~I Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

Examensarbete

Kapacitetsokning pa ett

producerande foretag

Fallstudie pa Villa VIDA AB

Forfattare: Simon Allhorn, Victor
Svensson

Handledare: Joakim Bjurstrom
Examinator: Tobias Schauerte
Handledare, féretag: Lotta Fonsell,
Villa VIDA AB

Datum: 2014-05-23

Kurskod: 2MTO4E, 22,5hp

Amne: Industriell organisation och
ekonomi

Niva: Kandidat

Institutionen for maskinteknik




Sammanfattning

Syftet med denna studie var att fd& en djupare forstaelse for hur yta kan
frigoras och anvandas for att mojliggora kapacitetsokning pa ett
producerande foretag. Detta har gjorts pa foretaget Villa VIDA som idag
inte har tillrackligt med fri yta for kapacitetsokning. Studien borjade med en
kartlaggning av produktionsflodet och utnyttjandet av ytan. Utifran detta
analyserades nulaget och det kunde konstateras att lagerbildningar pa
produktionsyta och ett maleri som kravde mycket plats var det som hindrade
foretaget fran att expandera. Produktionslayouten analyserades och det
kunde konstateras att en liten omstrukturering i layouten var ett krav for att
kunna utoka kapaciteten enligt foretagets vision. Baserat pa det nuvarande
laget pa Villa VIDA genererades tva alternativa layouter. I det ena forslaget
valdes det att outsourca maleriet for att frigra annu mer yta och fa plats
med en kapacitetsokning pa 50 % istallet for 25 % som hade blivit resultatet
om maleriet bevarats. | bada forslagen investerades det i en ny flexibel kap
som skapar forutsattningar for ett kanbansystem som gor att operatéren kan
kapa upp till ett block i taget istallet for att kapa upp till manga block i
forvag. Det foreslds ocksa reducering av antal lagringspunkter pa
produktionsytan och istdllet anvanda lagerytor till lager. Detta medfor
begransade lagerkvantiteter och inkép blir nu tvunget att ske i mindre
kvantiteter. FOr att de anstéllda ska ha material som anvénds néra till hands
har det bevarats nagra lagringspunkter pd produktionsytan, dessa lager ska
vara projektbaserade. Dessa forslag har sedan utvarderats utifran DuPont-
analyser, platsutnyttjande och vérdeflédesanalyser. Resultatet av denna
studie ar att foretaget bor satsa pa forslaget som outsourcar maleriet da detta
bidrar med ekonomiska sa val som flodesrelaterade fordelar samtidigt som
ytan anvands pa ett effektivare satt. D& maleriet outsourcas kan foretaget
aven fokusera pa sin karnverksamhet, vilket ar speciellt viktigt for Villa

VIDA med tanke pa deras begransade produktionsyta.
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Summary

The purpose of this study was to increase our knowledge regarding how
space can be freed and used to increase the capacity in an industrial
company. Villa VIDA has been assigned as the case company for this report
since they currently do not have enough space to increase their capacity. The
study begins with a research of the production flow as well as the utilization
of space. Based on this information the present situation has been analyzed
and it could be observed that copious stock at the production space and a
painting station is what is keeping the company from expanding. It was
found that a small restructure of the layout was required. Based on the
current situation, two alternative layouts where generated. In one of the
layouts a proposal was made to outsource the painting station in order to free
up more space and make room for an increased capacity of 50 % instead of
25 % which would be the result if the painting station would be preserved.
In both proposals a new flexible sawing machine is included that makes it
possible to implement the kanban system which allows the operator to cut
for one block at a time instead of being forced to cut material for many
blocks in advance. The alternative layouts also propose to decrease the
number of storage points at the production floor. This results in limited
quantities in stock and purchases will now have to be made in smaller
quantities. In order to have material that is currently being used close to the
employees, a few storage points have been retained at the production area
and it is suggested that these storages are project based. These proposals are
then evaluated based on DuPont analyses, space utilization and value stream
mapping. The result of this study is that the company should invest in the
proposal that outsource the painting station since it contributes to economic
as well as flow-related benefits while the production floor is used in a more
efficient way. Outsourcing the painting station also makes it possible for the
company to focus on its core business, which is especially important at Villa

VIDA given their limited space.
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Abstrakt

For att fa en djupare forstaelse for hur yta kan frigéras och anvédndas har en
studie genomforts pa Villa VIDA som idag inte har tillrackligt med fri yta
for kapacitetsokning. Nar nuléget analyserades kunde det konstateras att
lagerbildningar pa produktionsyta och ett maleri var det som hindrade
foretaget fran att expandera. Baserat pa det nuvarande laget genererades tva
alternativa layouter. | det ena forslaget valdes outsourcing av maleriet for att
frigéra annu mer yta och fa plats med en kapacitetsokning pa 50 % istallet
for 25 % som hade blivit resultatet om maleriet bevarats. Atgarder som
frigjorde yta innebar reducering av antal lagringspunkter och minskade
orderkvantiteter. Vid utvardering blev resultatet att foretaget bor satsa pa
forslaget dar maleriet ar outsourcat da detta bidrar med ekonomiska sa val
som flodesrelaterade fordelar samtidigt som ytan anvéands pa ett effektivare

satt.

DuPont-analys, Kapacitet, Kapacitetsokning, Lean Production, Produktion,

Produktionslayout, Vardeflodesanalys,
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Forord

Denna fallstudie genomférdes som examensarbete inom programmet
Industriell Ekonomi med inriktningen produktion och management vid
Linnéuniversitetet. Studien ar gjord pa Villa VIDA och vi vill darfor tillagna
ett sarskilt tack till personalen pa foretaget for den hjalp och forstaelse som
har visats under arbetets gang. Vidare vill vi utbringa ett sarskilt tack till

nyckelpersonerna som gjort denna studie mojlig:

Joakim Bjurstrom, handledare: Joakims langa erfarenheter har guidat studien
pa ratt spar under de perioder da tvivelaktigheter har uppstatt. Detta har varit
avgOrande for att slutfora studien och komma fram till det genererade
resultatet. Han har dven haft en lag profil och har latit oss I6sa problem

sjalva i sa stor utstrackning som mojligt for att framja larandet.

Lotta Fonsell, VD pa Villa VIDA: Lotta har bidragit med ingaende
kunskaper om foretaget samtidigt som vi har fatt stort fortroende gallande
tilldelning av information och studiens innehall. Hon har aven bidragit med
ett mer langsiktigt perspektiv pa foretagets visioner och givit oss feedback

under projektets gang.

Tobias Schauerte, examinator: Tobias har granskat och givit oss feedback pa

rapporten under projektets gang vid ett antal seminarier.

Sist men inte minst vill vi uttrycka enorm tacksamhet till vara respektive
familjemedlemmar och véanner for deras forstaelse sa val som stod under

arbetets gang.

Simon Allhorn Victor Svensson
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1 Introduktion

Det inledande kapitlet &mnar innehalla en bakgrund om det valda studieamnet.
Efter att ha diskuterat problemformulering kommer vi att presentera mal sa val
som syfte med fallstudien. Som avslutning pa kapitlet kommer vi att gora
avgransningar for att kunna lagga fokus pa det vi anser vara mest relevant.

1.1 Bakgrund

| dagens dynamiska samhélle staller kunderna allt hogre krav pa féretagen.
Trahusbranschen &r inget undantag, kunderna vill ha sina hus med ratt
kvalitet, hog leveranssédkerhet men framfor allt till 1&gre priser. Dessa krav
medfor problem da produktionskostnaderna i denna bransch har ckat de
senaste aren. Ar 2002 var kvadratmeterkostnaden 16 691 kr jamfort med &r
2012 da kostnaden var 27 042 kr (SCB, 2013), vilket innebar en 6kning pa
62 % samtidigt som konsumentprisindex endast har bidragit med en 6kning
pa 15 % (SCB, 2014). Med hénsyn till konsumentprisindex bor kostnaden
2012 istdllet varit 19 195 kr. Den resterande Gkningen beror pa flera
faktorer, dels marknadsfaktorer sa som forandrade krav vid lan fran banker
och konjunkturforandringar, dels att produktionen &r foraldrad (Eliasson,
2011).

Med tanke pa att priset &r en avgorande faktor vid kop av ett hus ar det inte
av en tillfallighet att antalet producerade trahus har avtagit de senaste aren.
Under tiden som produktionen i andra branscher kontinuerligt utvecklas och
blir allt mer effektiv sd halkar trahusbranschen efter inom detta omrade
(Eliasson, 2011). Nar de direkta kostnaderna som lI6ner, material och
underlag for produktionen okar é&r effektivisering, reducering av
kapitalbindningar och forkortade genomloppstider av stor betydelse for att
mdjliggéra oOkad loénsamhet. For att 1 framtiden kunna reducera
produktionskostnaderna ar det av stor vikt att ha hdg flodeseffektivitet,
vilket kénnetecknas av minskade lager, farre produkter i arbete och kortare

ledtider. Resultatet blir ett antal positiva effekter sa som att fler jobb kan
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antas och Okad omséattningshastigheten vilket i sin tur leder till 6kad
Ibnsamhet. Manga av dessa kriterier kan uppnas genom minskade ledtider
och eliminering av onddiga aktiviteter. Detta skapar mojligheter for bland
annat okad flexibilitet, kvalitet och stdndiga forbattringar (Pullan et al.,
2013).

1.2 Problemdiskussion

Det ar idag vanligt att husbyggen sker genom prefabricering, vilket innebér
att delar av hus byggs i en fabrik. Delarna fraktas sedan ut till
byggarbetsplatsen dar husen monteras (Pan et al., 2012). Denna utveckling
har skett med syfte att minska kostnader, 0ka kvalitet och leveranssakerhet
men framfor allt att reducera monteringstiden pa byggarbetsplatsen (Pan et
al., 2008). Det senaste artiondet har det konstaterats att denna typ av
produktion inte har fatt tillfredsstallande resultat da kostnaderna snarare har
Okat. En orsak ar att samma tillvagagangssatt kvarstar i dagens produktion
som nar husen byggdes pa plats. De anstallda pa fabriker bor istallet arbeta
mer som montdrer & som hantverkare. Givetvis krdvs det fortfarande
forstaelse for produkterna och dess utforande for att bibehalla kvaliteten. Da
kunderna stéller krav pad laga priser ar det viktigt att fokusera pa
kostnadsreducering och eliminering av sloserier. For att uppna ambitionerna
bor foretag i denna bransch fokusera pa floden och effektivare utnyttjande
av resurser. Detta skapar forutsattningar for 6kad kapacitet da ledtid och
flodeseffektivitet hamnar i centrum (Sandberg & Bildsten, 2011).

1.3 Problemformulering

Baserat pd ovanstdende problemdiskussion staller vi oss nu foljande

problemfraga:

Hur kan produktionsflodet  effektiviseras for att  mdjliggora

kapacitetsokning?

2
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1.4 Syfte

Syftet med denna studie ar att fa en djupare forstaelse for hur effektivisering
av produktionsfloden kan mojliggora kapacitetsokning.

1.5 Mal

e Utvdrdera nulaget.
e ldentifiera flaskhalsar i produktionen.
e Bidra med forslag som kan leda till 6kad flodeseffektivitet.

e Bidra med alternativa layouter som bistar med dkad kapacitet.

1.6 Avgrénsningar

Fallstudien &r begrénsad till ett specifikt foretag och dess situation. Det kan
darfor inte garanteras att resultatet ar generaliserbart och kan tillampas pa
andra foretag inom denna bransch &ven om vissa likheter kan identifieras.
Vidare ar studien begréansad till att fokusera enbart pa Villa VIDA och bortse
fran 6vriga delar av koncernen. Huvudfokus for studien &r foretagets layout
och materialhantering och det kommer darfor att bortses fran att ga in pa
processniva. Med detta i atanke har forskarna forenklat vardeflodesanalysen
i det hdnseende att cykeltiderna motsvarar vardeskapande tid, vilket inte

behover vara fallet i verkligheten.

1.7 Definitioner av begrepp

5S: En femstegs-metod for att organisera och strukturera arbetsplatser
genom att till exempel marka ut vart verktyg och diverse foremal ska
placeras. Da tid for att leta upp saker inte ar vardeskapande aktivitet leder 5S
till en mer effektiv produktion. Metoden gar ut pa att folja de fem stegen:

sortera, strukturera, stada, standardisera, skapa vana (Liker et al., 2009).

3
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Cykeltid (C/T): Definieras som den tid det tar for att fardigstéalla en produkt
i ett processteg. Ar monteringstiden 40 minuter for en produkt sa innebar det
att cykeltiden for denna process ar 40 minuter (Rother, 2013).

Flodeseffektivitet: Ett begrepp som beskriver effektivitet i flodet.
Definieras som vardeskapande tid i forhallande till ledtiden (Storhagen,
1993).

Kundorderpunkt: Den tidpunkt da produkten 6vergar fran standardprodukt
till att bli kundspecifik (Segerstedt, 2009).

Produktfamilj: Produkter som &r liknande i den bemadrkelsen att de
genomgar liknande produktionsprocesser (Rother et al., 2001).

