagettidiagram har upprittats for att illustrera gangstrickan som operatéren
gar under tiden en order tillverkas. Denna metod har varit viktig for att kunna
identifiera de nédvandiga icke-vardeskapande aktiviteterna for att sedan kunna
minska och 1 bista fall eliminera dem.

Under hela tiden har litteratur studerats for att kontinuerligt fa inspiration och
vicka tankar och idéer till forbattringar. Forfattarna har aven haft kontinuerlig
kontakt med produktionschefen dir férbittringsforslag har diskuterats inom
ramen fér vad som har varit mojligt att implementera.

3.3 Validitet och reliabilitet

For att sakra upp att validiteten i rapporten skall bli hog har vi planerat tita
avstamningar med ansvariga pa foretaget och med var handledare. Detta gjordes
for att styrka att ratt saker har matts.

For att sikra upp reliabiliteten i rapporten har vi dels planerat att noggrant
dokumentera hur vi gatt tillviga for att samla in data, dels valt att studera ett antal
olika produkter, dels valt att anvinda flera killor. Exempelvis genom att bade utga
fran intervjuer och att anvinda data fran affarssystemet.
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4 Nulagesbeskrivning

I detta kapitel presenteras en féretagsbeskrivning pa bade koncernniva och lokal
niva. Vidare ges information om avdelningen, dess layout, artiklar och arbetssatt
som anvands i dagslaget.

4.1 Foretagsbeskrivning

4.1.1 Stena Metallkoncernen

Koncernen Stena Metall finns 1 14 linder och pa 6ver 250 platser och ir indelad i
atta olika verksamheter. (Stena Metallkoncernen) Utover Stena Stal ingér f6ljande
verksamheter 1 koncernen.

e Stena Recycling finns pa 200 platser i fem linder. Foretaget arbetar med
att ta hand om avfall fran alla typer av verksamheter. (Stena Recycling)

e Stena Metal Inc. sysslar med handel av skrot, tackjarn, jarnsvamp och
tardiga stalprodukter. Foretaget bedriver sin verksamhet i USA, Brasilien,
Thailand och Kina. (Stena Metall)

e Stena Aluminium ir ledande i Norden nir det giller produktion av
atervunnet aluminium. (Stena Aluminium)

e Stena Oil dr den storsta leverantoren av bunkerolja fran Norden. Forutom

sin verksamhet 1 Norden bedriver foretaget dven verksamhet utanfor
Afrikas vistkust. (Stena Oil)

e Stena Technoworld bedriver dtervinning av elektronik. Foretaget finns i
sa gott som hela Europa. (Stena Technoworld)

e Stena Metall International fungerar som koncernens forsiljningsorgan av
det jarn, metall och rostfritt skrot som har dtervunnits inom koncernen.
(Stena Metal International)

e Stena Metall Finans har hand om finansiell verksamhet samt
bankverksamhet inom koncernen. (Stena Metall Finans)

4.1.2 Stena Stal AB

Stena Stal AB ir en del i Stena Metallkoncernen och finns pa 20 olika orter 1
Sverige fran Kiruna i norr till Malmé i séder samt i orten Moss, Norge. Foretaget

29



Resultat och analys

har sin kompetens 1 att leverera en mingd olika stalprodukter som tillexempel
balk, armering, ror, plat, stangstal, verktygsstal, legerat konstruktionsstal, smide
och gjutgods. Stena Stél 4r dven ledande inom CNC-bearbetning och
figurskirning. (Stena Stal Foretagspresentation ). Foretaget har 436 anstillda och
omsatte knappt tva miljarder sek. ar 2011. (Stena Stal AB)

4.1.3 Stena Stal AB, Varnamo

Stena Stal AB i Virnamo ingar i féretagsgruppen Stena Stal som i sin tur ingar i
Stena Metallkoncernen. Foretaget hiarstammar fran Virnamo Stalprodukter som
foretaget hette nir grundaren Dennis Ljung startade verksamheten under 70-talet.
2004 koptes foretaget upp av Hexagon fOr att ett ar senare aterigen byta dgare,
denna gang var det Stena Stil som var kopare.

Stena Stal AB i Varnamo har en ungefirlig omsattning pa 250 MSEK, de har i
dagslaget 28 kollektivanstillda och 15 tjansteman och produktionsytan ligger pa ca
7000 kvm. Den huvudsakliga sysslan pa foretaget ar att lagra, kapa och leverera
produktionsstal till kunder 1 nirregionen. Pa foretaget finns dven en
verktygsstalsavdelning i mindre skala. Denna del av féretaget bedrivs parallellt och
1 samma lokal som 6vrig produktion.

Kunderna till foretaget ar alla verksamma i narregionen och inom
verkstadsindustrin. De tva st6rsta kunderna ndr det giller produktionsstal ar
Uppakra Mekaniska AB 1 Skillingaryd och PMC Hydraulik AB i Vaggeryd. Nar det
giller produktionsstal arbetar foretaget till 95 % mot kundorder. Verktygsstalet
produceras diremot till 100 % mot kundorder. Nir det giller kunderna till
verktygsstilsavdelningen finns det ingen kund som sticker ut i mingden utan
foretaget har ett ganska stort antal kunder som alla g6r bestillningar i varierande
storlekar. Detta tillsammans med att kunderna bestiller med kort varsel gor att det
blir en stor variation pa efterfragan och svart att prognostisera fér denna
avdelning.

Stena Stal AB i Varnamo arbetar efter ett sa kallat VMI-avtal nar det galler
lagerpafyllnad. Vilket innebir att leverantorerna fyller pa lagret hos dem vid en

avtalad miniminiva.
(Stena Stal AB i1 Virnamo)
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4.2 Nuvarande avdelningen for verktygsstal

I dagsliget dr denna avdelning integrerad med delar av resterande produktion pa
en yta som mater 570 kvm, se Figur 4-1.

Det finns fyra kapar varav tva anvinds for att kapa verktygsstal. Vid kaparna star
ett arbetsbord och en lyftkran som ska underlitta tunga lyft f6r operatérerna vid
kaparna, se Figur 4-2. I dagsliget har de en ledtid pa 24 timmar. Leverans ut till
kund gir mandag-onsdag morgon. Kundorderna brukar vara pa antingen 1030,
2060 eller plockorder, det ér sillan de blandas.

Pa avdelningen finns idag 160-170 artiklar lagerférda och de anvinder sig av
korrelerad placering d.v.s. att artiklar med liknande fysiska egenskaper placeras
bredvid varandra. Artiklarna ar uppdelade efter lingderna:

e 1030 mm
o 2060 mm
e <135kg

Dessa artiklar finns i tva kvalitéer C45 och Stena 2363. En truck finns till
térfogande och med sjilva verktygsartiklarna arbetar 1-2 personer beroende pa
arbetsbelastning,.

Vidare ligger det skrip lite Gverallt pa avdelningen, se Figur 4-3. Samt att
inkommande pallar inte har nagon fast plats och ligger dirmed utspridda pa
avdelningen, se Figur 4-4.
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Figur 4-1. Nuvarande layout
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Figur 4-3. Oreda och skrép blandat mer artiklar
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Figur 4-4. Trangt i lokalen

4.2.1 Artiklar langd 1030 mm

Artiklarna med matten 1030 mm lagras idag stiendes lutade mot en vigg, se Figur
4-5. Kvarvarande stumpar placeras pa samma plats. Mirkningen av artikelplatser
ar otydlig da miarkningarna for artikelplatserna inte dr enhetliga, se Figur 4-6.

Nir operatoren ska hamta artiklar f6r kapning anviands en vagn som bitarna lyfts
upp pa for att sedan koras till kapen. Denna procedur upprepas varje gaing
material himtas. Nar kapningen ar klar packas de fardiga bitarna f6r hand och
skickas ut till utleveransen. Stumpar 6ver 200 mm sparas och stills tillbaka pa
avsedd plats.

