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Sammanfattning

Genom ambitionen att bli bast i varlden har flera tillverkande foretag borjat
anamma maltillstdnd som Just-In-Time (JIT), detta for att 6ka produktiviteten
genom att minska ledtider, 6ka kvaliteten och att bli mer resurseffektiva. Foretag
som producerar varor och tjanster fokuserar stindigt pa att jobba efter tillstandet
Just-In-Time, ett kontinuerligt arbetsflode dir processen undviker tredje bufferten
inom variation, ndmligen lager.

Tillverkningsindustrier dr ineffektiva vad géller att producera efter tillstindet Just-
In-Time. Detta pa grund av de hdga kraven som kriaver oerhorda anstringingar bade
vad giller resurser, arbetsinsatser, men dven den ekonomiska apsekten som beror
tiden och kostanden.

Utifran de verktyg som anvéndes, bidrog vdrdeflodesanalysen med en forstaelse
hur fallforetaget arbetar i dagsldget. Spaghettidiagrammet bidrog till en
fortydligande bild hur den verkliga produktionen ser ut och vilka potentiella
sloserier som kunde elimineras. SMED metoden bidrog till utrdkning i form av
stélltid och potentiella forbattringsatgarder i form av elimineringar av ett inre
stalltid. Frekvensstudien redovisade fallforetagets styrkor och svagheter samt vilka
omraden som var mer Kritiskt utsatta i forhallande till andra. Metoderna som har
anvints har dven bidragit till att kunna svara pa problemformuleringen,

Vilka forutsdttingar krdvs for att Just-In-Time ska kunna fungera i en
kundorderstyrd produktion?

Stabilitet som behandlar, standardiserat arbetssdtt, 5S och 4M. Standardisering
som behandlar Kanban. Produktion, som behandlar ett dragande system genom
hela produktionen. Lager, minimering av lager i from av eliminering eller genom
att ersitta lager med andra verktyg. Cykeltid, genom att minimera och effektivisera
tiden. Stdlltid, genom att konvertera inre till ett yttre stilltid eller genom att hitta
potentiella mojligheter for eliminering av vissa moment som minimerar stélltiden.
FIFO — First In First Out. Enstycksflode. Muda - 7+1 metoden, genom att lagga
mest fokus pa att minimera samt eliminera 6verproduktion, é6verarbete, onodigt
transport, vdantan, onodiga lager, sloseri med mdnniskokraft och utrustning.
Heijunka, genom att utjaimna batcher som produceras med avseende pa takttiden.
Takttid, genom att arbeta inom den frekvens som stddjer kundbehovet.
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Summary

Through the ambition of being the best in the world, several manufacturing
companies have begun to meet target states like Just-In-Time (JIT), to increase
productivity by reducing lead times, increasing quality and becoming more
resource efficient. Companies that produce goods and services are constantly
focusing on working after Just-In-Time, a continuous workflow, where the process
avoids the third buffer in variation, namley inventory.

Manufacturing industries are ineffective in producing after Just-In-Time license.
This is because of the high demands that require enormous efforts both in terms of
resources, work efforts, but also the economic aspect that concerns time and cost.

Based on the tools used, the value-flow analysis provided an understanding of how
the case company is operating at the present time. The spaghettidiagram
contributed to a clarifying picture of the acutal output and the potential wastes that
could be eliminated. The SMED method contributed to calculations in terms of set
time and potential improvement measures in the form of eliminations of and
internal shutdown time. The frequency study reported the strengths and weaknesses
of the casualty compaany and which areas where more critically exposed to others.
The methods that have been used have also helped to answer the problem
formulation,

What conditions are required for Just-In-Time to work in a customer-ordered
production?