Ledtid (L/T): Definieras som tiden fran det att kunden bestéller produkten
tills dess att den levereras till kunden, det vill sdga tiden foér att en produkt
ska ga igenom forsorjningskedjan. Vardeskapande aktiviteter sa val som
icke vardeskapande aktiviteter inkluderas i berédkning av ledtid (Segerstedt,
2009).

Lego-tillverkare: Innebar att foretaget koper in kapacitet fran ett tredje part
for att tiden eller utrymmet i sin egen produktion inte racker till (Weele,
2012).

Nedstréms: Innebar senare i forsorjningskedjan (Weele, 2012).

PDCA: Ett verktyg som anvands i syfte att pa ett systematiskt sétt arbeta
med standiga forbattringar. Metodiken gar ut pa att de olika stegen Plan
(planera)-Do (genomfora)-Check (kontroller)-Act (agera) ska foljas. Med
erfarenheter fran den gangna cykeln pabdrijas sedan ett nytt experiment. Pa

detta satt pagar kontinuerliga forbattringar (Bergman & Klefsjo, 2007).
Processtid (P/T): Detta innefattar den tid som det tar att genomféra en

process. Skillnaden mellan processtid och cykeltid &r att vid cykeltid tar

4
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hansyn till antalet produkter som tillverkas i processen. Ett exempel pa detta
ar om en station kokar 4 &gg samtidigt i 10 minuter, cykeltiden blir da 2,5
minuter men processtiden ar fortfarande 10 (Petersson & Ahlsén, 2009).

Stalltid (S/T): Tiden fran fardigstallandet av den sista produkten i ett parti
till forsta produkten i nasta parti. Ett exempel pa detta ar nar det ska dndras
installningar pa en press for att producera en annan produkt (Rother, 2013).

Uppstroms: Innebdr tidigare i forsorjningskedjan (Weele, 2012).

5
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2 Metodologi

| detta avsnitt beskrivs de metoder och tillvadgagangssatt som kan anvandas vid
utférandet av vetenskaplig forskning. Det kommer &ven att presenteras vilket
tillvagagangssétt forskarna har valt och hur de olika aspekterna ska hanteras.

2.1 Vetenskapligt synsétt

Vetenskapligt synsatt beskriver forskningens forhallande till omvarlden,
manniskan och vad som uppfattas som kunskaper och vetenskap. Det brukar
skiljas mellan tva huvudomraden inom de vetenskapliga synsatten,

positivism och hermeneutik (Patel & Davidson, 2011).

2.1.1 Positivism

Med fysiken som forebild ville den franske sociologen Auguste Comte
skapa en vetenskaplig metod som var lika for samtliga vetenskapsomraden.
For att studien ska vara positivistisk, bér informationen vara nyttig for
samhéllet och framja utveckling. Vidare menade Comte att studien skulle
vara byggd pa iakttagelser som kan bli logiskt beprovade och studien skulle
vara exakt genom att reducera komplexa foreteelser och fokusera pa amnets
enkla bestandsdelar. Tanken med det positivistiska synsattet var att skilja
mellan vetenskap och icke vetenskap sa som religion, etik, politiska asikter
och metafysisk spekulation. Vart gransen skulle ga var da oklart men det
forsoktes goras med den sa kallade verifierbarhetsprincipen som innebar att
varje observation och matning ska kunna overséttas till matbar data eller

“verifierbara observationer” (Patel & Davidson, 2011).

2.1.2 Hermeneutik

Hermeneutik innebar att studien ska genomforas pa ett satt som skapar en

bredare forstaelse for problemet. Till skillnad fran positivismen ar tolkningar
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och egna tankar av stor vikt dven om de inte ar konkreta och méatbara. Vid
tillampning av hermeneutik tolkar forskaren hur méanniskor uttrycker och
forhaller sig till en specifik situation och darmed far forstaelse for det
genuint manskliga. Genom att djupare studera det undermedvetna kan
forskaren bilda sig en helhetsbild av studiens problem (Patel & Davidson,
2011).

2.1.3 Studiens vetenskapliga synsatt

| borjan av denna studie kommer en bred bild studeras for att erhalla 6kad
forstaelse for flodet och produktionen som helhet. Det kommer da att
studeras utan anvandning av konkret métbar data och dessa undersokningar
kommer darfor att till storsta del vara baserat pa intervjuer och
observationer. Senare i studien kommer forskarna att studera produktionen
pa detaljniva for att kunna generera ett mer konkret vetenskapligt resultat
som ar att foredra vid forbattringsarbete. Da studien ska beskriva
verkligheten i sa stor utstrackning som majligt ska faktorer sa som politiska,
etiska och religiosa overtygelser asidosattas. Detta innebér att studien i
borjan kommer att vara av hermeneutisk karaktar men i senare skede dverga
till det positivistiska synsattet. | slutet av studien kommer resultat att
genererats med hjalp av en kombination mellan hermeneutiskt och
positivistiskt synsatt da matbar data kommer att tolkas for att sedan utvidgas

med den verkliga forstaelsen.

2.2 Vetenskapligt angreppssatt

Vetenskapligt angreppssatt beskriver teoriernas relation till verkligheten. Det
brukar skiljas mellan tre olika angreppssétt, induktion, deduktion och
abduktion (Patel & Davidson, 2011).

7
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2.2.1 Induktion

Induktiv ansats innebar att all data &r baserad pa regelbundna verkliga
observationer. Dessa data analyseras sedan for att bilda en ny teori. Detta
innebéar att de begrepp som anvands for den induktiva processen maste vara
kdnda sedan tidigare. Induktiv ansats kan inte ge forskaren helt saker
information i den man som deduktiv kan(Andersen et al., 1994).

2.2.2 Deduktion

Vid tillampning av deduktiv ansats utgar fallstudiens forfattare fran kanda
teorier och begrepp. Utifran dessa teorier selekteras den data som ar
relevant. Dessa data anvdnds sedan vid jamforelse med det empiriska
materialet. Genom denna jamforelse kan slutsatser och resultat dras och
teorierna far en praktisk grund saval som resultatet far en teoretisk grund
(Bryman et al., 2005).

2.2.3 Abduktion

Abduktion &r en kombination av deduktiv- och induktiv ansats. Forskaren
skapar utifran studien en egen teori som sedan stéalls mot den deduktiva
ansatsen. Den nya uppsatta teorin jamfors darmed med befintliga teorier for
att skapa forutsattningar for att utveckla eller mojligtvis motséga den egna
teorin (Patel & Davidson, 2011).

2.2.4 Studiens vetenskapliga angreppssatt

Denna fallstudie utgar fran befintliga teorier. Dessa teorier kommer studien
med anpassning att tillampa pa ett foretag for en djupare forstaelse inom
amnet. Med tanke pa att fallstudien d&ven kommer att vara baserad pa

regelbundna verkliga observationer anses studien vara av abduktiv karaktar.
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2.3 Forskningsmetod

Forskningsmetodik beskriver hur information samlas in och bearbetas, vilket
oftast gors pa tva olika satt. Antingen genom en kvalitativ forskningsmetod

eller antingen en kvantitativ forskningsmetod (Andersen et al., 1994).

2.3.1 Kvantitativ forskningsmetod

En kvantitativ forskningsmetod innebdr att det som studeras ska goras
matbart och att undersokningsresultaten ska presenteras med hjalp av
konkreta fakta, ofta i form av siffror. FOr att kunna genomfora en lyckad
kvantitativ undersokning kravs det att data méts pa ett objektivt satt. Dessa
data analyseras sedan och utifran detta kan slutsatser dras (Andersen et al.,
1994).

2.3.2 Kvalitativ forskningsmetod

Jamfort med den kvantitativa metoden sa gar den kvalitativa metoden mer in
pa djupet for att forsta problemet. Nar kvalitativ data samlas in bor inga
matetal anvéndas och resultat vid tillampning av ett kvalitativt
tillvagagangssatt ar ej generaliserbart. Metoden gar ut pa att forskaren ska
I6sa problemet genom en fysisk narvaro och darmed bilda sig en uppfattning
av det som studeras. Vidare skapar en kvalitativ metod mdjlighet for att
under hela projektets forlopp utveckla nya fokusomraden. Nar studiens
problem ar vagt definierat &r en kvalitativ metod att foredra (Andersen et al.,
1994).

2.3.3 Studiens forskningsmetod

Denna studie bygger pa en kvalitativ forskningsmetod eftersom det ar
lampligast nar det kommer till att skapa forstaelse for ett vardeflode. Detta

beror pa att verkliga observationer och intervjuer skapar en bred och tydlig
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bild av verkligheten. | tidigt stadie existerar ett vagt definierat problem och
genom en kvalitativ forskningsmetod skapas det mojlighet att utveckla nya
fokusomraden under studiens gang. Vid identifiering av ett tydligt problem

kommer komplettering att ske med hjalp av kvantitativa metoder.

2.4 Undersdkningsmetod

En undersokning kan genomforas pa olika satt. De vanligaste typerna av
undersokningsmetoder &r surveyundersokning, fallstudie eller experimentell
(Patel & Davidson, 2011).

2.4.1 Surveyundersdkning

En surveyundersokning innebér att en undersokning genomfors pa en grupp
manniskor med hjalp av till exempel enkéter eller intervjuer som inkluderar
kortare fragor sa som hur, var, nar och vad. Surveyundersokningar mojliggor
insamling av information om manga variabler samtidigt som de kan ge
mycket information av fa variabler. Da forskaren vid en surveyundersokning
inte kan intervjua alla manniskor eller alla situationer som ska vara del av
enkaten brukar det rada tvivel om generaliserbarheten. Detta beror pa att det
inte ar sjalvklart om resultatet galler pa 6vriga manniskor och situationer.
For att enkaten ska fa sa hog generaliserbarhet som majligt ar det viktigt att
valja att intervjua ratt manniskor (population). Populationen bor beskrivas sa
tydligt att det inte rader nagra tveksamheter om vilka som ska delta i
enkédten. Om rétt population har valts kan ett stickprov goras for att sedan

generalisera resultatet (Patel & Davidson, 2011).

2.4.2 Fallstudie

En fallstudie innebdr att forskaren studerar ett fall, vilket kan vara en person,
en grupp, en organisation eller en situation. Vid tillampning av en fallstudie

brukar forskaren utga fran ett helhetsperspektiv och forsoker samla in sa
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mycket information som majligt for att skapa en sa bred bild som m6jligt.
Fallstudier anvénds ofta i samband med studier kring processer och
forandringar. Det ar vanligt forekommande i denna typ av studier att det
samlas in information av flera olika karaktdarer for att ge en sa
verklighetstrogen bild som mgjligt av studiens fall (Patel & Davidson,
2011).

2.4.3 Experimentell undersokning

En experimentell undersokning &r ett tillvagagangssatt som anvands for att
pa ett empiriskt satt kunna undersoka olika fall och dess egenskaper samt
dess forhallanden under kontrollerade former. Syftet med experiment &r att
urskilja enskilda faktorer och deras specifika effekter. Denna metod anvands
darfor ofta i samband med naturvetenskapliga studier och vid
samhallsforskning. Inom experimentella undersokningar brukar det skiljas

mellan faltexperiment och laboratorieexperiment (Denscombe, 2009).

2.4.4 Studiens unders6kningsmetod

Denna studie behandlar ett foretag och dess verkliga situation. Forskarna i
denna studie har valt att utgd fran ett helhetsperspektiv och samlar in sa
mycket information som majligt for att tacka ett sa brett spektrum for att
I6sa det specifika problemet. Med dessa faktorer i atanke anses detta vara en

fallstudie.

2.5 Datainsamling

FOr att kunna gora en statistisk undersokning behdvs olika typer av data
samlas in som underlag. De vanligaste metoderna som anvands ar enkéter,

intervjuer, observationer och historisk statistik (Dahmstrom, 2011).
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2.5.1 Priméardata

Med primérdata avses den data som forskaren sjalv samlar in sa som enkater
och intervjuer. Primdrdata anvands da den efterfragade informationen inte

gar att fa tag pa fran annat hall (Dahmstrém, 2011).

2.5.2 Sekundardata

Data som redan finns i form av tidigare undersfkningar anses vara
sekundérdata. Dessa data finns att ta del av i ett antal olika databaser och
register och vid behov kan data behdva bearbetas for att passa andamalet
battre (Dahmstrom, 2011).

2.5.3 Intervju

| en interviju stéller forskaren fragor till en eller flera personer for att insamla
den information som behdvs. Med tanke pa att forskaren styr samtalet
forekommer det ofta anvandning av olika hjalpmedel sa som bandspelare
och intervjumallar. En intervju &r en typ av kommunikation dar de
involverade personerna ofta paverkar varandra. Detta ar nagot som &r svart
att undvika men om forskaren haller sig medveten om detta faktum sa kan
paverkan reduceras (Andersen et al., 1994). Denna metod ar inte lamplig att
anvanda i alla typer av studier da det i vissa situationer kan vara ineffektivt
samtidigt som personen som utfor studien inte undersdker saken sjalv utan
tar en annans ord. Om studien involverar manga personer ar det ofta
uteslutet att intervjua samtliga, men vissa intervjuer kan vara vérda tiden om
nyckelpersoner som kan bidra med den ratta informationen kan identifieras.
Vid jamforelse av olika typer av intervjuer brukar bedémningen ske utifran

en skala fran ostrukturerad interviju till strukturerad intervju. | tabellen nedan
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beskrivs de sju olika stegen (Gillham, 2000).