Inleveranserna av 1030 artiklar levereras i helpallar som innehaller olika artiklar.
Detta innebir att operatéren maste packa upp artiklarna f6r hand och ligga dem
pa respektive artikelplats. Nir denna process gors stir pallen pa golvet vilket gor
att operatoren maste béja sig och lyfta upp varje bit var for sig for att sedan dra
dem till respektive plats, se Figur 4-7.
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Figur 4-6 Dalig markning
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Figur 4-7 Oergonomiska lyft

4.2.2 Artiklar langd 2060 mm

Artiklarna som har lingden 2060 mm ar placerade i vanliga halvpallstillage dar
bitarna ligger pa helpallar som ar vinda pa bredden, se Figur 4-8.

20060 artiklar inlevereras med bara en sorts artikel per pall vilket innebar att dessa
inte kraver ompackning. Diarfor kan de stillas in 1 pallstallaget direkt. Problemet
med dessa artiklar dr att de inte alltid ligger dér de ska.

Dessa artiklar hanteras med en truck som finns till férfogande pa avdelningen.
Operatoren himtar en artikel at gangen till kapen, kapar den och kér sedan
tillbaka kvarvarande bitar.
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Figur 4-8 Pallstéllage artiklar 1angd 2030 mm

4.2.3 Plockartiklar - <13,5 kg

Artiklar under 13,5 kg har placerats pa ett eget stille for littare dtkomst. Dessa
artiklar bendimns aven som plockartiklar. De finns bara i 1030 mm lingd och i
kvalitéerna C45 och Stena 2363, se Figur 4-9.

Det finns ingen struktur pa markningen vad galler kvalité och matt vilket gor att
det kan ta lang tid att hitta ritt artiklar. Vad galler placering av stumpar dr det ett
stort problem. Stumpar som blir kvar laggs 1 pallstill samt i pallar pa golvet
bredvid de fulla lingderna utan nigon som helst markning férutom en lapp pa
stumpen, se Figur 4-10.

Nir det giller ordning och reda ligger det papper, trabitar och pallar som ar
sonder 6verallt, se Figur 4-11.
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Figur 4-9. Stallage artiklar < 13,5 kg
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Figur 4-10. Pallar som star ivagen
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Figur 4-11. Stokigt och oreda

4.3 Nya avdelningen for verktygsstal

Den nya avdelningen ar 798 kvm och star i dagsliaget tom férutom tva kapar samt
diverse pallar, se Figur 4-12. Det finns en fungerande travers med en kapacitet pa
10 ton som gar 6ver hela lokalen och som kan utnyttjas fullt ut om layouten
tillater det. I den nya lokalen kommer artiklar och kvalitéer tillkomma. Niarmare
bestamt kommer det nya antalet artiklar ligga runt 550 stycken. Vidare kommer
tva stycken nya kvalitéer tillkomma, S 355 och Toolox 44.

Figur 4-12. Nya avdelningen i dagsléget
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5 Analys

I detta kapitel analyseras nuldget. Vidare ges layoutforslag samt forslag till
forbattringar. Dessa analyseras sedan for att pavisa skillnader mellan nuldget och
forbattringsforslagen.

5.1 Analys av nulagesbeskrivningen

5.1.1 Analys av nuvarande avdelningen for verktygsmaterial

Utifran foérfattarnas besok pa foretaget, observationer samt diskussioner med
operatorerna har féljande information analyserats. Layouten ar som tidigare namnt
en permanent l6sning. Det finns en nirhet till artiklarna men placeringen samt
bristen pa plats paverkar arbetssattet negativt.

Operatorerna maste gora tunga och onodiga lyft for att kunna genomféra en
order. Vidare tar det ofta onddigt lang tid att hitta material pga. dalig markning
och brist pa plats. Inpallar ligger lite 6verallt pa avdelningen och operatérerna far
ofta flytta pa pallar f6r att komma at material som ligger bakom eller under annat
material.

Det finns inga truckplatser eller pallplatser uppmirkta. Detta innebir att trucken
kan vara parkerad lite 6verallt pa avdelningen och att operatoren ibland far ga
lingre strackor dn nédvindigt for att himta trucken.

Stumpar dvs. bitar som inte ar hellingd liggs tillbaks pd samma stille som de hela
lingderna eller dir det finns plats. Alltsa finns det inget system for hur och var
stumparna skall placeras. Operatorerna anser att detta vara bade tidskravande och
frustrerande nar stumpar skall hittas.

Nir det giller ordning och reda ligger det smaskrip samt trasiga pallar lite 6verallt
pa avdelningen vilket forsvarar arbetet med himtning, limning samt letandet av
artiklar. Sagklingor och andra verktyg har ingen uppmarkt plats utan ligger lite
overallt.

De virdeskapande aktiviteterna i processen ar identifierade som kapen. Kaptiden
ar olika fran bit till bit och kan inte paverkas av nagon forbittring. De nédvindiga
icke-virdeskapande aktiviteterna dr identifierade som himtning, limning samt
letandet av material. Operatorerna dr i dagsliget missnéjda med arbetssituationen
som giller arbetet med verktygsstal, da de anser att det tir onédigt mycket pa
kroppen samt att det ibland kan bli frustrerande att leta efter ritt material.
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5.1.2 Analys av flodet for artiklar langden 1030 mm

Artiklarna med lingden 1030 star i dagslaget placerade staendes mot en vigg,.
Detta ar ingen optimal placering da de kan bli skeva om de star en lingre tid.
Vidare édr det otympligt att hantera dessa artiklar i dagsliget. Operatoren anvinder
sig av en vagn som lastas med artiklar. Beroende pa storlek och vikt kan
operatoren lasta allt ifran en artikel till flera stycken per ging. Vagnen ar bade
otymplig och farlig da den litt kan vilta och artiklarna kan skada operatéren.

Nir det giller stumpar placeras de pa golvet vid de fulla lingderna. Detta gor att
det bade blir rérigt och svaratkomligt att himta artiklar av lingden 1030.

Himtning av en order gér till pa sa vis att operatdren gar till artiklarna och letar
fram den ritta artikeln. Efter det lastas artiklarna f6r hand pa vagnen och kors till
maskinen. For limning dr det samma scenario fast omvint.

Nir det giller inleverans av 1030 lingden dr det ett stort problem gallande
arbetssituationen och ergonomin. Eftersom en helpall kan innehélla flera artiklar
maste de packas upp. Detta gor att operatéren maste boja sig och lyfta upp varje
artikel for hand for att sedan dra den till respektive plats. Enligt operatorerna ar
detta valdigt jobbigt och leder ofta till ryggont och andra krimpor.

For att analysera flédet f6r 1030 lingden har en observation gjorts dir forfattarna
har foljt operatoren nir han arbetar med en kundorder. Foljande data har tagits
fram vid denna observation.

Observation nuliget: Kundorder 1030

Artiklar:
6 stycken hellingder
5 stycken stumpar

Himtningsrutiner:

e Operatoren himtade 2 stycken hellingder at gangen. Vilket innebar att han
gick 3 ganger for att himta och limna material.

e Himtning av 5 stycken stumpar tog han i ett svep da de var relativt litta.

e Operatoren papekade att det gick vildigt smidigt att hitta ratt material den
hir gangen men att det oftast tar lingre tid.

Total tid f6r himtning och ldmning av artiklar:
e Observationstid: Ca 12 min

e Enligt operatoren skall 10 min ldggas till f6r att ge det en rittvis tid da det
den hir gangen gick vildigt bra vilket det inte gor i de flesta fall.

e Verklig tid: 22 min
Gangstricka:
e Total gingstricka blev ca 539 meter.
e Se Figur 5-1 for illustrerad gangstricka
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Pallstall

Figur 5-1. Spagettidiagram Nuvarande layout Kundorder 1030

5.1.3 Analys av floédet for artiklar langden 2060 mm

Problemet med uppackning finns inte har da artiklarna ér sa stora att de kommer
med bara ett artikelnummer per pall. Detta innebar att de direkt kan liggas i
pallstall utan uppackning.

Det stora problemet hir dr att det inte finns tillrickligt med plats. Dérfér hinder
det ofta att de artiklar som beh6vs inte finns i pallstillen. D4 maste operatoren dka
till andra avdelningar och leta efter material. Ofta far operatoren flytta pa andra
pallar for att komma dt den som beh6vs. Detta innebir att oerhort mycket icke-
virdeskapande tid gar at samt att det dr vildigt frustrerande f6r operatérerna.
Flédet har dven hir identifierats och foljande data har tagits fram for nuliget.