Stability, handling standardized work, 5S and 4M. Standardization, treating
Kanban. Production, which treats a pulling system throughout production.
Warehouse, minimation of stock in the elimination or by replacing stock with other
tools. Cycle time, by minimzing and make more effective time. Set-up time, by
converting internal to an external set-up time, or by finding potential options for
eliminating certain moments that minimize set time. FIFO — First In First Out.
Single piece flow. Muda — 7 + 1 method, by focusing on minimizing as well as
eliminationg overproduction, overwork, unnecessary storage, waste of manpower
and equipment. Heijunka, by leveling out batches produced with respect to the
latency. Tact time, by working within the frequency that supports customers needs.
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Abstract

Just-In-Time &r ett méltillstind som dagens tillverkningsindustrier strivar efter,
vilket innebar att 6ka produktivtetet genom att minska ledtiden, 6ka kvaliteten och
bli mer resurseffektiva. Tillverkningsindustrier ar ineffektiva vad géller att
producera efter tillstdndet Just-In-Time. Detta pa grund av de hogra kraven som
kraver resurser, men dven den ekonomsika aspekten i from av tid och kostand.
Syftet med arbetet dr att fa 6kad forstaelse kring vilka forutséttningar kravs for
Just-In-Time i1 en kundorderstyrd produktion.

De verktyg och metoder som anvéndes i arbetet var, virdeflodesanalys,
spaghettidiagram, SMED och frekvensstudie. Metoderna som anvénts har dven
bidragit till att besvara problemformuleringen, Vilka forutsdttningar krévs for att
Just-In-Time ska kunna fungera i en kundorderstyrd produktion?

De forutséttningarna &r, stabilitet, standardisering, produktion i from av ett
dragande system, minimering av lager, cykeltid och stilltid, FIFO samt takttid.

Nyckelord: Just-In-Time (JIT), Lean production, stilltid, kvalitet, effektivitet, lager
och kostnad
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1.0 Introduktion

Det inledande kapitlet kommer att beskriva bakgrunden till fallstudien samt
diskussion av problemet. Forskaren ger en beskrivning till varfor studien utfors, de
madl som onskas uppnds samt de avgrdnsningar som studien omfattar.

1.1 Bakgrund

Fram till 1980-talet hade majoriteten av foretagen som strategi att tillverka stora
batcher till lager, dock bdrjade fordelarna med att producera direkt mot kundorder
nu uppmérksammas. Genom att tillverka och leverera mindre batcher, lagerhélla
standardkomponenter och tillverka produkter mot kundorder, mgjliggjorde att en
relativt stor produktmix kunde uppratthillas samtidigt som ledtiderna minskade.
Fokus var pa kundnojdhet, korta ledtider och effektiv anvéindning av resurser,
inklusive att minimera lagernivaerna (Jonsson, 2008).

Dagens marknad och foretagets konkurrenter sitter en stor press pa foretag. Inom
den globala marknaden behovs smarta val for att inom ett langsiktigt perspektiv
overleva och beméstra nuvarande och framtida konkurrenter. Kundfokuset ar storre
an nagonsin tidigare dir malet &r att generera hogsta kvalitet samtidigt som
kostnaden skall vara sa 1ag som mdjligt, dir 6kad vinstmarginal inte uppnés genom
forhojda priser, utan genom sankning av kostnader. Paradigm for att bemaistra
kunden och marknaden ar produktivitet, kvalitet, lager, kostnad, moral, sikerhet,
miljo och leveranstid (Pascal, 2016).

Den allt hardare konkurrensen forsvérar en 6kning av vinstmarginalerna genom
prishdjning. Insatser inom forskning och utveckling, pa grund av en kortare
livslangd for produkten, leder till 6kade kostnader for foretagen. Dérfor dr det
signifikant for foretagen att se Over och rationalisera tillverkningsprocesserna for
att vinstmarginalerna ska forbli hoga (Aganovic, Jonsson, 2006).