Ostrukturerat #*  Strukturerad
Lyssna pd andra Anvinda 'Oppen’ Semistruktu Inspelningssche Semistrukture Strukturerade
minniskors 'naturliga’ intervju; -rerade -man: verbalt -rade frigeformular:
konversationer: konversationer barandgra intervjuer; administrerade frageformuldr: latta,
entyp avverbal forattstalla nykelfrdgor bdde 6ppna frigeformuldr flervalsfrdgor  specifika,
observation fragor och stingda som dr Oppna stingda fragor
relaterade till fragor
understkningen
1 2 3 4 5 6 7

Figur 1: Olika typer av intervjuer (Gillham, 2000)

2.5.4 Observationer

Vid en observation insamlas data genom att studera verkliga foreteelser. Det
brukar skiljas mellan tva olika typer av observationer, strukturerade och
ostrukturerade observationer. En strukturerad observation gors da det finns
ett val definierat fall som ska undersokas och som kan brytas ned i olika
kategorier for att mojliggdra ett observationsschema. En ostrukturerad
observation anvands for att oka forstaelsen Gver situationen pa ett bredare
plan men bor likvél vara genomténkt med vilket syfte den har och vilken typ

av data som forvantas samlas in (Patel & Davidson, 2011).

2.5.5 Studiens datainsamlingsmetod

| tidigt skede av denna studie kommer primérdata att anvandas i form av
semistrukturerade intervjuer. Detta anses vara mest fordelaktig i denna typ
av studie med tanke pa att det ger konkreta svar pa den information som
behdvs. Senare i studien kommer forskarna att anvanda sig av naturliga
konversationer for att stalla fragor. Detta pa grund av att naturliga
konversationer ar en mer informell typ av intervju och bidrar darfor till en

bredare informationsinsamling &h om en mer strukturerad intervju hade
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tillampats. Studien kommer &ven att inkludera ostrukturerade observationer
for att skapa djupare forstaelse och for att bedoma den praktiska
tillampningsbarheten i resultaten. For att stddja och kontrollera empirisk

data kommer aven sekundéardata att anvandas.

2.6 Urval

Vid insamling av data gors ett urval hur informationen ska insamlas for att
erhalla ett sa representativt genomsnitt for populationen som mgjligt. Detta
urval kan ske pa tva olika satt, sannolikhetsurval eller icke-sannolikhetsurval
(Denscombe 2009).

2.6.1 Sannolikhetsurval

Vid ett sannolikhetsurval &r forskaren medveten om sannolikheten for att ett
eller flera fall ar ett representativt tvérsnitt pa den studerade populationen.
Urvalsprocessen kan vara av slumpmassig karaktar men kan &ven vara

uppdelad och strukturerad (Denscombe, 2009).

2.6.2 Icke-sannolikhetsurval

Som motsats till sannolikhetsurval utgar inte icke-sannolikhetsurval fran att
forskaren har kunskap om urvalets representativitet for den studerade

populationen (Denscombe, 2009).

2.6.3 Studiens urval

| denna studie kommer icke-sannolikhetsurval att anvandas da forskarna

anvander sin intuition vid val av metod for att inhdmta information.
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2.7 Sanningskriterier

For att studien ska vara sa palitlig som majligt granskas den med hansyn till
olika sanningskriterier. Granskningen brukar ske utifran nagra olika
perspektiv sa som validitet, reliabilitet och objektivitet (Bryman et al.,
2005).

2.7.1 Validitet

Validitet anvands for att bedoma hur palitligt studiens resultat ar och for att
se om det finns faktorer som har paverkat undersokningen och gett ett
felaktigt utfall. 1 teorin brukar tva olika typer av validitet forekomma,
empirisk och teoretisk. Vid undersokning av teoretisk validitet jamfors
resultaten med en teori. Ar skillnaden mellan teorin och studiens utfall for
stort finns det en risk for att matresultatet &r felaktigt. Om studiens
empiriska validitet undersoks, jamfors utfallet med andra studiers resultat
och darmed kan en bedémning av studiens empiriska validitet ske (Bryman
et al., 2005).

2.7.2 Reliabilitet

For att forskaren ska kunna presentera reliabla resultat ar det essentiellt att
de observationer som gors presenteras pa ett palitligt satt. Om en annan
forskare gor en studie som ber6r samma fenomen sd ska denna oavsett
tillvagagangssatt nd dylika resultat. Teorin brukar skilja mellan tva olika
typer av reliabilitet, intersubjektiv reliabilitet och intrasubjektiv reliabilitet.
Intersubjektiv reliabilitet forklarar hur val olika forskares resultat stammer
overens vid studie av samma fenomen. Intrasubjektiv reliabilitet syftar pa
hur val en och samma forskares resultat stdmmer Gverens vid en studie av
samma fenomen. Ett vanligt tillvagagangssatt for att uppna en hogre grad av

reliabilitet &r anvandning av ett stort antal forsok (Bryman et al., 2005).

15

Simon Allhorn & Victor Svensson



2.7.3 Objektivitet

Aven om fullstandig objektivitet ma vara omojlig betyder det inte att &sikter
ar uteslutande subjektiva. Opartisk arlighet som bortkopplar egna tankar och

varderingar ar ndgot som forskaren bor efterstrava i studien (Gillham, 2000).

2.7.4 Studiens sanningskriterier

Med tanke pa att forskarna i denna studie inte har nagon direkt koppling till
foretaget, kommer denna studie att vara till storsta del opartisk och objektiv
da foretagets syn pa hantering av flodet asidosatts. Studiens forskare
kommer aven att till sa stor del som mdjligt samla in egen information som
behdvs i denna studie for att undvika att basera beslut pa felaktig data. Som
merparten av studier finns det risk for en viss subjektivitet. Detta beror pa att
forskarnas kunskap och bakgrund till stora delar bygger pa lean-filosofin.
Studien kommer aven att innefatta ett fatal intervjuer och som tidigare
namnt finns det risk for subjektivitet da personerna som ar inkluderade i
intervjun ofta paverkar varandra. Dessa aspekter ar nagot som maste vara i
atanke under hela studien for att uppna sa hog objektivitet och validitet som
majligt. FOr att garantera studiens validitet och forsakran om att resultatet ar
reliabelt kommer sekundérdata att anvandas. En kombination av primardata
och sekundardata ar att foredra for att rapporten ska vara sa palitlig som

mojligt.

2.8 Etiska fragor

Etik i samband med vetenskaplig forskning anger hur forskaren genomfor
sin studie pa ett satt som inte uppror de personer som forskas om. De etiska
fragorna innefattar dven i hur hdg utstrackning de personer som ingar i
studien far ta del av information om forskningsprojektets aspekter och
objektiv (Gillham, 2000).
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Studien ska genomféras med syfte att underlatta for samtliga pa foretaget
och har inte nagot intresse av att pa nagot vis peka finger eller ifragasatta
nagons kompetens. Det ar vasentligt att stor forsiktighet iakttas vid besok pa

Villa VIDA for att inte stora de anstéllda pa deras arbetsplats.

2.9 Kallkritik

Begreppet kéllkritik innebér att trovérdigheten av kallans informativa
innehall ifragasatts och om det ar brukbart for att besvara en specifik fraga.
Traditionellt sett tillampas fyra kriteriebegrepp vid granskning av en kélla:
akthet, tid, beroende och tendens. Akthet innebar att forskaren undersoker
om en kalla ar palitlig och om det ar en originalkalla eller en kopia.
Tidsfaktorn &ar dven betydelsefull och om en kalla som innehaller relevant
information &r av gammal karaktar bor forskaren istéllet soka efter nyare
information som tacker samma omrade. Ett kriteriebegrepp som idag &r
viktigt med tanke pa det flitiga anvandandet av internet &ar kallans
sjalvstandighet. Da forskaren vill ha s objektiv information som mgjligt bor
information som &r sponsrad och beroende av utomstaende parter undvikas.
Huruvida det finns tendenser till att kdllans egna varderingar framtréader i
informationen bor ocksa tas i atanke och om informationen i sadant fall

motstrider information fran andra kallor (Alexandersson, 2012).

Vid anvéndning av kéllor kommer dess akthet, tid, beroende och tendens att
beaktas. Detta for att resultatet ska vara baserat pa sa objektiv insamlad

information som majligt

2.10 Kritik till vald metod

Ett vanligt problem vid tillampning av kvantitativa metoder ar att matningar
paverkar processer for ovanligheter och detta kan leda till variation i utfallet.
Ett exempel pa detta ar att forskaren star bredvid en operator i produktionen

och gor tidsstudier, detta kan leda till att operatoren kénner stress och oro

17

Simon Allhorn & Victor Svensson



och detta kan i sin tur paverka matdata. FOr att undvika detta har det vid
matningar iakttagits stor forsiktighet for att undvika att dra till sig
uppmarksamhet. Aven kvalitativa metoder s& som intervjuer kan Kritiseras
da intervjuer alltid till viss del &r subjektiva. Den intervjuade kommer alltid
att pa nagot plan svara pa ett satt som aterspeglar sina vérderingar. Pa
samma satt ar den som intervjuar till viss del subjektiv da hen staller fragor
och tolkar svaren pa ett satt som ligger i linje med de teorierna som
undersoks. Detta ar nagot som sker omedvetet och ar darfor svart att
undvika. Detta hanteras genom att standigt ha subjektivitet i atanke vid
intervjuer och pa sa vis reduceras subjektivitetens inverkan. Vidare kommer
oppna fragor att stéllas i sa stor utstrackning som mojligt dar fokus ligger pa
att fa en okad forstaelse snarare an att tolka specifika svar.

| denna studie &r primardata av stor vikt for resultatet vilket innebdr att
rapportens validitet och reliabilitet kan dventyras om detta inte hanteras pa
ratt satt. Primardata kommer att hanteras med stor forsiktighet och stodjas pa
nagot vis med ytterligare primardata och sekundardata for att utgora palitligt

material att grunda beslut pa.
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3 Teori

Nedan presenteras de teorier som ligger till grund for studien utifran den
utformade analysmodellen.

3.1 Vardeflodesanalys

Ett vardeflode innefattar alla aktiviteter som en produkt genomgar for att
foradlas till en fardig produkt. Aven om en virdeflodesanalys kan vara
uppbyggd pa olika satt kan det konstateras att samtliga innehaller vissa
gemensamma element. For att analysen ska uppfylla sitt syfte bor
information sa som cykeltider, processtider, vardeskapande tid, stalltider,
lagernivaer, bemanning, leveransfrekvenser och tillganglighet i maskiner
inga. Hog flodeseffektivitet och produktion styrd av kundens efterfraga ar
tva av ambitionerna som vill uppnas med hjalp av vardeflodesanalys (Rother
et al., 2001).

Det forsta steget i en vardeflodesanalys ar att identifiera nuldget. For att
detta ska vara majligt maste en produktfamilj sa val som en ansvarig valjas
for kartlaggningen. | begynnelsefasen av en vardeflodesanalys bor fokus
endast ligga pa material- och informationsflédet inom sin egen fabrik. | ett
senare skede kan analysen utvidgas och aven inkludera resterande delar av
forsorjningskedjan. Nulagesanalysen bor borja vid utlastningen da den ar
direkt kopplad till kundernas behov och darmed sétter takten for hela flodet.
Kartlaggarna fortsatter sedan vidare uppstroms och samlar in data. Vid
kartlaggning av vardeflodet bor tillhandahallen information undvikas, istallet
bor det samlas in s mycket data som majligt pa egen hand pa grund av att
minimera risken att beslut blir baserade pa felaktig fakta. Nar
nuldgesanalysen ar slutford ar ndsta steg att skapa ett onskat framtida
tillstdnd. Onskemalen bor har vara hogt satta och kopplade till foretagets
vision for att fa fram relevanta hinder som sedan kan bearbetas. Vid

generering av det framtida tillstandet brukar en minnesramsa med namnet
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EKOF (Eliminera, Kombinera, Omfordela, Forenkla) anvandas. For att
underlatta forandringar och uppdateringar i vardeflodesanalysen ar det till
stor fordel att anvanda sig av enkla hjalpmedel sa som blyertspenna och
post-it-lappar. N&r vardeflodesanalysen &r fardigstalld kan det vara en god
idé att skapa en mer estetiskt tilltalande illustration for att underlatta vid
eventuella presentationer. En handlingsplan bor laggas upp som visar vilken
tidshorisont olika hinder bor l6sas inom och darmed utveckla flodet narmare
det 6nskade (Rother et al., 2001). For exempel se bilaga 1.