Observation nulidget: Kundorder 2060

Artiklar:
5 stycken hellingder

Himtningsrutiner:

e Dessa artiklar hamtades med truck. Operatéren hamtar en artikel 4t
gangen, kapar den och limnar sedan tillbaka resterande material

Total tid f6r himtning och ldmning av artiklar:
e Observationstid: 10 min
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Finns allt pa plats tar det 10 min att himta och limna, d.v.s. 2 min per
artikel.

Enligt operatoren finns inte alltid artiklarna 1 pallstillet och da kan det ta
runt 20 min att leta fram material.

I verklig tid har forfattarna antagit att 3 av artiklarna finns pa plats d.v.s.
2min * 3 stycken= 6 min.

Samt att 2 av artiklarna inte funnits pa plats alltsa 20 min * 2 stycken= 40
min.

Verklig tid: 46 min

Gangstricka:

Total gangstracka blev ca 570 meter (baserad pa observationstiden)
Se Figur 5-2 for illustrerad gangstracka

10320 staplar

| 1030

Pallstall

060

I I Stumpbitarmax13,5kg  Smaplattor max 13,5 kg

phie

Figur 5-2. Spagettidiagram Nuvarande layout kundorder 2060
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5.1.4 Analys av flodet for artiklar <13,5 kg

Dessa artiklar anvinds frimst till plockordrar men det finns aven artiklar som
ingar i kapordrar. Vid observationen av dessa artiklar visade det sig att artiklarna
stack ut en bit utanfér dragskapet och skymmer artikelmirkningen. Detta innebir
att operatOren maste boja sig for att lasa av mirkningen nar han letar efter en
artikel.

Vidare ir artiklarna inte indelade 1 kvalité vilket gor att det gar at lang tid att hitta
ritt artikel.

Stumpar till dessa artiklar 4r utspridda 6ver hela avdelningen. Alltifran pd golvet
och pa pallar till pallstillet bredvid dragskapet. Detta scenario gor att det nédstintill
blir oméjligt att hitta ritt stump snabbt och effektivt. Eftersom dessa artiklar ingar
1 1030 kategorin har ingen egen observation av flodet gjorts

5.2 Forbattringsforslag

Hir ges forslag till forbiattringar utifran de studier och observationer som har

gjorts.

5.3 Layoutforslag |

Tillsammans med produktionschefen diskuterades ett uppligg med pallstall f6r
bade 1030 lingder samt 2060 lingder, se Figur 5-3. Férdelarna med detta forslag
var att alla pallstall redan fanns i Nybro och det skulle krivas minimalt med
modifieringar. Nackdelen ar att traversen som finns i den nya lokalen inte kommer
att kunna anvindas pga. att materialet star 1 pallstall.

Steget f6r ompackning f6r 1030 lingderna skulle inte underlattas utan snarare
forsvaras. Med denna layout skulle operatoren vara tvungen att packa upp
artiklarna och ligga dem 1 nya pallar f6r att sedan ligga dem i pallstillen. Denna
process skulle inte bara forsvara det redan krivande arbetet utan det skulle dven
forlinga tiden det tar att gora detta steg.

|P-|m| | |"= llll | |-=. ||||| ‘ |Puun |

|PALLS | (PALL PALL |PALL |PALL |PALL |PALL |PALL
AL |ISTAL |STAL |STAL ISTAL |STAL |STAL |STAL
L L L IL L L L

- — —

PALLSTALL
fir smaplattor

Figur 5-3. Layoutférslag 1

43



Resultat och analys

5.4 Layoutforslag 2

Forslag nummer tvd fokuserade pa anvindning av traversen samt underlittning
tor ompackning av 1030 artiklarna. For att fa en lattare hantering av artiklarna var
idén att kapa pallstillen och géra ”bord” utav dem. Med detta uppligg skulle alla
artiklar vara placerade pa varandra med fast lagerplats pa bord. Vilket innebir att
operatéren kan anvinda traversen for att lyfta artiklarna och ddrmed slippa tunga
lyft och oergonomiska arbetsstillningar. Forslaget var att bade 1030 samt 2060
skulle ligga pa bord.

Fordelen med detta forslag dr att traversen kan anvindas till alla artiklar.
Nackdelen dr att 2060 lingderna som i nuldget inte behéver packas upp skulle
behovas packas upp vilket tillfor ett extra steg i processen. Bitarna skulle ligga pa
bredden 6ver tva stycken halvpallstill ddrav tva pallstill bredvid varandra. Denna
16sning skulle dock ta alldeles f6r mycket plats gillande 2060 artiklarna och det
skulle bli for trangt i avdelningen.

Pallstillen f6r 1030 lingderna har lingden 1950 mm och bredden 1200 mm. For
2060 lingderna anvinder forfattarna sig utav pallstillen med lingden 2400 mm
och bredden 800 mm, se Figur 5-4.

d 1] | B

1030

2060

— —

Figur 5-4. Layoutforslag 2

5.5 Layoutforslag 3

Layoutforslag nummer tre ar en blandning av de tva forsta forslagen. Detta forslag
innebir tre olika l6sningar for de tre olika kategorierna av artiklar. Artiklar med
lingden 1030 kommer att placeras pa avkapade pallstall som kommer bli till
“bord”. Artiklarna med lingden 2060 kommer ha fasta lagerplatser lingst ner i
lokalen dir de kommer ligga pa halvpallstill som 1 nuliget. For plockartiklar har
tolerans hojts till <16,5 kg istallet och de kommer ligga i dragskap mittemot 1030
artiklarna.
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Av de tre forslagen var det layout nummer tre som bist klarade av kriterierna god
hanterbarhet samt ordning och reda, se Figur 5-5. Dirfor analyserades detta
torslag djupare och ytterligare idéer togs fram fOr att pa ett optimalt sétt kunna
leva upp till kraven pa kortare ledtid, hégre leveransserviceelement, god ergonomi
samt ordning och reda.

‘IR * =

» — T - — ——
[ | _!
Figur 5-5. Layoutforslag 3

5.5.1 Artiklar langd 1030 mm

I dagsliget var dessa artiklar ett problem pga. ompackningssteget vid inleverans
samt att den stiende placeringen inte var optimal da plattorna kunde bli skeva
efter ett tag. I den nya lokalen 4r idén att de ska placeras pa pallstill med en niva.
D.v.s. pallstillen ska kapas av och det ska bli ’bord” av dem, se Figur 5-6. Detta
av tva anledningar, fér det forsta kan traversen anvindas for ompackning vid
inleverans och for det andra vid hanteringen av orderplock.

For att spara plats kommer det vara en meter mellan pallstallen. Detta innebir att
en truck inte kommer kunna komma emellan. Istallet kommer operatéren placera
trucken utanfor pallstallen och med hjilp av traversen lasta trucken med alla de
artiklar som ordern innehaller, sa kallad kittning f6r transport till kapen.

Det kommer finnas totalt 225 stycken olika artiklar av lingden 1030 mm samt tre
olika kvalitéer C45, S355 och Stena 2363. Totalt kommer det uppta en lageryta pa
63 meter. Det innebdr att det kommer att behovas 34 stycken pallstall med
lingden 1950 mm och bredden 1200 mm, se Figur 5-6.

De artiklar som har storst frekvens har placerats narmast kapen. Vidare ir de
placerade i kronologisk ordning med god markering sa att operatorerna snabbt
och latt ska kunna hitta de onskade artiklarna.
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e C45 -

Beriknad lageryta:
Tillgdnglig lageryta:

e S355 I

Beriknad lageryta:
Tillganglig lageryta:

e Stena Bl 2363

Beriknad lageryta:
Tillginglig lageryta:

‘1l
i

1030

29.6 m
312 m

17,4 m
17,55 m

16,8 m
17,55 m

1950 mm

1000 mm 1200 mm

Figur 5-6. Layout och dimensionering artiklar 1030 mm

Problemet med stumparna har atgirdats pa sa vis att det kommer finnas ett
rullbord under pallstallen, se Figur 5-7. Dir kommer stumpar 6ver 200 mm att
liggas under respektive artikel. Vid behov kan bordet dras ut och de 6nskade
stumparna kan antingen lyftas med travers eller f6r hand.