3.1.1 Flaskhals

En flaskhals i ett produktionssystem innebar att det finns nagot som
begransar systemet till dess nuvarande prestation. Det kan till exempel vara
en maskin som inte har tillrackligt hog kapacitet for att uppna samma
produktionstakt som 6vriga maskiner i processen. Foretag som arbetar med
tryckande system fokuserar ofta pa att varje enskild maskin ska vara
utnyttjad till dess fulla kapacitet for att na sa hog total utnyttjandegrad som
mojligt pa fabriken. Detta resulterar i hoga lagernivaer och produkter i
arbete (PIA) (Lumsden, 2012)

3.1.2 Push/Pull

Ett tryckande produktionssystem innebar att maskiner ar installda pa att
producera med sa hog takt som majligt baserat pd prognoser av
kundefterfragan for en tidsperiod framdver, utan att ta hansyn till hur mycket
foljande arbetsstation efterfrdgar. Detta skapar ett “tryckande” system da
produkterna trycks genom systemet utan efterfragan fran nedstroms
processer. Detta tillvdgagangssatt skapar stora lager, komplex
materialhantering och ett stort antal produkter i arbete mellan
arbetsstationerna. Foretag som arbetar med lean-konceptet stréavar istéllet

efter att ha ett “dragande” produktionssystem. Detta innebér att maskiner
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producerar i den takt som foljande processes efterfragar, pa detta sétt
undviks okontrollerade lager mellan stationerna. Traditionellt sett har
industrier anvant sig av ett tryckande system da det har ansetts vara béttre att
producera fort for att utnyttja maskiners fulla kapacitet. FOretagen
producerade da i en véldigt hog takt for att sedan lagerhalla produkterna tills
dess att kunden bestéller dem. Sanningen &r dock mycket mer komplex an
sd. Som beskrivs i princip nummer 3 i TPS sa ska efterfragan styra
produktionstakten for att undvika éverproduktion. For att uppna detta bor
foretag anvanda sig av ett dragande system. Enligt lean &r idealfallet ett
enstycksflode genom hela vérdekedjan. Detta innebdr att en produkt i taget
passerar genom varje del av flodet individuellt. Ett tryckande system har en
hel lista med brister s som att kvalitetsproblem doljer sig i lager och ger
upphov till ojamn produktion som enligt TPS &r nagot som bor undvikas
(Jonsson & Mattsson, 2011).

3.1.3 DBR-system

DBR-system (Drum-Buffer-Rope) ar en metod som anvands for att styra en
produktions flaskhalsar. Syftet med denna metod &r att skapa forutséttningar
for flaskhalsar att producera effektivt utan onddiga lager. | alla typer av
floden finns det en eller flera flaskhalsar som begransar produktionstakten.
Detta/dessa moment satter takten for hela flodet da ett flode inte kan
producera snabbare dn sin svagaste lank och har dirfor namnet “Drum”. Det
ar viktigt att alltid se till att flaskhalsen producerar sa effektivt som mojligt
med minimalt antal stopp. FOr att undvika onddiga stopp i flaskhalsen bor
det alltid finnas ett lager (Buffer) som tillgodoser flaskhalsen med material.
Forebyggande av okontrollerade lager innan flaskhalsarna gors genom att
flodets Gvriga processer folja samma takt som flaskhalsen och denna

koppling mellan produktionsprocesserna och att material dras till flaskhalsen
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brukar kallas for “Rope” (Tseng and Wu, 2006).
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Figur 2: Exempel pA DBR-System (Bjurstrém, 2013)

3.1.4 Kanban

Kanban &r ett signalsystem som anvéands for att forklara vad som ska
produceras och vart det ska levereras. Ett kanbansystem brukar oftast
anvandas med hjalp av en typ av blankett som beskriver information sa som
artikelnummer, kvantitet som ska tillverkas/plockas/levereras och vart de
ska levereras. Ett foretag som tillampar lean production anvander kanban i
stor utstrackning for att styra olika typer av floden i produktionen sa vél som
andra delar av verksamheten. Istdllet for att ha ett avancerat
informationssystem anvénds lador eller andra passande typer av behallare
med kanban-kort i som sands mellan processerna. En valbeprévad metod &r
anvandning av tva lador, dar det plockas fran en lada och en annan lada
fungerar som buffert. Nar en lada ar tomd skickas den ivag for pafylining.
Vid anvandning av kanban hindras produktionen fran att Gverproducera,
darmed kommer problem upp till ytan som till exempel kvalitetsbrister och
ojamn produktion som i vanliga fall & gémda i stora lager (Rother et al.,
2001).

3.2 Lean production

Lean &r en filosofi som harstammar fran Toyota production system (TPS)
och har som utgangspunkt att skapa en produktion som hanterar och
utnyttjar foretagets resurser pa ett sa effektivt satt som majligt. En stor del
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av detta utgors av reducering av sloserier. Genom att analysera vad kunden
faktiskt efterfragar kan det konstateras vilka processer/aktiviteter i
produktionen som skapar varde for kunden, dvriga aktiviteter bor enligt TPS
elimineras for att uppna hogre flodeseffektivitet, se bild nedan. Inom lean
brukar det skiljas mellan 7(+1) olika typer av sloserier (Liker et al., 2009):

Overproduktion

Vantan

Onddiga transporter eller forflyttningar
Overarbetning eller felaktig bearbetning
Lager

Onddiga arbetsmoment

Defekter

N o a b~ e

1. Outnyttjad kreativitet hos de anstéllda

Det finns ett samband mellan de olika typerna av sléseri. TPS anser att
overproduktion och outnyttjad kreativitet hos de anstéllda &r de vérsta
typerna av sldseri med tanke pa att de ger upphov till de 6vriga sloserierna
(Liker et al., 2009).

.
>

Ledtid
Ramaterial Féardiga komponenter

Vardeskapande aktiviteter Vardeskapande aktiviteter
ardeskapants Flodeseffektivitet = pLe i

[ Icke vérdeskapande
aktiviteter

Figur 3: Vérdeskapande och icke vardeskapande aktiviteter (Liker et al., 2009)
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3.3 4P & de 14 grund-principerna i lean

Tankeséattet bakom Toyotas verksamhet ar baserat pa 14 principer. Dessa

principer far aldrig kompromissas med och bor vara grunden till alla beslut

som foretaget fattar. Principerna &r foljande (Liker et al., 2009):

a > N

10.

11.

12.
13.

14.

Basera beslut pa langsiktigt tdnkande, dven da det sker pa
bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal.

Skapa kontinuerliga processfloden som for upp problem till ytan.
Lat efterfragan styra for att undvika 6verproduktion.

Jamna ut arbetsbelastningen.

Bygg upp en kultur diar man stoppar processen for att losa
problem, sa att kvaliteten blir rétt fran borjan.

Lagg standardiserade arbetssétt till grund for standiga forbattringar
och personlig delaktighet.

Anvand visuell styrning, sa att inga problem forblir dolda.

Anvand bara palitlig, val utprovad teknik som stoder personalen
och processerna.

Utveckla ledare som verkligen forstar arbetet, lever efter Toyotas
filosofi och lar ut den till andra.

Utveckla enastaende manniskor och team som foljer foretagets
filosofi.

Respektera det utOkade natverket av partners och leverantorer
genom att utmana dem och hjalpa dem att bi battre.

Ga och se med egna dgon for att verkligen forsta situationen.

Fatta beslut langsamt och i konsensus, Gvervag noga samtliga
alternativ, verkstall snabbt.

Bli en larande organisation genom att ofortrottligt reflektera och

standigt forbattra.

Dessa principer ar uppdelade i fyra huvudgrupper (4P). Detta brukar

illustreras likt figur 4.
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* En organisation som har ett stindigt lirande med Kaizen

+ Gi och se med egna dgon for att verkligen férsta situationen
(genchi genbutsu)

« Fata beslut lingsamt och i konsensus, 6vervag noga samtliga
alternativ, verkstill snabbt

Problem-
16sning
(Stindiga
forbattningar.
stindigt ldrande)

+ Utveckla ledare som lever efter filosofin

Anstillda och partners + Respektera, utveckla och utmana anstillda individer och team
(Respekt, utmana dem och + Respektera, utmana och hjilp era leverantorer

lat dem vixa)

+ Skapa flode i alla processer for att fa upp problem till ytan

* Lt efterfragan styra fér att undvika Gverproduktion

* Jamna ut arbetsbelastningen (heijunka)

« Stoppa nar det féreligger kvalitetsproblem (jidoka)

+ Standardisera arbetssatten for att méjliggora standiga forbattringar
* Anvind visuell styrning sa att inga problem forblir dolda

* Anvind endast pilitlig och vil utprovad teknik

Processer
(Eliminera sléseri)

Filosofi + Basera ledningsbeslut pd langsiktigt tinkande, dven om
(Langsiktigt tinkande) det sker pa bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal

Figur 4: TPS - 4P (Liker et al., 2009)

3.4 Produktionslayout

Att investera i optimering av foretagets produktionslayout paverkar i stor
utstrackning hur val produktionen presterar. Kortare ledtider, minskade
transportstrackor och 6kad effektivitet ar resultatet av en val utarbetad layout
och dess materialflode. Med tanke pa att manga foretag har en begransad
produktionsyta, ar ett effektivt utnyttjande av ytan ett allt viktigare
fokusomrade. Genom ett béttre utnyttjande av ytan kan en 6kad produktion
mdjliggéras med hénsyn till den frigjorda ytan, 6kade effektiviteten och de
kortare ledtiderna (Tompkins, 2010).

3.4.1 Funktionell verkstad

En funktionell verkstad bygger pa att produktionen &r uppdelad i
avdelningar med likartade operationer. Produkter som produceras forflyttas
sedan mellan de olika avdelningarna tills dess att produkten &r fardig.
Fordelen med denna typ av produktion &r att den ar flexibel. Den lampar sig
val pa foretag som har ett stort utbud av olika produkter dér de inte alltid
genomgar samma foradlingsprocess. Detta underlittar att ta sig an nya

produkter da ingen storre forandring kravs. Produktionen blir inte heller lika
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kanslig for haveri da belaggningen helt enkelt kan forpassas over till en
annan maskin pa avdelningen. Med hjélp av denna typ av produktion blir det
aven enklare att uppnd hogt maskinutnyttjande da ingen av maskinerna ar
speciellt kopplat till en specifik produkt. Nackdelarna ar att det ofta blir
hoga kapitalbindningar i form av stora lager och produkter i arbete.
Transportvagarna blir ofta langa och genomloppstiderna blir &ven varierande
och darmed forsvaras produktionsplaneringen (Tompkins, 2010).

3.4.2 Linjetillverkning

Vid en linjetillverkning gar en produkt genom ett definierat flode tillagnat
for denna specifika produkt. Processerna i denna linje ar lasta till just denna
produkt och dess efterfragan och detta innebar darfor begransad flexibilitet.
Flodet &r &ven kénsligt for stérningar som haveri och forsenade leveranser,
vilket gor att hela produktionen av denna produkt i sdant fall stannar. De
stora fordelarna med detta uppldgg ar kortare genomloppstider, mindre
kapitalbindningar, kortare transporter och det blir betydligt lattare att planera
produktionen. En annan foérdel vid anvéndning av denna stérningskansliga
produktion &r att nar fel val uppstar uppmarksammas detta pa ett annat satt
jamfort med en funktionell verkstad. Istéllet lyfts standigt nya problem och
foretaget finner kontinuerligt nya losningar. Pa detta vis sker standiga

forbattringar av produktionen (Tompkins, 2010).

3.4.3 Flodesverkstad

Denna typ av produktion bygger pa en kombination mellan funktionell
verkstad och linjetillverkning. Vid anvandning av en flodesverkstad stravas
det efter att koppla samman olika processer och pa sa vis fa ett mer
sammanhallet och definierat flode av produkterna. Detta innebar ofta att
traditionella maskiner byts ut mot mer flexibla fleroperationsmaskiner
(Tompkins, 2010).
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3.4.4 Fixerad produktlayout

Om storre produkter sa som fartyg och flygplan produceras, anvands ofta en
fixerad produktlayout. Denna layout bygger pa att produkten star pa en
fixerad plats samtidigt som alla operationer saval som materialtillférseln
sker pa denna specifika plats (Tompkins, 2010).

3.4.5 Produktfamiljs-layout

Né&r en produktfamiljs-layout anvénds strédvas det efter att skapa separata
avdelningar som producerar en specifik produkt eller produktfamilj. Syftet
med denna typ av tillverkning ar att forsoka dela upp produktionen till
mindre grupper fOr att det ska bli lattare att administrera och planera.
Minskade genomloppstider, kapitalbindningar och transporter &r andra
fordelar med detta tillvagagangssatt. Da ingen specifik layout &r bestamd vid
uppdelning av produktfamiljer kan det sedan valjas vilken typ av layout som

ar att foredra for den specifika produktfamiljen (Tompkins, 2010).

3.5 Kvalitetskontroll

Kvalitet ar nagot som alla foretag maste ta hansyn till da kostnader for
kvalitetsbrister ar stora. Kostnaden for kvalitetsbrister dkar exponentiellt
over tiden det tar for att upptdcka felet. Om foretag upptacker ett fel redan i
konstruktionsstadiet sd ar det latt att atgarda men om foretaget borjar
producera den felaktiga produkten och sedan skickar ut den till kund och
kunden upptacker det sa innebar det stora kostnader da kunden maste skicka
tillbaka produkten och det tar langre tid att ratta till produkten. Inte nog med
att det kostar pengar att atgarda problemen, ett foretag som skickar ut
felaktiga produkter pd marknaden far daligt rykte och kan forlora
marknadsandelar pd grund av detta. Det ar darfor viktigt att skapa och
uppréatthalla ett system dar fel upptacks sa tidigt som mojligt (Bergman and
Klefsjo, 2007).
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For att se till att produktionen haller en hég kvalitet kan det vara lampligt att
gora kvalitetskontroller for att undvika att felaktiga produkter skickas ut till
kunden. Hur och vart dessa kontroller ska goras finns det dock olika teorier
om. Inom lean-konceptet anses kvalitetskontroller vara en icke
vérdeskapande aktivitet och bor darfor undvikas. De menar att foretag ska
kunna lita pa att sina leverantorer haller den kvalitet som efterfragas och att
kvalitetskontroller av inkommande gods ar ett sloseri. Vidare anses att
foretag internt borde arbeta med att felsdkra produktionssystemet istéllet och
pa sa vis eliminera kvalitetsbrister. 1 samband med ett SCM-perspektiv
innebar detta att med hjalp av felsakring kan det hallas hog kvalitet genom
hela vardekedjan (Liker et al., 2009).

Hill (2005) beskriver i sin bok att kvalitetskontroller i form av stickprov ar
essentiellt for att garantera kvalitet. Vidare beskriver boken fem olika typer

av kvalitetskontroller inom ett producerande foretag:

1. Supply Chain: Valj ratt leverantorer for att se till s att kvaliteten in
blir bra.

2. Mottagning: Kvalitetskontroll vid mottagning av gods.

3. Operationer: Inkluderar kvalitetskontroller i varje process i
produktionen for att se till sa att kvaliteten haller ratt niva hela
vagen.

4. Fardiga produkter: Kontroll av fardiga produkter.

Installationskontroller: Test av produkten vid installation.

Som tidigare namnt &r kvalitetsbristkostnader hdgre desto senare felet
upptacks i vardekedjan. Det kan da konstateras utifran de fem olika typerna
av kvalitetskontroller att alternativ 1 &r att foredra. Efter det &r bestdmt vart
kontroller ska goras &r nasta steg att bestdmma hur stora stickproven bor
vara. Teoretiskt séatt borde alla produkter kontrolleras for att sékerstélla
kvaliteten men i praktiken har detta tillvagagangssatt valdigt stora

begrénsningar. For det forsta ar det for dyrt att kontrollera samtliga
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produkter och med tanke pa att det kraver extra aktiviteter blir ledtiden
langre, vilket inte & Onskvart i nagot foretag. Vid manuella
kvalitetskontroller uppstar felaktiga bedoémningar pa grund av att den
manskliga faktorn &r involverad och darfér bor kontrollerna vara
automatiserade (Hill, 2005).

3.6 Supply Chain Management

“Supply Chain Management” (SCM) ir ett begrepp som pa svenska kan
Oversattas till administration och styrning av
forsorjningskedjan/foradlingskedjan” (Segerstedt, 2009). SCM é&r ofta
forknippat med logistik men anses vara ett vidare begrepp dar fokus ligger
pa att skapa kostnadseffektivitet i vardekedjan genom att integrera hela
forsorjningskedjan. Kostnadseffektiviteten skapas genom att foretaget
formedlar kundens krav vidare uppstréms till 6vriga delar av
forsorjningskedjan for att tillsammans kunna skapa effektivitet och reducera
kostnader (Christopher, 2005).

3.7 Justin time

Konceptet Just-in-time (JIT) bygger pa att leveranser av material och
produkter ska ske i ratt tid, pa ratt plats och med ratt kvantitet saval som
kvalitet. Omfattande kvalitetskontroller pa ingdende varor anses vara
overflodigt och bor undvikas. En stor anledning till varfor JIT tillampas ar
att kunder idag kréver ett brett utbud och korta ledtider. Istallet for att ha
hdga lagerkostnader och administrativa kostnader kopplade till de 6kade
kraven, kan foretag hantera problemet med hjélp av JIT. Vid tillampning av
JIT frigdrs yta som kan utnyttjas for en utékad kundorderstyrd och flexibel
produktion. Den storsta fordelen med att anvanda JIT ar att det synliggor
kritiska och dolda problem som annars &r gémda i lager. Detta skapar

forutsattningar for standiga forbattringar, standardiserat arbetssétt och stabila
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processer. En stor nackdel med detta tillvagagangssatt ar att produktionen
blir sarbar for ovantade avbrott. Det galler darfor att foretag som tillampar
JIT ser dessa avbrott som en forbattringspotential dar de kan identifiera
rotorsaken till felet som uppstatt och darmed ges mojlighet att forbattra
flodet (Weele, 2012).

3.8 Outsourcing

Outsourcing innebar att ett foretag lagger ut verksamhet pa entreprenad.
Detta innebdr att foretaget véljer att betala ett annat foretag for att utfora
vissa aktiviteter. Anledningarna till att anvanda sig av outsourcing kan vara
varierande. Det kan vara taktiska anledningar vilket innebdr att foretaget
outsourcar for att minska kostnader for drift och underhall, frigora resurser
eller forbattra resultatet. Anledningar kan dven vara strategiska, detta
innebar att foretaget valjer outsourcing pa grund av 6kad flexibilitet och att
fa tillgang till specialkompetens eller resurser som inte finns inom foretaget.
Att tillampa outsourcing kan daven innebdra 0kad kapacitet eftersom fokus
kan laggas pa karnverksamheten, vilket dr 6nskvart i manga foretag. For att
slippa investera pengar i utbyggnad kan det vara en god idé att lagga ut
tjansten till en tredje part. Detta kallas for kapacitetsoutsourcing. |
litteraturen finns det dven en del nackdelar ndmnda som kan vara intressanta
att kinna till. Exempel p& nackdelar &r att foretaget blir mer beroende av
sina leverantorer, gor kommunikation svarare och att foretaget gar miste om
kompetens (Weele, 2012).

3.9 DuPont-analys

En DuPont-analys &ar ett verktyg som anviands med syfte att pa ett
overskadligt och tydligt satt rakna ut lonsamheten pa en verksamhet. Om
forandringar i till exempel omséttning och kostnader genomfors, paverkas

foretagets kapitalersattningsmarginal som i sin tur paverkar rantabiliteten.
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Denna modell kan vara ett konkret sétt att undersoka om investeringar ar

Ibnsamma att genomfora eller om resurserna borde anvandas pa annat satt.

Detta samband upptacktes pa 1920-talet av det amerikanska foretaget
DuPont, darav namnet (Skérvad & Olsson, 2011).

Omsittningstillgingar

- Kostnader for silda
produkter

+ Finansiella intakter

Omsittningskapital

+ Anlaggningskapital

Figur 5: DuPont-analys (Skérvad and Olsson, 2011)

3.10 Analysmodell

Kapitalersattning

Omsittning

Omsittning

Totalt kapital

Kapitalersattnings-

marginal

Omsattnings-
hastighet p3 totalt
kapital

Identifiera nulige

* Vardeflodes-
analys

* Nuldgeslayout

Figur 6: Analysmodell

Identifiera nulage

Analysera nulage

* Lean production

* Produktions-
layout

* Kvalitetskontroll

e Vardeflodesanalys

[

Layoutgenerering

* Utvidga dragande
system

* Supply chain
management

* Outsourcing

Réntabilitet pa
totalt kapital

Utvardering

For att kartligga och skapa en bred forstaelse for flodet kommer en

vérdeflodesanalys att genomforas. Genom denna vardeflodesanalys kan de

olika processerna i produktionen identifieras samtidigt som materialflodet
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och korrelationen mellan dem. Flaskhalsar kommer dven att uppenbaras och
om materialflodet fungerar som ett tryckande eller dragande system. Har
kommer aven nyckeltal berdknas sa som ledtid och flodeseffektivitet.

e Nulédgeslayout

Nuldget kommer att beskrivas genom illustrering av produktionslayouten
och dess olika delar. Utnyttjandet av ytan kommer sedan att sammanstallas
och illustreras grafiskt.

Analysera nulége
e Lean Production

Vid analysering av nuldget kommer lean production och dess 14 principer
anvéndas. De 7+1 sldserierna inom lean-filosofin kommer ligga som grund

vid utvardering av vad i produktionen som &r vardeskapande.
e Produktionslayout

Hér analyseras den nuvarande produktionslayouten och vad 6kat utnyttjande
av yta kan leda till.

o Kuvalitetskontroll
En analys av anvandandet av kvalitetskontroller kommer att utforas.
Layoutgenerering

e Skapa dragande system

FOor att skapa ett dragande system i de framtida layouterna kommer
inforande av kanban ske och produktionen kommer att styras enligt

konceptet drum-buffer-rope.

e Supply Chain Management
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For att hantera lager och orderkvantiteter & SCM och JIT tva viktiga
verktyg som kommer att vara grundforutsattningar for att de framtida
forslagen ska kunna fungera optimalt.

e Qutsourcing

Outsourcing kommer att dvervagas med syfte att frigora yta och fokusera

foretaget pa dess karnverksamhet for att kunna 6ka kapaciteten.
Utvardering

For att pa ett matbart satt utvardera vara olika layoutforslag ur ett
ekonomiskt perspektiv kommer en DuPont-analys utféras. Utnyttjandet av
produktionsyta sa val som kapacitet dr tva andra méatbara aspekter som
kommer anvéandas i utvarderingen. For att gora en sa komplett utvardering

som mojligt kommer &ven studiens dvriga synvinklar tas i hansyn.
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4 Nuldgesbeskrivning

Detta kapitel innehaller information om det nuvarande tillstandet pa Villa VIDA
och dess produktion. Hela produktionsflodet och dess delar presenteras
ingaende samtidigt som en layout illustrerar lokalen och produktionens
utformning.

4.1 Koncernbeskrivning

VIDA AB ar en sagverkskoncern med en omsattning pa ungefar 3,5
miljarder kronor och anses darfor vara Sveriges storsta privatdgda koncern
inom branschen. Koncernen har cirka 900 anstéllda pa koncernens 17
produktionsanlaggningar som huvudsakligen fokuserar pa
konstruktionsvirke for en rad olika marknader. Cirka 85 % av produktionen
exporteras till Europa, USA, Australien, Afrika och Asien och forséljningen
av koncernens travaror sker darfér genom forséljningsbolaget Wood.
Koncernens verksamhet omfattar bortsett fran sagverken hustillverkning,
emballagetillverkning, pelletstillverkning och biobranslehandel. Da VIDA
koper in ravaror fran privata skogsagare i Smaland och Vastra Gétaland via
inkodpsbolaget VIDA Skog ar alla fabriker inom koncernen strategiskt

belagna i dessa omraden for att vara nara leverantorerna.

4.2 Foretagsbeskrivning

Villa VIDA ér ett foretag som i sin fabrik producerar element av tréhus som
sedan levereras till kunden som monterar ihop huset pa plats. Foretaget har i
dagslaget 16 anstéllda varav 10 jobbar i produktionen och denna siffra har
varit valdigt stabil de senaste aren och personalens langa erfarenhet behévs
for att producera till kunder som NCC och XN-Villan. Jamfért med andra
foretag i denna bransch ar Villa VIDA ett relativt litet foretag med deras
arliga produktionsvolym pa cirka 40 villor. Produktionsvolymen av villor
varierar dock kraftigt beroende pa vilken typ av projekt som antas. Foretaget

producerar dven lagenhetsbyggnader och dvriga flerbostadshus. Stora delar
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av produktionen exporteras till England, Holland och Tyskland. Med en
arlig omséttning pa cirka 32 MSEK anses Villa VIDA vara en valdigt liten,
men viktig del av VIDA-koncernen. Foretaget & just nu inne i en

expansionsfas.

4.3 Vaérdeflodesanalys

4.3.1 Tillvagagangssatt vid vardeflodesanalys

Da denna produktion skiljer sig kraftigt fran andra typer av industrier har en
valdigt 6verskadlig vardeflodesanalys genomforts. Vanligtvis kan det anges
ganska exakt hur stor flodeseffektiviteten ar da produktionen ofta ser likadan
ut varje dag. En annan bidragande faktor till varfor en exakt
vardeflodesanalys inte har kunnat genomforas ar att cykeltiderna &r sa pass
langa och varierande. | vanliga fall kan ett antal cykler matas under nagon
timme for att fa fram ett relativt sanningsenligt genomsnitt. For att fa fram
ett bra snitt krévs ett stort antal métningar, vilket i detta fall hade tagit for
lang tid och &r darfor inte huvudfokus i denna rapport. | trahusbranschen &r
ofta produkter olika i utférandet och lagringstider sa véal som processtider &r
darfor varierande. Det har darfor varit tvunget att ange intervall i analysen.
Detta ger inga exakta matetal men siffrorna ger bésta respektive samsta fall
och visar darfor ungefar hur effektivt flodet ar for tillfallet och vilken
spridning som existerar. Det kan aven identifieras olika egenskaper i

processerna sa som flaskhalsar.