Utrakningen och dimensioneringen gjordes 1 Excel, se Bilaga 3. Det var viktigt att
varje artikelstapel inte fick vara mer dn tre ganger hégre dn sin egen bredd pga.
stabiliteten. Vidare lades det till ett glapp pa 50 mm mellan varje artikel for att
littare komma at artiklarna med traversen. Dimensioneringen och berikningar ér
gjorda pa Stena Stal AB:s maxlager. Detta for att alla artiklar ska kunna fa plats vid

en eventuell maxniva.
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950 mm

Lada pd hjul fér stumpar

&
¥

1550 mm

Figur 5-7. Exempel kapat pallstall "bord"

5.5.2 Artiklar langd 2060 mm

Artiklarna med lingden 2060 valde forfattarna att placera lingst ner i lokalen 1
pallstill. Anledningen till att de fick fortsitta vara i pallstill var att de inte behover
packas om vid inleverans. Varje helpall kommer med endast en sorts artikel.
Liknande 16sning som med 1030 artiklarna hade inneburit ett extra arbetssteg samt
tagit upp f6r mycket yta av lokalen.

Nir det giller stumparna kommer de ldggas tillbaka pa samma pall. Detta av tva
anledningar, for det forsta blir det inte lika manga stumpar pa 2060 artiklarna och
for det andra eliminerar man risken att operatoren tar en hellingd utan att se efter
om passande stump finns.

Dimensionering och sortering har dven gjorts pa dessa artiklar. Vid maxlager
kommer det finnas 134 stycken artiklar i kvalitéerna C45, S355 samt Toolox 44.
Dessa kommer att placeras i pallstall med lingden 2400 mm och bredden 800 mm,
se Figur 5-8. Ett pallstall kommer ha sju hyllplan vilket innebir sju artiklar per
pallstill. Detta innebir att det kommer behoévas 20 stycken pallstall f6r att ticka
kvantiteten.

e 1 artikel/hyllplan

e 7 hyllplan/ pallstill

e 20 stycken pallstall

o = 1*¥7%20 = 140 artikelplatser

Dimensionering av artiklar har gjorts pa sa vis att de bredaste artiklarna har fatt
platsen niarmast kapen med kapaciteten 800 mm kapbredd. Vidare ser
dimensioneringen ut som féljande.
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e C45 ]

88 stycken artiklar = 12,6 pallstall

e S355 I

22 stycken artiklar = 3,2 pallstall

e Toolox44 [H

24 stycken artiklar = 3,4 pallstill

Il B B =

sl

w2060

Figur 5-8. Layout och dimensionering artiklar 2060

i B00 mm

2 400 mm

5.5.3 Plockartiklar <16,5 kg

Forsta forbattringsforslaget 1 denna kategort ér att vikttoleransen har hoijts.
Anledningen till toleranshéjningen ar att dessa artiklar skulle bli for sma att himta
med traversen. Detta anses som en bittre 16sning for littare atkomst samtidigt
som de inte ar fOr tunga for att hantera manuellt. Det kommer finnas 208 stycken
artiklar som ar under 16,5 kg i tre olika kvalitéer C45, S355 och Stena 2363.

Andra forslaget dr en modifiering pa sjilva dragskapet. Det ska vara sa pass brett
att bitarna som ar 1030 mm inte kan sticka ut och skymma artikelmirkningen.

Problemet med stumpar var stort i detta segment. Forslaget dr att under varje
artikelplats ska det gbras plats for stumpbitar. P4 sa vis kan operatoren forst kolla
om det finns tillgidngliga stumpar f6r den aktuella artikeln innan han tar en
hellingd.
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Nir det giller sortering av artiklar dr forslaget att de ska delas in vertikalt gillande
kvalitén, se Figur 5-9. Vidare ska de tyngsta bitarna ligga i midjeh6jd da den
optimala arbetshéjden dr mellan 20 cm uppat och 20 cm nedat fran midjan.
(Mathiassen m.fl., 2007, s 134)

Figur 5-9. Markning artiklar < 16,5 kg

5.5.4 Sammanfattning av layoutforslag 3

Layoutforslaget till den nya avdelningen har ett U-format flode, se Figur 5-10.
Detta innebir att med dimensionering av artiklar gar det att spara en hel del
gangstricka och didrmed eliminera sloseri i form av letande. Vidare har artiklarna
delats in enligt zonplaceringsprincipen dir 1030, 2060 samt artiklar under 16,5 kg
har fatt olika zoner i avdelningen. Fast placering har tillimpats da kravet pa latt
identifiering kriver detta utan nagra stérre investeringar.

Vidare sd har artiklarna sorterats 1 kronologisk ordning efter korrelerade
egenskaper dir dven ergonomin tagits i beaktning vid placering av artiklar. Detta
kriver att god mirkning finns vilket har anammats med tydlig firgkodning.

Uttagsprincipen fran lagerplatserna 1030 och artiklar under 16,5 kg kommer vara
satsning aven kallat kittning dir operatoren plockar hela ordern pa en gang och
levererar till tillverkningsprocessen. Vid 2060 kommer en artikel 4t gingen att tas
ut fran pallstall precis som idag.
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Figur 5-10. Fardigt layoutforslag och dimensionering (se bilaga 4 fér en mer utforlig
version)

5.6 5S forslag

Vid implementering av 5S ar det viktigt att ledningen tar sitt ansvar och utbildar
de anstallda som ér tinkta att arbeta pa den nya avdelningen inom 58S. Viktigt ar
att de far kdnna att de sjilva gor en forindring samt att det dr for deras egen skull
de gbr denna forindring.

5.6.1 Sortera

I och med att produktionen flyttas till en ny avdelning kommer det underlitta
implementeringen av 5S. I dagslaget lag det verktyg 6verallt pa avdelningen som
inte anvindes.

Forslaget ar att personalen som ska arbeta i den nya avdelningen sitter sig ner och
diskuterar vilka saker som beh6vs for att arbetet ska kunna fortlopa utan
storningar. Det ar trots allt de som vet bast vad som beh6vs och inte beh6vs i
produktionen. Ett forsta steg blir att satta upp kriterier for vad som ar viktigt
respektive oviktigt for en effektiv storningsfri produktion.

Andra steget ar att de tillsammans gar igenom den gamla avdelningen och
anvinder sig av metoden med fargade lappar, se Avsnitt 2.2.1.1

Dessa steg kommer hjalpa avdelningen och foretaget att skapa en tillfredstallande
arbetsmilj6 dr alltifran tid till pengar kommer sparas. Vidare forbittras
kommunikationen, kvalitén och produktiviteten. (Hirano, 1996, s 31)

5.6.2 Strukturera

Nir det galler strukturering pa den nya avdelningen ska de anstillda dven har
tillsammans ga igenom avdelningen och diskutera gemensamt kring placering av
saker.
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De verktyg och saker som fick grén lapp 1 foregaende steg ska placeras ut och
markas upp. Viktigt att tinka pa for de anstillda hir ir att ergonomin dr viktig.
Verktyg ska inte placeras pa svaratkomliga stillen. Finns verktyg med liknande
funktion ska bara en viljas ut resten tas bort. I princip ska det ga att hitta och
anvinda ett verktyg utan att kolla. Hir ar det viktigt med god markning och
firgkodning. Det gir t.ex. anvanda olika farger for olika kapar gillande verktyg.
Det dr dven att foredra att nagon form av fastanordning som gor det enkelt att ta
respektive lagga tillbaka verktyget installeras vid arbetsplatsen.

Uppmirkning av pallplatser, truckgangar ska ocksa goras. Dels f6r ordning och
reda men dven ur en sikerhetsaspekt. Viktigt att tinka pa dr gangstrickan.
Pallplatser ska ligga sa nira kapen som méjligt, bade inpall och utpall ska markeras
och placeras ut pa avdelningen.