4.3.2 Flodesbeskrivning

Vardeflodet borjar med att kunden lagger en order. Denna order kan variera
i form av antal block men ett snitt pd 17 block per hus ar enligt
konstruktérerna ett rimligt antagande. Aven blockens uppbyggnad varierar i

form av materialval och dimensioner. Med tanke pa att export ar en stor del
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av Villa VIDAs verksamhet forekommer dven variation i form av standarder
och onskemal. Ofta skickas ett forslag fran arkitekter som sedan bearbetas
av konstruktionsavdelningen pa féretaget. Nar utformningen av huset &r
fardig tar konstruktérerna fram komplett produktionsunderlag som &ven
anvands for att berdkna projektets materialatgang. Nar detta steg ar slutfort
skickas information till den produktionsansvariga som behandlar fragor
kring inkop och belaggning i produktionen. Da leveranstider for de inkdpta
komponenterna varierar gors inkop l6pande. Leveranstiden for projektets

ingdende material ar foljande:

e Fonster: 10 veckor

e Reglar: 4 timmar - 3 veckor
e Panel: 2-3 veckor

e Isolering: 1 vecka

e Skivmaterial: 3 dagar

Leveranstiden pa reglar ar kraftigt varierande. Detta beror pa om sagverket
behdver producera eller om de 6nskade dimensionerna finns pa lager. Nar
allt material har ankommit till fabriken lamnar inkopsavdelningen
produktionsunderlaget vidare till operatdren vid kapen som borjar kapa upp
material till spikbankarna dar block sedan produceras. Da vissa typer av
material lagerhalls skapas det ett snittlager pa cirka 10-50 dagar innan
produktionsstart. Kapmomentet tar cirka 30 minuter per block och nér detta
moment &r slutfort stélls uppkapat material till ett antal block i ko infor nésta
steg i processen. Detta material star lagrat dar cirka 2-15 timmar innan det
anvands vid spikbankarna. Vid nasta moment borjar vaggblocken ta form pa
spikbankarna. Detta tar cirka 2-10 timmar och med tanke pa att det ar
produktionens flaskhals sker planeringen av produktionen enbart med
hansyn till belaggningen pa denna process. Nar blockens vaggkonstruktion
ar fardigbyggda lyfts de vidare till fonstermonteringsstationen som ar nasta
steg i foradlingsprocessen. Detta moment tar cirka 0,5-2 timmar beroende pa

hur manga fonster och dorrar som ska monteras in i blocket. De fardiga
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vaggblocken lagras sedan pa en vagn fram tills dess att vagnen ar full. Hur
manga block vagnen ska innehalla varierar men ar i genomsnitt ett antal om
6 stycken. Detta innebar att den genomsnittliga lagringstiden pa vagnarna &r
1-5 dagar innan de i 0,15 timmar ska packas for att sedan forvaras i
fardigvarulagret. Lagringstiden i fardigvarulagret kan variera mellan 2-7
dagar.

erantdr !& !!

( \

o A ARD /
AA-—DH Ai

10-50d 1-15h 1-5d 108,15-
521.65h

0,5h 2-8 0,5-2h 0,15h 3,15-
10,65h

Figur 7: Vardeflodesanalys pa nulaget

Vid summering av vardeskapande tid erhalls ett intervall mellan 3,15 och
10,65 timmar. Summeras ledtiden erhalls ett intervall mellan 108,15 och
521,65 timmar. FOr att sétta detta i relation till varandra har

flodeseffektiviteten beréknats till foljande:

3,15
; - _ _ _ o
Flodesef fektivitet, 52165 0,006 = 0,6 %
Flod ktivitet, = 22> _ 0,098 = 9,8
odesef fektivitet, = To81s = =98%
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Detta ger att flodeseffektivitetsintervallet ar 0,6-9,8 %.

4.4 Beskrivning av flodets delar

4.4.1 Ravarugrupper

Da trahus ar en produkt som innehaller manga olika material som ligger i
lager olika lange och har olika egenskaper i produktionsflodet har det i
vérdeflodesanalysen tagits hansyn till fem olika element som anses vara de
mest betydande. Analysen beskriver darfor dessa elements vdg genom
produktionsflédet. De fem element vi har fokuserat pa ar fonster, isolering,
skivmaterial, reglar och panelbrédor.

4.4.2 Materialhantering

Genom hela materialflodet finns det ett antal olika lager. Det borjar med att
inkopt material forvaras i ett ravarulager. Fonster och skivmaterial lagras
inomhus medan reglar, isolering och panel lagras till storsta del under
skarmtak utomhus. Nar material sedan ska kapas upp laggs det nara till
hands for kaparen, detta skapar da en form av lager som brukar kallas
produkter i ko (PIK). Fran det att materialet blivit uppkapat ar det i
produktion och anses darfor vara produkter i arbete (PIA). Produkterna och
materialet ar i arbete fram tills dess att de &r fardiga produkter och lagras i
ett fardigvarulager (FVL) utomhus under skarmtak. | produktionen ar den
allmanna installningen att material och verktyg ska vara placerade s nara
processerna som mojligt. Detta leder till att mycket material lagras pa

produktionsyta.
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4.4.3 Inkop

Det forsta som sker i produktionsflodet ar att material anskaffas. Da
foretagets produkter varierar &r de idag tvungna att képa in manga olika
typer av material och med tanke pa att atgangen ar varierande blir inkop
plotsligt en komplex och kritisk uppgift. Vid en order bestéller Villa VIDA
in ratt mangd fonster till projektet for att slippa lagerhalla fonster. Det
forekommer dock att det kops in fonster som lagerhalls at de stora projekten.
Leveranstiden for fonster brukar vara ungefar 10 veckor och med tanke pa
att denna vara ar den som har langst leveranstid blir detta en inkpsflaskhals.
Fonsterleveransen blir darfor det som avgor nar produktionen kan paborijas.
Isolering, reglar, panel och skivmaterial av olika slag &r produkter som anses
ga at regelbundet och bestélls darfor in i stérre kvantiteter for att fa olika
typer av kvantitetsrabatter och produkterna far sedan lagerhallas.

4.4.4 Kvalitetskontroll

Vid olika skeden i processen genomfors kvalitetskontroller. Dessa kontroller
sker i olika omfattning beroende pa vilken typ av ravarugrupp det galler. Vid
fonsterleverans kontrolleras varje fonster individuellt pa grund av att ett
felaktigt fonster forsenar produktion i stor utstrackning da leveranstiden ar
lang. 1 6vrigt ar Villa VIDA valdigt sparsamma med kvalitetskontroller vid
materialets ankomst eftersom ett &verskott alltid bestélls for att ha
marginaler vid eventuella defekter. Under produktionsstarten sker en
kontinuerlig sortering av materialet for att sékerstélla kvaliteten. Dessa
atgarder vidtas av den anledningen att minska utgifter relaterade till

reklamationer.

4.45 Ravarulager

Nar leverantorerna har levererat ramaterialet halls det i ett rvarulager dels

under ett skarmtak utomhus och dels pa yta inne i produktionslokalen. Som
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tidigare namnt lagerhalls material olika lange beroende pa vilken typ av
projekt som bearbetas.

4.4.6 Kapning

Den forsta arbetsstationen &r kapen som kapar upp alla reglar som anlénder
till fabriken for att de ska passa det som byggs. FOr att underlatta har
kapoperatoren skapat ett lager bredvid kapen med virke av olika storlekar
for att slippa springa ut och hdmta material for varje block. Operatoren kapar
upp material for ett antal block i forvag som laggs pa vagnar for att sedan
kunna forse spikbankarna med material. Nar operatoren ké&nner att hen har
kapat upp tillréackligt gar hen och hjalper till vid 6vriga stationer for att korta

ner processtiderna.

4.4.7 Malning

Till viss del kops fardigmalad panel in men da mer udda fargval efterfragas
eller pressade tidsramar forekommer, malar Villa VIDA sjalva. Vid maleriet
anvands en balja som fylls med farg. Pa denna balja sitter det en anordning
monterad med 4 stycken rullar. Plankan fors mellan dessa rullar manuellt
och blir pad s& vis “rollad” med firg pd de oOnskade ytorna. Sjilva
malningsanordningen tar inte nagon langre tid att satta upp och stélla in.
Daremot tar det relativt lang tid att mala alla brador men framforallt tar det

upp en hel del plats pa produktionsytan nar det ska sta och torka.

4.4.8 Spikbéankar

Till spikbankarna kommer reglar kapade i ratt langd pa vagnar som
monteras ihop till vaggblock. Det forsta momentet pa denna arbetsstation ar
att montera ihop innersidan pa en vagg. Detta brukar ske genom att pa del 1
spika ihop regelverket, fylla med ett lager isolering och montera

skivmaterial. Sedan vénds blocket till del 2 av spikb&nken dar yttersidan
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monteras med panel och ett ytterligare lager isolering. Nar detta moment
pagar har innersidan pa nasta block paborjats vid del 1 av spikbanken. Néar
yttersidan &r fardig lyfts blocket till stationen for fonstermontering. Det
forekommer aven fall da yttersidan byggs forst pa del 1 av spikbéanken.
Detta beror pa att konstruktionen inte annars ar stabil nog for att vandas. Pa
dessa spikbankar byggs é&ven gavelspetsar, innervdggar och andra
konstruktionsblock. Det forkommer ibland att foretaget aven outsourcar
vissa delar av produktionen till ett narliggande foretags spikbank.

4.4.9 FoOnstermontering

Efter det att vaggblockens yttersida och innersida har blivit monterade pa
spikbénkarna ar det dags att montera fonster. Detta moment tar cirka 30
minuter per fonster och cykeltiden kan precis som 6vriga stationer variera
beroende pa hur manga fonster och dorrar vaggblocket innehaller. Nér detta
arbetsmoment ar slutfort lyfter operatdrerna upp blocket pa en vagn dér de

forvaras tills dess att en vagn ar fylld.

4.4.10 Packning

Vagnarna packas i genomsnitt med 6 block och nar den ar full fixeras
blocken for en stabil transport. N&r en vagn ar fardigpackad lastas den ut och
forvaras i ett fardigvarulager utomhus under ett skarmtak. VVagnar lastas med
varierande antal och typer av block beroende pa hur lastplanen for varje
lastbil ser ut. Blocken forvaras i ett fardigvarulager tills dess att de ska
levereras till kunden. Da blocken inte skickas forran alla block i lastplanen
ar fardigproducerade kan tiden i fardigvarulagret variera mellan 1 timme och

3 dagar.
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4.5 Produktionslayout

Villa VIDA har sin verksamhet i en lokal som bestar ca 1300 kvadratmeter
produktionsyta och en anslutande yta for lager. Utdver detta har det byggts
ut skarmtak och liknande som anvands med syfte att lagra ramaterial och
fardiga produkter. Foretaget tillampar idag en typ av linjeproduktion. Alla
produkter gar igenom alla processer i samma flode. | dagslaget utnyttjas
produktionslokalen dels till produktion och dels till lager.

Figur 8: Layout nuldge

Ovan visas en bild pa layouten av produktionen pa Villa VIDA och dess
utformning i dagslaget. For att tydligare forklara vad alla delar ar for nagot
har en tabell utformats som visar produktionens olika delar och dess

platsatgang.
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Platsétgang (m’
20

1. Skivmaterial 57,7 . Skivkap 10,2
2. Skivmaterial & diverse 12,6 21. Arbetsbank 3,9
3. Gipssmygar & diverse 11,5 22. Bandsag 3,6
4. Krénlister 9,7 23. Arbetsbank 3
5. Diverse lager 9,8 24. Jackningssag 1,4
6. Fonster & glespanel 33,7 25. Stor kap 25,2
7. Fardiga produkter 27,6 26. Tva sma kapmaskiner 12,2
8. Fardiga produkter 27,6 27.Spikbink 1 del 1 28,5
9. Sopor 6 28. Spikbank 1 del 2 28,5
10. Lager maleri 19,5 29. Spikbank 2 del 1 28,5
11. Lager fonster 4,3 30. Spikbank 2 del 2 28,5
12. PIK, maleri 24 31. Fonstermontering 1 27,6
13. PIA 24 32. Fénstermontering 2 27,6
14. PIK, kap 30 33. Liten kap + klyvsag 15,4
15. Reglar 25,5 34. Maleri 48,9
16. Diverse virke 9,6 35. Liten kap 10,8
17. Isolering 7,5 Totalt: 303,8
18. Isolering 7,5

19. Sopor 6

Totalt: 354,1

Figur 9: Platsatgang for produktionens olika bestandsdelar

Det har aven utformats ett cirkeldiagram for att pa ett overskadligt satt

illustrera fordelningen av ytan i nuléget, se figur 12.

" Virdeskapande yta
50%

Lager
Fri yta

27%

Figur 10: Fordelning av yta i nuldget

En DuPont-analys har aven gjort for att undersoka rantabiliteten pa det totala
kapitalet i nulaget, se figur 13.
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Omsattningstillgingar
30844 000 SEK

- Kostnader for salda
produkter
30 668 000 SEK

+ Finansiella intikter
0 SEK

Omsattningskapital
6002 000 SEK

+ Anlaggningskapital
1006 000 SEK

Figur 11: DuPont-analys nulége

Kapitalersattning
176 000 SEK
Kapitalersattnings-
marginal
0,57 %

Omsattning
30844 000 SEK

Omsattning
30 844 000 SEK
Omsattnings-
hastighet pa totalt
kapital
Totalt kapital 4,40 ginger
7008 000 SEK

44

Simon Allhorn & Victor Svensson

Réntabilitet pd
totalt kapital
2,51%




5 Analys

| denna del av rapporten har en jamforelse mellan teori och empiri genomforts
for att kartlagga hur dagslaget skiljer sig fran vad teorier beskriver och
foresprakar.

Produktionen utgors idag till viss del av ett enstycksflode. Detta inkluderar
det tidsintervallet fran det att ett block bdrjar byggas tills dess att
fonstermonteringen ar slutford. Utifran de valda teorierna inom detta omrade
bor enstycksflodet vara sa omfattande som mojligt och som idealfall skrivs
det att hela vardeflodet bor vara av enstycksflodeskaraktdr. Kapen &r en
aktivitet som inte &r inkluderad i enstycksflodet utan operatdren arbetar med
ett mer tryckande system dar det kapas upp till flera block i forvag for att
slippa stalla om sagens matt for ofta. Teorierna pastar istéllet att allt material
ska dras genom flodet i den takt som det anvinds. Det &r dock inte bara
mellan kapen och spikbdnkarna som det skapas lager. Som visat i
vardeflodesanalysen bildas det aven lager i form av ramaterial, fardiga
produkter och produkter i ko och for att uppna idealfallet med ett
enstycksflode maste dven dessa lager beaktas. For att reducera lager i form
av ramaterial anser inkopsstrategier sa som JIT och SCM att
orderkvantiteten har direkt paverkan pa lagerhallningstiden. JIT anser att
material ska ankomma i ratt tid, kvantitet, kvalitet och pa ratt plats, istallet
for att lagerhalla stora kvantiteter. Detta &r nagot som inte Gverensstammer
med det nuvarande tillstdndet pa foretaget. For att JIT ska vara
tillampningsbart menar SCM-teorierna att tata samarbeten med leverantorer
ar ett krav. Med fokus pa dessa faktorer kan sedan hdgre flodeseffektivitet

uppnas vilket enligt teorin &r ndgot som samtliga foretag bor efterstrava.

Teorierna beskriver att outsourcing bor 6vervdagas om kapaciteten inte &r
tillracklig och foretaget vill undvika investeringar i en utbyggnad. Denna
outsourcing sker till priset av forlorad kompetens inom foretaget saval som
investerad tid och energi vid kommunikation och uppbyggnad av

samarbetet.
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Att investera i optimering av produktionslayouten &r enligt teorierna nagot
som &r av stor vikt om kortare ledtider och 6kad effektivitet & ambitionen.
Det beskrivs dven att ett 6kat utnyttjande av yta kan bidra till 6kad kapacitet
I befintliga lokaler. Villa VIDA anvander sig av en slags linjetillverkning
och enligt teorierna bor detta ske vid en produktion av specifika produkter
som gar igenom ett specifikt flode. Eftersom dessa kriterier speglar
foretagets produktion anses valet angaende produktionslayout vara korrekt.

Kvalitet ar enligt teorierna nagot som samtliga foretag maste ha i atanke. Pa
Villa VIDA finns ett genuint kvalitetstdnk som driver deras verksamhet. De
lever efter filosofin att fel ska upptéckas och atgardas vid ett sa tidigt stadie
som mojligt, vilket &r helt enligt teorierna om kvalitetskontroller.
Medvetenhet om teorin gallande kostnader for eventuella reklamationer och

dess utveckling 6ver tiden dr nagot som existerar pa foretaget.
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6 Nuldgesdiskussion

| denna diskussion identifieras problem med det nuvarande tillstandet i Villa
VIDAs produktion som sedan kommer vara huvudfokus vid de framtida
layouterna.

Efter att ha analyserat produktionen pa Villa VIDA kan det konstateras att
ytan i den befintliga lokalen inte racker till for Okad kapacitet med
nuvarande arbetssatt. Lagerbildningar pa produktionsyta ar ett av de hinder
som begransar mojligheterna for investering och anvandning av ytterligare
en spikbank. Dessa lager har anvants for att ta hand om den stora
produktvariation som finns. Detta problem kan lésas genom att erbjuda
kunden farre valmojligheter men da Villa VIDAs existens vilar pa hog
kvalitet och kundanpassade hus &r detta inte ett relevant alternativ. FOr att
frigora yta for en eventuell expansion behdver foretaget reducera lagernivaer
och undvika att anvanda produktionsyta for att lagra material. Detta medfor
att fokus bor ligga pa att hitta ett strukturerat satt att styra lager utifran
efterfrdgan och material bor ankomma till fabriken sa nara produktionsstart
som mojligt. En annan faktor ar den begransade flexibiliteten i kapen som
gor att operatoren kapar upp till manga block i forvag for att undvika stall.
Det ar ett problem da detta arbetssatt kraver mycket plats. Efter att ha
genomfort analysen om vad produktionsytan anvands till kan det konstateras
att aven maleriet tar mycket plats samtidigt som det ar en tidskravande
process. Lagerbildning som orsakas av maleriet, kapen och de stora
inkGpskvantiteterna gar hand i hand med langa ledtider och hindrar foretaget

fran att expandera.
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7/ Layoutgenerering

Baserat pa nuldgesdiskussionen presenteras i detta avsnitt studiens generade
layouter.

7.1 Layoutforslag 1

Denna layout inkluderar en del forslag for att flytta lager som idag &r pa
produktionsyta till anslutande ytor som &r avsedda for lager. Den frigjorda
produktionsytan ~ bor  anvéndas  till  vérdeskapande  aktiviteter.
Kanbansystemet som detta forslag innehaller ar beroende av en ny, mer
flexibel kap. Detta kanbansystem &ar ocksd en atgard som frigor
produktionsyta och utvidgar enstycksflodet. | detta forslag finns det plats till
ytterligare en halv spikbédnk och bidrar darfor med en mdjliggjord
kapacitetsokning pa 25 % i foretagets egen produktion. Denna spikbank

leder aven till 6kat utnyttjande av produktionsytan, se figur 16.

Figur 12: Layoutforslag 1
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1. PIK, Kap 30 21. Stor kap 25,2
2. Tomma vagnar 9 22. Jackningssag 1,4
3. Lager, reglar 8,4 23. Spikbank 1 del 1 28,5
4. Fardiga produkter 27,6 24. Spikbank 1 del 2 28,5
5. Fardiga produkter 27,6 25.Fénstermontering 1 27,6
6. Fonster & glespanel 33,7 26. Spikbank 2 del 1 28,5
7. Sopor 6 27. Spikbank 2 del 2 28,5
8. Fargrelaterade produkter 5,6 28. Fénstermontering 2 27,6
9. PIA maleri 35 29. 1 kapsag & 1 klyvsag 15,4
10. Isolering 3,75 30. Fénstermontering 3 27,6
11. Gipssmygar 5,6 31. Spikbank 3 28,5
12. Fardiga produkter 27,6 32. Bandsag 3,6
13. Fénster 4,3 33. Arbetsbank 3
14. PIA 8 34. Tva sma kapmaskiner 12,6
15. Sopor 6 35. Maleri 35
16. Isolering 7,5 36. Arbetsbank 3,9
17. Isolering 7,5 37. Skivkap 10,2
18. PIA 4 38. Bandsag isolering 3,6
19. Skivmateriai 51 39. Arbetsbank 3
20. Skivmaterial & diverse 12,6 Totalt: 342,2
Totalt: 274,85

Figur 13: Platsatgang for produktionens olika bestandsdelar i layoutforslag 1

¥ Virdeskapande yta
Lager
53%
Fri yta

21%

Figur 14: Fordelning av yta i layout 1

| figur 14 illustreras layouten och figur 15 ar en lista av produktionens
bestandsdelar. Vid de projekt som ska malas borjar produktionen med
maleriet. Flodet borjar annars med att reglar plockas fram till kapen och

levereras in genom den “vénstra” porten. Operatdren kapar upp reglar och
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forser samtliga spikb&nkar med uppkapat material. Ett kanbansystem mellan
kapen och spikbankarna har inforts for att undvika overflodigt PIA pa
produktionsytan i form av uppkapat material. Systemet bestar av tva olika
vagnar for varje spikbanksuppsattning dar en vagn anvands som buffert och
en vagn som det plockas material fran. Vid témning av en vagn forflyttas
denna tillbaka till kapen for att ater igen fyllas med nytt uppkapat material
till kommande block. P& spikbankarna byggs vaggblocken ihop. Vid de
tvadelade spikbénkarna byggs blockets ena sida pa del 1 for att sedan vandas
over till del 2 for fortsatt produktion. Nar blocket har vénts dver till del 2 av
spikbanken kan ett nytt block paborjas pa del 1. Blocken som byggs pa den
lilla spikbanken byggs pa samma satt men istallet for att valta over den till
den andra delen av spikbanken sa vands blocket med en travers och laggs
ner pa samma yta igen. Operatorerna vid denna station kan da inte bérja pa
ett nytt block forran bagge sidor pa ett block ar fardigt. Nar blockets
trakonstruktion ar klar lyfts den ned till golvet med hjalp av en travers sa att
fonstermonteringen sedan kan inledas. Vid ett fardigstéllande av ett block
stalls de upp pa en vagn som darefter packas och fixeras nar vagnen &r full
for en saker transport. En fardigpackad vagn levereras sedan ut till
fardigvarulagret och férvaras dér tills dess att alla block &r klara och skickas
ivag pa lastbil. Vaggblocken som byggs pa den nya banken lastas ut genom

den hogra porten och de tva gamla bankarna genom porten till vanster.
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Leverantor Planering Kund

( \
oo oo

B W Fonsee
Bank 1 ‘montering Packning 1
1
] N dnstel
Kapning Bank 2 montzeﬂng Packning 2

R — Snster
A K== A B

10d 1-8h 1-5d 2-5d | 10815-
178,65h

0,5h 2-8h 0,5-2h 0,15h 3,15-
10,65h

Figur 15: Vardeflodesanalys pa layout 1

Ovan ses en vardeflodesanalys pa layoutforslag 1 och vid en summering av
ledtiden erhalles ett intervall mellan 108,15 och 178,65 timmar. Av denna
ledtid &r det fran 3,15 till 10,65 timmar som &r vardeskapande beroende pa
vilken typ av block som byggs. Sjalvfallet kommer cykeltiden vid en halv
spikbank vara dubbelt sa lang som vid en hel. Detta har dock undvikits att
illustrera for att forenkla vardeflodesanalysen och inte hantera énnu ett
forvirrande intervall. Den storsta skillnaden som en halv spikbénk bidrar
med ar tiden for produkterna i fardigvarulagret. Nedan visas en berakning av

flodeseffektiviteten.

3,15
; - _ _ _ o
Flodesef fektivitet, 17865 0,018 1,8 %
Flod ktivitet, = 22> _ 0098 = 9,8%
odesef fektivitet, = 10815 ~ ¥ =98%
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Detta innebér att flodeseffektivitetsintervallet ar 1,8-9,8 %.

Vid DuPont-analys av layout 1 har materialkostnaderna O0kat med 25 %
eftersom det ar linjart kopplat till omséttningen. Det har dven lagts till 5 % i
materialkostnader pa grund av den oOkade transportkostnaden som
uppkommer vid tatare leveranser av material. Vidare har det dven lags till en
anstalld for att bygga pa den nya halva spikbanken. Skillnaden i
anlaggningstillgangar ar investeringarna i den nya kapen, en spikbank med
tillhorande travers och diverse verktyg. Anledningen till de minskade
omsittningstillgangarna &r att leverantdrsskulderna och kundfordringar okar
I samma utstrackning som omséttningen samtidigt som lager har minskat.

38 555 000 SEK_ : :
1698 000 SEK

/

produkter
36857 000 SEK

38 555 000 SEK

1

38 555 000 SEK

/

4915 000 SEK b el
kapital
5,67 ganger

6796 000 SEK
1881 000 SEK

Figur 16: DuPont-analys layout 1

7.2 Layoutforslag 2

Detta forslag innefattar en rad olika atgarder for att flytta lager fran
produktionsyta och anvanda denna yta till vardeskapande aktiviteter i storre
utstrackning. Outsourcing av maleri ar aven en atgard som foreslas for att
foretaget ska kunna anvanda produktionsytan pa ett mer effektivt sétt och
fokusera pa sin karnverksamhet. Den nya flexibla kapen skapar mojlighet
for att infora kanbansystemet, detta ar ocksa en atgard som frigor yta och

utvidgar enstycksflédet. Med detta forslag har en kapacitetsokning med 50
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% mojliggjorts i foretagets egen produktion. Med tanke pa att en ny
spikbank ar inkluderad i detta forslag har utnyttjandet av ytan 6kat och mer

av produktionsytan gar till vardeskapande aktiviteter medan lager forvaras

pa lageryta, se figur 21.