Dessa forbittringar kommer underlitta operatorens vardag och minska sloseriet
med letandet. Vidare kommer operatérerna vara pa battre humor da ett stindigt
letande kan bli frustrerande i lingden. Ur sidkerhetsaspekt ar detta ocksa effektivt
da pallar och dylikt inte far placeras i truckgingar eller vanliga gangar. Allt som
ligger utan markning ska omedelbart avlagsnas fran platsen. (Hirano, 1996, s 47)

Sammanfattningsvis gar det att siga att det inte ska rida nagra tvivel om vart
nagot 1 avdelningen ska vara. Allt fran en insexnyckel till trucken ska ha sin egen
plats.

5.6.3 Stada

I och med att lokalen dr ny kommer den vara ren fran borjan. Det viktiga 1 detta
scenario ar att staidrutiner upprattas och att stadningen uppratthalls. Alla maste ta
del av rutinerna, kan forslagsvis sittas upp synligt pa viggen.

Det ska finnas uppmarkt stidutrustning som innehaller sopborste, hink, mopp
samt soppase vid respektive kap. Forslag pa stadrutiner kan vara foljande.

e Kaparna rengors fran span efter varje order. En tryckluftsslang hade hir
underlittat borttagningen av span.

e Vid skiftbyte ska verktygen, kaparna samt golven vara rena fran span,
smuts och vitska. Foljs dessa rutiner kommer “inte den dagliga stidningen
ta mer dn fem minuter”.(Hirano, 1996, 73)

e En storre grundligare stadning ska ske sista arbetsdagen i veckan, da tid
avsitts till reng6ring av kapar, sopning och svabbning av hela avdelningen.

5.6.4 Standardisera

Hir kan foton anvindas for att visa hur det ska se ut nar det dr ordning och reda.
Standarder pa allt fran stddrutiner, plockrutiner till tillverkningsrutiner ska
bestimmas tillsammans for att sedan dokumenteras och gora synligt pa
avdelningen for alla.
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5.6.5 Sjalvdisciplin

Metoder som kan hjilpa till att uppratthalla ett 5S arbete ir t.ex. kontinuerlig
utbildning, att avsatta tid at 5S samt moéten dar 58 diskuteras. Vidare kan revision
av 5S arbetet géras under nagra intervaller per ar. Protokoll f6r detta kan
gemensamt tas fram av de berdrda utifran de kunskaper de har om 5§ samt den
erfarenhet de har frin arbetet pa avdelningen.

5.7 Analys av forbattringsforslag

For att ytterligare ge motivering till de forbattringsférslag som givits kommer en
simulering av samma kundorder som anvindes i nuldget att goras i den nya
layouten.

5.7.1 Analys av forbattringsfoérslag artiklar 1030

Forslaget att kapa pallstillen och géra ”bord” utav dem kommer att underlitta
operatorens arbete ur en ergonomisk synpunkt. Traversen som finns i lokalen kan
nu anvindas for att hjilpa operatéren nir det giller att packa upp och himta
material. Alla tunga lyft samt oergonomiska arbetsstillningar kommer elimineras
da allt dr placerat i midjeh6jd. Placeringen av artiklarna efter kronologisk ordning
samt firgkodningen kommer innebdra att operatéren snabbt kan visualisera vart
den 6nskade artikeln ligger.

Stumparna som nu kommer ligga pa rullbord under respektive artikel kommer latt
kunna hittas. Letande skall inte fé6rekomma om operatorerna foljer rutinerna och
ligger tillbaka stumparna under respektive artikel.

Med denna layout och arbetssitt kommer anskaffningstiden f6r material till
maskin att minska. For att illustrera detta har forfattarna simulerat samma order
som gjordes i nulagesanalysen for lingden 1030. Féljande data har tagits fram vid
observationen.

Observation layoutforslag: Kundorder 1030
Artiklar:

6 stycken hellingder
5 stycken stumpar

Tid f6r himtning och ldmning av artiklar:
e Observationstid: Ca 6 minuter

e TDorfattarna lade dven pa 5 minuter f6r anvandandet av travers vilket ger en
verklig tid pa 11 minuter.

e Verklig tid: Ca 11 minuter

Gangstricka:

e Total gangstricka blev ca 214 meter
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e Se Figur 5-11 {6r en illustrerad gangstricka
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Figur 5-11. Spagettidiagram Layoutférslag Kundorder 1030
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5.7.2 Analys av forbattringsforslag artiklar 2060

Hir har det inte getts nagra storre forbattringstorslag. Har har forfattarna istallet
riknat pa de artiklar som kommer finnas och gett dem fasta artikelplatser. Vidare
ar artiklarna aven har sorterade efter kvalité med firgkodning dar de storsta
artiklarna ligger narmast den storre kapen och vice versa. Det har dimensionerats
140 platser och det kommer finnas totalt 134 artiklar av 2060. Detta innebar att
risken fOr att nagon artikel skulle fattas elimineras. Forfattarna har dven har
simulerat samma order som i nuldget och fatt fram foljande data.

Datan som togs fram vid simuleringen blev likadan som 1 nuldget d.v.s. 2 minuter
per artikel f6r himtning, letande samt limning. Men till skillnad fran nuldget da
det kan fattas material férsvinner den risken hir och den verkliga tiden borde
forbli 10 minutet.

Jamférs observationen av kundordern i nuldget dd det fattades material och det da
tog 46 minuter innebdr det en skillnad pa 36 minuter (46 - 10=36 minuter).
Spagettidiagrammet visar att gangstrickan minskar fran ca 570 meter i nuldget till
ca 410 meter i den nya layouten, se Figur 5-12.
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Figur 5-12. Spagettidiagram Layoutforslag Kundorder 2060

5.7.3 Analys av forbattringsforslag artiklar < 16,5 kg

De forbittringsforslag som getts i denna kategori handlar frimst om ordning och
reda. Med djupare dragskiap kommer inte artiklarna sticka ut och skymma
mirkningen av artiklarna vilket gor att operatoren inte behover boja sig for att
hitta ritt artikel. Placeringen av tunga artiklar i midjehdjd ger en bra ergonomisk
arbetsplats samt eliminerar risken f6r férslitningsskador.

Placering av stumpar under respektive artikel tillsammans med firgkodning
kommer minimera risken for att ta fel kvalité samt effektivisera tiden for letande
samt hamtning och limning.

5.7.4 Sammanfattning analys av forbattringsforslag

Observationerna visar tydligt pa att tiden for letande, himtning samt limning
minskar markant i layoutforslag tre jimfért med nuldget, se Tabell 2 & 3. Detta
innebir att icke virdeskapande tid minskar och dirmed minskar sloseriet (Muda)
och 6verbelastning (Muri) pa operatrerna i processen.

Layouten tillsammans med férslaget om 5S-implementering kommer ge upphov
till god ergonomi, ordning och reda, kortare ledtid. For resterande
leveransservicelement ar det for tidigt att uttala sig om.
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Tabell 2. Jamforelse artiklar 1030 mm

Artiklar 1030 mm MNuldget: My layout: Férbattring i %a:
Tid f6r letande, hamtning & lamning: Ca 22 min Callmin 0%
Gingstracka: Ca539m Cazidm 60%

Tabell 3. Jamforelse artiklar 2060 mm

Artiklar 2060 mm Muldget: My layout: Forbattring i a:
Tid fér letande, hdmtning & lamning: Ca 46 min Ca 10 min 783
Gingstracka: Ca570m Ca4l0m 28%
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6 Diskussion och slutsatser

I detta kapitel f6rs en diskussion angiende resultatet utifrin rapporten syfte och
fragestillningar. Direfter diskuteras metodvalen som anvints for rapportens
genomférande, dir de utifran ett kritiskt férhéallandesatt granskas. Till sist
redovisas slutsatser samt forslag pa fortsatt arbete.

6.1 Resultatdiskussion

Syftet med detta examensarbete dr att ge forslag pa en layout och utformning av
arbets- och pallplatser som tillfredsstiller féretagets krav pa den nya avdelningen
tor verktygsstil. Kraven som foretaget stiller dr: kortare ledtid (<24 timmar),
Okade Leveransserviceelement, god ergonomi samt ordning och reda.

Forfattarna anser att samtliga fragor har varit viktiga for kunna besvara syftet.

6.1.1 Vilket ar det vardeskapande och nédvandiga icke-vardeskapande
arbetet i vardeflodet?

Kapning av detalj identifierades som den enda virdeskapande aktiviteten i detta
flode.

Som noédvindigt icke-virdeskapande arbete identifierades himtning och limning
av material. Tiden for det nddvindiga icke-virdeskapande arbetet anser forfattarna
vara allt for lang 1 forhallande till det virdeskapande arbetet.

Under observationen fick forfattarna en tydlig bild av hur avdelningen fungerade
och det framkom ganska snabbt vilka brister som fanns:

e Inga uppmirkta truckgangar.

e Ingen fast plats for trucken.

e Ingen optimal placering f6r 1030 lingder samt plockartiklar.
e Dilig uppmirkning av materialplatser.

e Brister i uppackningsrutiner

e Svirt att hitta material.

e Trangtilokalen.

e Oergonomiska arbetssitt.

Dessa brister gor att operatorerna far problem med ryggont och andra krimpor
nir de arbetar i produktionen. Vidare dr det svart att ha ett bra flode pa
produktionen vilket leder till att operatoren far 6dsla nédvandig icke-
virdeskapande tid pa att leta fram material. Detta kan ta upp emot 20 minuter
vilket ar forhallandevis mycket tid da det bara tar ca.1 minut att plocka materialet
om det befinner sig pé sin plats.
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6.1.2 Hur kan layouten fér den nya avdelningen utformas utifran
kraven ovan?

Kraven som féretaget har satt upp f6r den nya avdelningen dr att ledtiden ska vara
max 24 timmar. Det dr dven viktigt att den nya avdelningen fa bittre ordning och
reda samt att personalens arbetssituation blir mer tillfredsstéllande i ergonomisk
synpunkt.

Med utgangspunkt fran kravspecifikationen togs tre olika layoutforslag fram.
Dessa grundades pad analysen som gjordes av det nuvarande flodet samt st6d fran
litteraturen. De tre forslagen diskuterades I6pande under arbetets gang med
produktionschefen. Tillsammans med produktionschefen kom férfattarna tillslut
fram till vilket av de tre forslagen som bist moter de krav som foretaget stillt.

Genom att analysera och diskutera de tre olika layoutférslagen anser forfattarna
att det forslag som bist méter rapportens syfte har tagits fram. Detta forslag har
sedan analyserats djupare och utvecklats i fraga tre.

6.1.3 Hur kan arbets- och pallplatserna utformas utifran perspektiven
ordning och reda, effektivitet och ergonomi?

Nir det var beslutat om vilket layoutforslag som skulle anvindas utvecklades
avdelningen utifran de tre ovan naimnda perspektiven.

e DPallplatserna f6r 1030 artiklar modifierades genom att de kapades och
gjordes om till bord i ergonomisk héjd dar artiklarna ligger horisontellt pa
bordet.

e Plockartiklar <13,5kg hojdes till <16,5 kg for att pa sd vis fa en bittre
indelning.

e [orfattarna valde att behalla det gamla systemet f6r 2060 artiklar men
dimensionerade upp platser for varje artikelnummer.

Vidare har det med st6d av litteraturen gjorts forbattringar gallande 58S,
fargkodning, zonplacering och artikelplacering. For att ytterligare motivera till
dessa forandringar har det slutgiltiga layoutforslaget analyserats genom att simulera
en kundorder. Pa sa vis har tidsskillnader samt forbattringar i arbetssitt och
ergonomi for operatéren kunnat pavisas.

6.1.4 Invigning

Stena Stal AB implementerade rapportens layout- och férbattringsférslag och
torfattarna fick mojlighet att vara med pa invigningen av den nya lokalen. Kunder
och leverantorer bjods in f6r en heldag pa Stena Stal AB dir den nya avdelningen
var i fokus. Avdelningen fick vildigt bra kritik av de inbjudna gasterna.
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De anstillda hade vid invigningstillfillet redan jobbat tva veckor i den nya
avdelningen och de tyckte att det funkade jittebra. De var n6jda med
utformningen av lokalen och de forslag som lagts fram for att de skulle fa en mer
hallbar arbetssituation. Kraven som stilldes 1 syftet hade uppnatts under de tva
forsta veckorna som avdelningen varit i produktion.

6.2 Metoddiskussion

For att fa en bra inblick 1 hur arbetet fungerar 1 dagsliget valde forfattarna att ligga
stor vikt vid att studera hur det nuvarande flédet ser ut. For att géra detta har
forfattarna anvint sig av intervjuer, observationer och spagettidiagram. Forfattarna
anser att de har fatt en bra bild av hur arbetet utférdes i dagsliget genom att en
kundorder foljdes fran start till slut.

Viirt att ndmna ar att de flesta kundordrar som kommer in till denna avdelning ser
olika ut. En mer rittvisande bild av hur lang tid det tar att genomféra en order
hade kunnat ges om fler observationer gjorts av ordrar. Dock fordes diskussioner i
samriad med produktionschefen och operatéren, dir det framkom att ordern som
valdes kunde ses som en typisk kundorder f6r denna produktionsavdelning.

6.2.1 Litteratur

Forfattarna anser att denna metod har funkat bra da stod fran litteraturen har
tagits under hela arbetets gang for att fa idéer och ny inspiration till férbattringar.
Det som kunde varit bittre dr att forfattarna kunde anvint sig av fler bécker inom
dmnet fOr att pd sa vis kunna ga dnnu djupare i de teorier som anvints.

6.2.2 Intervju

De intervjuer som anvandes dvs. bade strukturerade och ostrukturerade med
produktionschefen samt operatoren tycker forfattarna har gett tillrackligt med
information om foretaget samt inblick 1 produktionen och dess problem. For att
Oka trovirdigheten hade ytterligare personer kunnat intervjuas inom produktionen
for att pa sa vis lyfta upp ytterligare problem. Men trots detta anser forfattarna att
de fatt en tillrickligt bra bild f6r att kunna genomféra detta arbete pé ett bra och
tillfredstillande sitt for alla parter.

6.2.3 Observationer

Observationerna har varit till stor hjilp for att kunna slutféra denna rapport. De
ganger som foretaget har besokts, har grundliga observationer gjorts med hjilp av
spagettidiagram som har kompletterats med tidsstudier och uppmaitning av
gangstrackor. Sedan anvindes samma metod for att simulera en likadan kundorder
efter forbattringsforslagen.

Forfattarna anser att denna metod gav en bra 6verblick 6ver problemet samtidigt
som forbittringar i bade tid och gangstricka kunde pavisas nir en jamforelse
gjordes av nulidget med det nya layoutforslaget.
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6.2.4 Artikeldata

Artikeldatan som fatts fran foretaget bestod av data for nuvarande artiklar i lager
samt data dar alla artiklar som skulle finnas i det nya lagret fanns. Datan gav oss
information om kvalité, matt och vikt pa artiklarna. Dessa data sammanstilldes
och strukturerades upp i ett Excelark, dir en litt 6verblick kunde fas 6ver alla
artiklar och dess egenskaper for att kunna borja arbeta med layoutforslag. Utan
dessa data hade inte arbetet gatt att genomfora.

6.2.5 Validitet och reliabilitet

Forfattarna anser att validiteten dr hég, da vi haft tita avstimningar med
foretridare for foretaget och med var handledare. Det faktum att foretaget
implementerat véra forslag tyder ocksa pa att vi mitt ritt saker. Vi har dven sett att
att Medbo & Winstrom (2009) tagit upp liknande fragestillningar.

Forfattarna anser att reliabiliteten kunde varit hégre om fler kundorder f6ljts. Men
da i princip varje kundorder inte ar den andra lik var detta svart att uppnd. Vi
anser ocksa att vi dokumenterat vart tillvagagangssitt tydligt. Samtidigt har vi
ocksa sett att Medbo & Winstrom (2009) visat pa liknande resultat.