Figur 17: Layoutforslag 2

1. PIK, Kap 30 20. Stor kap 25,2
2. Tomma vagnar 9 21. Jackningssag 1,4
3. Lager, reglar 8,4 22. Spikbank 1 del 1 28,5
4. Fardiga produkter 27,6 23. Spikbank 1 del 2 28,5
5. Fardiga produkter 27,6 24. Fénstermontering 1 27,6
6. Fonster & glespanel 33,7 25. Spikbank 2 del 1 28,5
7. Sopor 6 26. Spikbank 2 del 2 28,5
8. Plocklager 5,6 27. Fénstermontering 2 27,6
9. Fardiga produkter 7,6 28. Arbetsbank 3,9
10. Fénster 7,2 29. Skivkap 10,2
11. Gipssmygar 5,6 30. Bandsag isolering 3,6
12. Isolering 7,5 31. Arbetsbhank 3
13. PIA 8 32. 1 kapsag & 1 klyvsag 15,4
14. Sopor 6 33. Bandsag isolering 3,6
15. Isolering 7,5 34. Arbetsbank 3
16. Isolering 7,5 35. Spikbank 3 del 1 28,5
17. Skivmaterial & diverse 12,6 36. Spikbank 3 del 2 28,5
18. Skivmaterial 5,1 37. Fénstermontering 3 27,6
19. PIA 4 38. Tva sma kapmaskiner 12,6
Totalt: 226,5 Totalt: 335,7

Figur 18: Platsatgang for produktionens olika bestandsdelar i layoutforslag 2
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26%

Virdeskapande yta
Lager
57% Friyta
17%

Figur 19: Fordelning av yta i layout 2

Figur 19 illustrerar layoutforslag 2 och figur 20 &r en lista av produktionens
bestandsdelar. Flodet borjar med att reglar plockas fram till kapen och

(3

levereras in genom den “vénstra” porten. Reglarna kapas sedan upp och
operatoren forser de tre spikbédnkarna med uppkapat material. For att
undvika overflodigt med material pa produktionsyta har det inforts ett
kanbansystem mellan produktionens tre spikbankar och kapen. Detta
kanbansystem fungerar genom att spikbankarna har tva vagnar i omsattning,
varav en plockas av till pagaende block och en star som buffert. Nar en vagn
ar tom skickas den tillbaka till kapen for pafylining infor nasta vaggblock
som ska byggas. Detta forslag innehaller dven outsourcing av maleriet sa
detta steg ar inte ldngre en del av produktionen. Né&sta steg |
produktionsflodet ar spikbankarna dér véaggblocken byggs. Detta &r ett
moment som sker manuellt pa en tvadelad spikbank dar det forst monteras
en sida och sen vands blocket for att bygga andra sidan. VVaggblocken reses
sedan upp med hjélp av en travers och lyfts ner till golvet for att inleda
fonstermonteringen. Nar detta moment ar slutfort stalls blocket pd en vagn
som efter att ha blivit fyllt med ett antal block packas in och fixeras for en
séker lastbilstransport. VVaggblocken levereras sedan ut for att forvaras i

fardigvarulagret till dess att lastplanens alla vaggblock &r fardiga och redo
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for leverans. Vaggblocken som byggs pa den nya banken gar ut genom den
hogra porten och de som byggs pa de tva gamla bankarna genom porten till

vanster.

(
.o

Leverantor Planering Kund

]
I Fénster-
Bank 1 montering Packning 1
1
™ Fénster-
Kapning Bink 2 montering Packning 2
2

[ ]
I Fénster-
A Bink 3 montering A Packning 3
3
10d 1-8h 1-5d 1-3d | 100,15-

162,65h

0,5h 2-8h 0,5-2h 0,15h 3.15-
10,65h

Figur 20: Vardeflodesanalys pa layout 2

Ovan ses en vardeflodesanalys pa layoutforslag 2 och vid en summering av
ledtiden erhalles ett intervall fran 100,15 till 162,65 timmar. Av denna ledtid
ar det mellan 3,15 och 10,65 timmar som &r vardeskapande beroende pa
vilken typ av block som byggs. Nedan finns en berakning pa

flodeseffektiviteten.

3,15
; - _ _ _ o
Flodesef fektivitet, 162,65 0,019 1,9 %
Flod ktivitet, = —2°> _ 0106 = 10,6 %
odesef fektivitet, = 10015 ~ ¥ = 10,6 %
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Med dessa berdkningar kan ett flodeseffektivitetsintervall identifieras mellan
1,9 och 10,6 %.

Omsa gstiliganga

46 266 000 SEK_ Capitalersittning
2 649 000 SEK

/

totalt kapital
37.8%

apiltal

SEK hastighet pa totalt
kapital

6,6 ganger

talt kapita

7 013 000 SEK

Figur 21: DuPont-analys layout 2

N&r omséttningen har 6kat med 50 % innebdr detta &ven en ©6kning av
materialkostnaderna i samma utstrackning vilket har illustrerats i DuPont-
analysen. Materialkostnaderna kommer dock Oka ytterligare med ca 10 %
med tanke pa de Okade transportkostnaderna och hogre kostnaderna vid
inkop av fardigmalad panel. Vid en sa stor dkning av omsattningen som
denna layout innebdr har aven en nyanstallning av en tjansteman tagits med i
berakningarna. Aven i denna layout har en anstélld i produktionen lagts till
samtidigt som personalen ifran maleriet numera istallet kan bygga vid den
nya spikbianken. Okningen av anlaggningstillgdngar beror pa
investeringskostnaderna for en ny kap och en hel spikbédnk med tillhdrande
travers  och  verktyg. Motiveringen  av  forandringarna i
omsattningstillgdngarna har sin grund i de okade leverantorsskulderna och

kundfordringar och det minskade lager som detta forslag innefattar.
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8 Diskussion och utvdrdering av layoutforslagen

| denna del av rapporten diskuteras och utvéarderas de olika layouterna med
hansyn till tidigare identifierade problem och de bakomliggande teorierna.

Som ambition har Villa VIDA att expandera sin produktion och pa sa vis
Oka foretagets omsattning. Detta planerades att géra genom att Oka
kapaciteten i produktionen men det upplevdes att ytan inte var tillracklig.
Utbyggnad av befintlig lokal skulle kunna vara en I6sning till detta problem
men i detta fall har det inte visat sig vara aktuellt. Det finns dven ett bundet
kontrakt som tvingar foretaget att bevara sin verksamhet i befintlig lokal.
Med dessa aspekter i atanke ar produktionsutveckling det tillvagagangssatt
som ansetts vara mest lampligt. Hur ett foretag utnyttjar sin yta ar alltid av
kritisk betydelse men med tanke pa foretagets begransade yta ar detta annu
viktigare for att mojliggéra 0kad kapacitet och minskade ledtider. Vid
tillampning av lean production laggs stor vikt pa utnyttjandet av yta och
flodeseffektivitet. Filosofin anses darfor vara lamplig vid denna typ av
problem. Genom tillampning av lean production identifieras flodets
egenskaper och sloserier. | detta fall identifierades lager med lag
omsattningshastighet vilket leder till lagre effektivitet i flodet. Lager pa
produktionsyta var dven ett hinder for kapacitetsokning. Huvudfokus i denna
studie blev darfor att reducera antal lagringspunkter och dess kvantiteter for
att frigora produktionsyta och déarmed mdjliggéra kapacitetsékning. Med
tanke pa detta fokus har det dven skapats madjlighet for att utforma en ny

layout vilket ar basen till ett valetablerat produktionssystem.

For att frigora produktionsyta har studiens genererade layouter innefattat
lager styrda efter kundens efterfraga. Produktionens dragande system har
utbkats genom att investera i en ny kap som styrs med hjalp av ett
kanbansystem for att operatoren ska slippa kapa upp till manga block i
forvag. Frigjord yta kan anvandas pa manga olika satt, forskarna i denna

studie har i sina framtida layouter valt att fortsatta med linjeproduktion da
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detta i dagslaget anses vara att foredra pa grund av dess hoga flexibilitet. De
restriktioner som existerat vid generering av de nya layouterna ar att de
nuvarande spikbankarna inte ska flyttas da detta skulle innebdra en
ombyggnad av foretagets tva traverser amnade for dessa stationer. For att
jamfora layouterna har utvardering skett enligt foljande:

Bada forslagen innebar kapacitetsokning. Layout 1 medfér en
kapacitetsokning med 25 % medan layout 2 bidrar med en 6kning pa 50 %.
Detta beror pa att det i layout 2 har valts att exkludera maleriet. Det foreslas
istallet att maleriet outsourcas och detta motiveras med att vid expansion bor
foretaget fokusera pa dess karnverksamhet och i sa stor utstrackning som
majligt utvecklas och effektiviseras inom dessa omraden. Om ett maleri ska
bibehallas maste investeringar i maleristationen ske for att uppna samma
kostnadseffektivitet som leverantorer kan erbjuda. Det tar &ven upp vardefull
yta saval som personal som annars kan anvandas till mer véardeskapande

aktiviteter. Layout 2 ar darfor att foredra ur denna aspekt.

Som visat i de olika cirkeldiagrammen har bada forslagen bidragit till att
storre delar av produktionsytan anvénds till vardeskapande aktiviteter &n i
nulaget. Det framgar aven i figuren att bada forslagen inkluderar ungefar
lika mycket vardeskapande yta. Detta beror pa att maleriet tillsammans med
en halv spikbank tar upp ungefar lika mycket yta som en tvadelad fullskalig
spikbank och bada aktiviteterna anses vara vardeskapande. For att kunna
diskutera vilken av layouterna som &r bast ur detta perspektiv maste det
Overvagas vilken aktivitet som dr mest lonsam. Detta har gjorts genom att
tillampa en DuPont-analys. De extra kostnader som outsourcing av maleriet
innebar ar forhallandevis irrelevanta med tanke pa den kapacitetsokning som
kan ske vid inférandet av ytterligare en hel spikbank. Layout 2 &r att darfor

att foredra dven ur detta perspektiv.

Vid jamforelse av layouterna ur ett flodeseffektivitetsperspektiv kan det

konstateras att det finns stora likheter, det finns dock vissa skillnader.
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Anvéndning av en halv spikbénk innebdr att tiden som blocken forvaras i
fardigvarulager innan leverans till kund blir langre &n om en hel spinkb&nk
hade anvants. | forslag 1 erhdlls en intervallbaserad flodeseffektivitet pa 1,8
9,8 % och i det andra forslaget 2-10,6 %. Det ar inte nagra storre skillnader i
flodeseffektiviteten jamfort med nuldget och detta beror pa att den
vardeskapande tiden i de olika vardeflodesanalyserna ar liten i forhallande
till den totala ledtiden. Flodeseffektiviteten &r dock hogre i layout 2 och
anses darfor vara battre aven i detta hanseende.

Med tanke pa att okad kapacitet i detta fall kraver extra anstallda ar detta
positivt ur ett samhallsperspektiv da det satter fler individer i arbete. Okad
kapacitet &r ofta relaterat till 6kad arbetsbelastning men i denna situation,
dar fokus ligger pa effektivisering ar detta inte fallet. Genom denna
kapacitetsokning kommer de anstéallda skonas fran den Gvertid och enorma
belaggning som idag ar ett faktum pa spikbankarna. Idag diskuteras aven en
eventuell produktionsplanering med skiftarbete och detta kan helt undvikas
med studiens forslag. Detta ar att foredra da skiftarbete inte ar halsosamt ur
ett langsiktigt perspektiv. Vidare bidrar eventuell outsourcing av o6nskade
aktiviteter till ett battre arbetsklimat da fokus ligger pa det faktiska

yrkeskunnandet.
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9 Slutsatser och rekommendationer

Har presenteras studiens slutsatser saval som rekommendationer pa forsatt
forskning.

Baserat pa studiens diskussion kan det konstateras att fordelarna med layout
2 Overvager fordelarna med layout 1. Den enda nackdelen med layout 2 &r
att maleriet inte finns kvar i verkstaden och den flexibilitet relaterad till
maleriet som finns i dagslaget kommer darfor att forsvinna. Detta léses med
hjalp av outsourcing vilket &r ekonomiskt forsvarbart da kapaciteten blir
hogre. Som DuPont-analysen beskriver, ger layout 2 en hogre rantabilitet pa
totalt kapital. Detta beror pa att foretaget kan fokusera pa sin
karnverksamhet och utnyttja ytan pa ett effektivare satt, vilket bidrar till en
Okad omséattning. Det kan &ven konstateras att automation och
produktstandardisering inte ar ett alternativ for Villa VIDA da
kundanpassning ar det som gor dem framgangsrika. For att kunna ha den
flexibilitet som behdévs for kundanpassning &r spikbénkar ett utmarkt
alternativ &ven om det kan anses vara en aning omodernt. Vid ytterligare

expansion anser forskarna dock att nya produktionsmetoder bor 6vervagas.

Detta forslag medfor vissa krav pa produktionen och ledningen. Da
reducering av antal lagringspunkter kommer att kravas medfors krav pa
systematiska inkdp och mindre orderkvantiteter. Foretaget blir darfor
tvunget att samverka med sina leverantdrer i storre utstrackning for att
kunna styra lagerhanteringen pa ett optimalt satt. Det foreslas att gipsskivor
och Gvriga skivmaterial lagras inomhus pa den anslutande lageryta som
finns i lokalen pa grund av att dessa material &r kansliga for klimat. Isolering
som i dagslaget dven &r placerat pa denna lageryta bor istillet enbart vara
lagrat utomhus under skarmtak. Projektstyrda stallage finns fortfarande pa
produktionsytan for att operatorerna i produktionen ska ha materialet som

behdvs nara till hands.
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Nar layouten &r utformad anses nasta steg pa Villa VIDA vara att jobba
vidare med processerna och dess materialhantering pa mikroniva med hjélp
av till exempel 5S och standardiserat arbetssatt. Da detta sker kommer nya
hinder att uppenbaras som kan bearbetas med hjalp av PDCA-cykeln for att
na nya nivaer och gora sma justeringar i layouten. En grundtanke i lean
production ar att genom standiga forbattringar ta sma kliv mot sin vision.
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11 Bilagor

11.1 Bilaga 1: Exempel pa vardeflodesanalys (Rother et al., 2001)
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11.2 Bilaga 2: Exempel pa husmodeller Villa VIDA bygger
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