6.3 Slutsatser och rekommendationer

Syftet med rapporten var att hjilpa Stena Stal utveckla sin nya avdelning f6r
verktygsstal utifran kraven ordning och reda, god ergonomi, 6kade
leveransserviceelement samt kortare ledtider (< 24 h).

Slutsatsen ar att om Stena Stal AB 1 Virnamo fortsitter att anvanda sig utav det
layoutforslag som har arbetats fram, samt tar till sig de metoder som finns
beskrivna i rapporten har stor chans att klara de uppsatta malen f6r den nya
avdelningen.

Det ir viktigt att arbetarnas hélsa kommer i forsta hand och med de forbattringar
som gjorts inom ergonomiomradet kommer operatorernas arbetssituation att
forbattras avsevart.

Forfattarna vill dven ge rekommendationer pa att arbetet med 58 ir ett stindigt
pagaende arbete och att de rutiner som satts upp skall foljas. Uppmuntring av
operatorer skall paga kontinuerligt f6r att arbetet skall fortskrida enligt plan och
nya idéer skall kunna uppsta. Viktigt dr att utbildningar genomférs inom 5S for de
anstillda sa att de kommer in i Lean-tinket. Vidare ska planscher pa 5S konceptet
sittas upp pa avdelningen si att arbetarna stindigt piminns om detta arbete.

Nir foretaget anser att avdelningen funkar optimalt ska arbetet med att
implementera dessa foérandringar sprida sig till andra avdelningar i foretaget for att
pa ett successivt sitt forbittra ovanstiende krav pa andra avdelningar ocksa.

59



Referenser

7 Referenser

Arbetsmiljoverket: http://www.av.se/teman/ergonomi/ (2012-04-16)

Hirano, Hiroyuki (1996) 55 for operators, 5 pillars of the visual workplace.
New York: Productivity Press, ISBN 1-56327-123-0

Hultgren, Inger (1999) Ergonomi
Stockholm: Liber, ISBN 9-16341-285-3

Jonsson, Patrik & Mattsson, Stig-Arne (2003) Produktionslogistik.
Lund: Studentlitteratur, ISBN 978-91-44-12899-6

Jonsson, Patrik & Mattsson, Stig-Arne (2005) Logistik.
Lund: Studentlitteratur, ISBN 978-91-44-04182-7

Liker, Jettrey K (2009) The Toyota Way — Lean for virldsklass.
Malmé: Liber, ISBN 978-91-47-080902-4

Lumsden, Kenth (20006) Logzstikens grunder.
Lund: Studentlitteratur, ISBN 978-91-44-02873-6

Mathiassen m.fl. (2007) Ergonomi for ett gott arbete.
Stockholm: Prevent, ISBN 978-91-7365-005-2

Winstrém, Carl & Medbo, Lars (2009) The impact of materials feeding design on assenbly
process performance, Journal of Manufacturing Technology Management, Vol. 20 Iss:

1, pp.30 — 51

Patel, Runa & Davidsson, Bo (2003) Forskningsmetodikens grunder — Att planera,
genomfora och rapportera en undersokning. Lund: Studentlitteratur, ISBN 978-91-44-
02288-8

Six sigma material: http://www.six-sigma-material.com/Spaghetti-Diagram.html
(2012-04-10)

60


http://www.av.se/teman/ergonomi/
http://www.six-sigma-material.com/Spaghetti-Diagram.html

Referenser

Sjoqvist, Lars (2004) Stindiga forbdttringar.
Lund: Studentlitteratur, ISBN 978-91-44-03598-7

Srinivasan, Mandyam M (2004) 74 Principles for Building & Managing The Lean Supply
Chain. Ohio: Thomson, ISBN 978-0-324-23277-6

Stena Aluminium: http://www.stenaaluminium.se/Om-Stena-Aluminium/
(2012-04-18)

Stena Metal International: http://www.stenametalinternational.com/sv/Om-

Stena-Metal-International-AB/ (2012-04-18)

Stena Metall: http://corporate.stenametall.com/sv/Var-verksamhet/ (2012-04-18)

Stena Metall Finans: http://corporate.stenametall.com/sv/Investot-
relations/Investerare/ (2012-04-18)

Stena Metallkoncernen: http: // corporate.stenametall.com /sv/om-stena-
metallkoncernen/ (2012 — 04-18)

Stena Oil: http://scandinavia.stenaoil.com/Stena-Oil/ About-us-1/ (2012-04-18)

Stena Recycling: http://www.stenarecycling.se/Om-Stena-Recycling/
(2012-04-18)

Stena Stal AB: http://www.stenastal.se/Om-Stena-Stal/ (2012-04-18)

Stena Stal AB i Virnamo: Intervju med Produktionschefen

Stena Stal Foretagspresentation (Internt dokument)

Stena Technoworld: http://www.stenatechnowotld.com/sv/Om-oss/ (2012-04-
18)

61


http://www.stenaaluminium.se/Om-Stena-Aluminium/
http://www.stenametalinternational.com/sv/Om-Stena-Metal-International-AB/
http://www.stenametalinternational.com/sv/Om-Stena-Metal-International-AB/
http://corporate.stenametall.com/sv/Var-verksamhet/
http://corporate.stenametall.com/sv/Investor-relations/Investerare/
http://corporate.stenametall.com/sv/Investor-relations/Investerare/
http://corporate.stenametall.com/sv/om-stena-metallkoncernen/
http://corporate.stenametall.com/sv/om-stena-metallkoncernen/
http://scandinavia.stenaoil.com/Stena-Oil/About-us-1/
http://www.stenarecycling.se/Om-Stena-Recycling/
http://www.stenastal.se/Om-Stena-Stal/
http://www.stenatechnoworld.com/sv/Om-oss/?,sv&&&&&&&&&&&&&&&

Bilagor

Bilagor

Bilaga I: Intervju Produktionschefen
1. Exakt antal anstillda?

2. Omsittning?

3. Produktionsyta totalt och pa den nya avdelningen?
4. Vilken bransch levererar ni fraimst till? Kunder?

5. Konkurrens i niromradet? Finns det andra potentiella leverantorer f6r
era kunder?

0. Foretagets historia?

7. Vad hette det innan Stenas uppkop?

8. Vem startade foretaget?

9. Nar startades foretaget?

10. Nar koptes det upp av Stena koncernen?
11. Hur manga pallplatser anvinds idag?

12. Hur ser platserna for de olika materialen ut idag?
-Bilder.

13. Hur mycket material hanteras idag?
-Hur manga olika artiklar?

14. Matt pa truckgangar?
- Finns det ngn standard?
-Vilken truck kommer anvandas?

15. Matt pa pallstall.
-Allmanna matt?

16. Hur och nir sker inleveranser av material idag?

- Forklara nidrmare principen om VML

- Hur skickas informationen? Min grians?

- Generellt? Hur ofta inleveranser och kvantiteter idag?
-Kommer det se likadant ut i framtiden?

- Om inte, hur kommer det andras?
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17. Matt pa den nya lokalen?

18. Information om alla artiklar som kommer finnas i den lokalen?
- Hur manga artiklar?

19. Hur manga kunder idag?
- Hur kommer kundantalet utokas efter flytten frain Nybro?

20. Hur manga ordar/ vecka eller méanad idag?
- Hur mycket kommer det dndras efter flytten fran Nybro?

21. Varfor flytt fran Nybro?

- Vilka idr fordelarna?

- Kommer kundkretsen utokas?

- Har ni gjort marknadsundersokningar for att motivera den nya avdelningen?
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Bilaga 2: Intervju operatoren

1. Hur ldng tid tar det att himta och limna en order pa 5 artiklar av lingden 2060 i
dagsliget?

2. Om nagon artikel inte skulle finnas i pallstillet, hur mycket mer tid skulle det ta?
3. Hur lang dr kaptiden pa ordern?

4. Hur lang tid tar packningen?
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Bilaga 3: Artikeldata

1030 plattor

Dimension Dimension

Bredd

(mm) héjd (mm)
50 50
50 40
63 63
63 50
63 40
63 32
80 80
80 63
80 50
80 40
80 32
80 25
100 100
100 80
100 63
100 50
100 40
100 32
100 25
100 20
125 125
125 100
125 80
125 63
125 50
125 40
125 32
125 25
125 20
125 16
150 50
150 40
150 32
150 25
150 20
150 16
160 100
160 80
160 63
160 50
160 40

Kvalitet

C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45

Maxlager

(st)

0
0
11
13
18
19
23
30
71

Lagerplats/art Total

mm.

150
150
176
176
176
176
210
210
370
210
210
210
550
250
250
250
250
250
250
250
300
300
300
425
300
300
300
300
175
175
350
350
200
200
200
200
370
370
370
370
370

lagerplats:

65



Bilagor

160
160
160
160
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
300
300
300
300
300
300
300
300
300
300
300
300
350
350
350
400
400
400
400
400
50
50

32
25
20
16
100
80
63
50
40
32
25
20
16
12
10
100
80
63
50
40
32
25
20
16
12
10

100
80
63
50
40
32
25
20
16
12
10

16
12
10
16
12
10

50
40

C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
S355
S355

210
210
210
210
650
450
450
450
450
250
250
250
250
250
250
550
300
550
550
800
300
300
300
300
300
300
300
650
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
350
400
400
750
450
450
450
850
850
100
100

29689

66



Bilagor

63

63

63

63

80

80

80

80

80

80

100
100
100
100
100
100
100
100
125
125
125
125
125
125
125
125
160
160
160
160
160
160
160
160
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200
250
250
250
250
250

63
50
40
32
80
63
50
40
32
25
100
80
63
50
40
32
25
20
80
63
50
40
32
25
20
16
80
63
50
40
32
25
20
16
80
63
50
40
32
25
20
16
12
10
80
63
50
40
32

S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355

WOOOO0ODO0ODO0OOFrRORFRRPRPFPOOOODOOOOFrRROPRFRPROOOOOOORrRrROOODODOORRORrR PO, O, OODO

113
113
113
113
130
130
130
130
130
130
150
150
150
150
150
150
150
150
175
175
175
175
175
175
175
175
210
210
210
210
210
210
210
210
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
300
300
300
300
300
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250
250
250
250
250
250
315
315
315
315
315
315
315
315
315
315
315
400
400
400
400
400
400
400
400
600
600
50
50
63
63
63
63
80
80
80
80
80
80
100
100
100
100
100
100
100
100
100
125

25
20
16
12
10

10
80
63
50
40
32
25
20
16
12

16
12
10

50
40
32
25
12
10
50
40
63
50
40
32
80
63
50
40
32
25
100
80
70
63
50
40
32
25
20
80

S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363

OO U1 ©OUTO NNOOONPOIOOTLOOOOPRPNWNPPUUODOOOOOREPEPRNOOORROOOONP®PR

= [
Noo YR

300
300
300
300
300
300
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
365
450
450
450
450
450
450
450
450
650
650
100
100
176
176
176
113
210
210
210
210
130
130
250
250
250
250
250
250
150
150
150
300

17327
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125
125
125
125
125
125
125
150
160
160
160
160
160
160
160
200
200
200
200
200
200
200
200
200
250
250
250
250
250
250
250
250
315
315
315
315
315

TOTALT:
225 st

63
50
40
32
25
20
16
70
63
50
40
32
25
20
16
63
50
40
32
25
20
16
12
10
70
63
50
40
32
25
20
16
50
40
32
25
20

Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363

W wooNuULE, T PO WPROUE WOOWOOPRRPENOOOUNPA WO

300
175
175
175
175
175
175
200
210
210
210
210
210
210
210
250
250
250
250
250
250
250
250
250
300
300
300
300
300
300
300
300
365
365
365
365
365

16786

63802mm
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2060 plattor

Dimension bredd(mm) Dimension héjd (mm)

63

80

80

80
100
100
100
100
100
125
125
125
125
125
125
150
150
150
150
150
160
160
160
160
160
200
200
200
200
200
250
250
250
250
250
300
300
300
300
300
300
300
350
350
350

50
40
50
63
40
50
63
80
100
40
50
63
80
100
125
40
50
63
80
100
40
50
63
80
100
40
50
63
80
100
40
50
63
80
100
25
32
40
50
63
80
100
20
25
32

Kvalitet Maxlager (st)

C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45

7
20
36
15
29
19
22
14
22
15
19
18

9
11

9
13
13
10
14

7
18
14

7

6

7
18

7
10
10
11
30

[EEN
O O P, WOOLOOLIUVEIW

=
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350
350
350
350
350
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
450
450
450
450
450
450
450
450
500
500
500
500
500
500
500
500
550
550
550
550
600
600
600
600
600
600
600
600
400
400
400
400
400
400

40
50
63
80
100
16
20
25
32
40
50
63
80
100
125
20
25
32
40
50
63
80
100
20
25
32
40
50
63
80
100
32
40
50
63
20
25
32
40
50
63
80
100
20
25
32
40
50
63

C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
S355
S355
S355
S355
S355
S355

N O o ww N pdo

1

o

O OO OO R NMNNUUODOUWWWRAANUUWOWPRAMPROULLEAERRWONWULIWEWOULE WU
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Totalt 110 st.

400
400
500
500
500
500
500
500
500
600
600
600
600
600
600
600

Plattor < 16,5 kg

Dimension
bredd(mm)

10
12
16
20
25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40
40

Dimension
héjd (mm)

10
12
16
20

(e}

10
12
16
20
25

(o)}

10
12
16
20
25
32

(o)}

10
12

1

Kvalitet
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45

80
00
20
25
32
40
50
63
80
20
25
32
40
50
63
80

S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355

Maxlager (st)

O OO0 O0OO0OO0OFrP OO0OO0O0OO0OO0OOoOOo

15
11

10
14
11
10
19

16

[e)]

10
13
12
12

14
14

11

17
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40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
63
63
63
63
63
63
63
63
80
80
80
80
80
80
100
100
100
100
100
100
125
125
125
125
150
150
150
150
160
160
160
160
200
200
250

16
20
25
32
40

()}

10
12
16
20
25
32

()}

10
12
16
20
25

10
12
16
20

(o)}

10
12
16

10
12

10
12

0o

10
12

a 00 O

C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45
C45

O W w o
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12
16
20
25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
63
63
63
63
63
63
63
80
80
80

12
16
20

()}

10
12
16
20
25

()}

10
12
16
20
25
32

(e}

10
12
16
20
25
32
40

(e}

10
12
16
20
25
32

10
12
16
20
25

10

S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355

O OO 0O 0000000000000 0D0D0DO0D0D0DUVWMWMODOO0ODO0ODONOODODODOODODODODODOOOOOOOoODaOo
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80
80
80
100
100
100
100
100
100
125
125
125
125
160
160
160
160
200
200
250
315
10
12
16
20
25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40
40
40
40

12
16
20

()}

10
12
16

10
12

10
12

o 00

10
12
16
20

(o)}

10
12
16
20
25

(e}

10
12
16
20
25
32

(o)}

10
12
16
20

S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
S355
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363

00 U1 OOOOOO0ODO0OO0ODO0OOO0OO0OOO0OO0OOO0ODO0ODOoODoODoOoo »Oo

el = N N [ [ = [ N =
O WOAODBRNNNOOWOWREROOWRARLROUDMODORLOWO
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Totalt: 208 st

40
40
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
63
63
63
63
63
63
63
80
80
80
80
80
80
100
100
100
100
100
125
125
125
160
160

25
32
40

()}

10
12
16
20
25
32

10
12
16
20
25

10
12
16
20

10
12
16

10
12
10
12

Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
Stena 2363
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~

25
21
12
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Bilaga 4: Slutgiltigt Layoutforslag

E
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—r—
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3 000 mm

4 500 mim

2 400 mm

e

o 2060

) i

sl ke a

e

Stadutrustning
dutrustning
I

I I IHII
1000
1030
PALLETALL for smiplatbor max. 16,5kg (st .
I R

Uitpall

Skrothmntare
Utpall
inpal|

Skrotkonianes

Truck

i & el ki e I i e,

Skirolia
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