Ingwald (2009) menar att tillverkande foretag bor ha god forstaelse om
tillverkningsprocessens funktioner for att kunna uppna och bibehélla en
konkurrenskraftig position pd marknaden. For att kunna dverleva och samtidigt
vara en konkurrenskraftig aktor dr det nodvéandigt att foretagen anviander sina
resurser pa basta satt for att halla produktionskostnaderna laga. Det racker inte att
enbart forbéttra produktens och produktionsprocessens tekniska prestanda, utan
forbattringar maste ocksa ske utifran de ekonomiska konsekvenserna att inte
uppfylla kundernas krav pa hogkvalitativa produkter, som levereras i tid och till ett
forméanligt pris.

Genom ambitionen att bli bast i varlden har flera tillverkande foretag borjat
anamma maltillstdnd som Lean Production och Just-In-Time (JIT), for att 6ka
produktiviteten genom att exempelvis minska ledtider, ta bort arbete som inte tillfor
nagot virde, 6ka kvaliteten och att bli mer resurseffektiva (Ingwald, 2009).

Foretag som producerar varor och tjanster fokuserar standigt pa att jobba efter
tillstdndet Just-In-Time, kundorderstyrd produktion, ett kontinuerligt arbetsflode
dér processen undviker tredje bufferten inom variation, ndmligen lager (Bergman,
Klefsjo, 2007).
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1.2 Problemdiskussion

Ett problem existerar nér ett foretag stoter pa nagot som forhindrar eller begransar
dess formaga att uppna ett onskvért mal. Det finns 3 alternativ som gor det mojligt
for ett foretag att oka intdkterna. (1). att 6ka genomstrémningen av produkter, (2),
att minska lagernivaerna. (3) att minska de operativa kostnaderna (Eliyahu M.
Goldratt, 1990).

Hutchins (1999) menar att dagens foretag anser att Just-In-Time dr ndgot som gors
for andra parter, i sjdlva verket dr det ett tillstind som involverar andra parter sdsom
leverantorer, kunder och sjédlva produktionslinan. Hutchins (1999) papekar dven att
foretagets mal kan enbart uppnds om Just-In-Time tillstindet fungerar felfritt
genom hela forsorjningskedjan, fran leverantor vidare till produktion och slutligen
till kund.

Just-In-Time konceptet &r ett viktig maltillstdnd i dagens industrier med syftet att
leverera ratt produkt vid ratt tillfdlle samt i rétt tid med avseende pa material och
kundbehov. Produktionen som behandlar Just-In-Time har i uppgift att 4ven f6lja
viktiga regler:

- Tillverka inte ndgot om inte kunden har bestéllt det.
- Kundbehov ska ldnkas till alla processer genom visuella verktyg, Kanban
- Flexibiliteten ska maximeras pa maskiner och hos méanniskor.

Att hélla reda pé nuldgets lagernivier som bestir av material &r svart. Lager anses
vara en sékerhet for att forhindra materialbrist, i sjdlva verket leder lager till
kapitalbindning (Pascal 2016).

Inkdp av material innebér en kapitalbindning for en organisation tills den
monterade produkten siljs till kunden. Det &r viktigt att material kops in i
realistiska batcher for att minimera kapitalbindningskostnader, da hogre lagerniva
leder till hogre kostnader (Jonsson & Mattsson, 2005).

Riskerna med ett stort lager dr framforallt om forsdljningen minskar, darfor ar det
viktigt med uppskattning av lager, kundernas efterfrdiga, kostnad och service.
Utover lagerhallning s& forekommer det andra faktorer som har stor inverkan pa
foretagets floden och intékter, sdsom kunder och leverantorer (Hutt & Speh, 2015).

En tillverkande organisation maste kunna producera i den takt som kunderna
forvéntar sig for att mota marknadens efterfragan. Med andra ord ska
tillverkningsprocessen bedrivas utifran kunden och dess order, kundorderstyrd
produktion, ddr organisationen later kunden dra virdet fran tillverkaren. Genom att
na maltillstand Just-In-Time inom kundperspektivet dr det viktigt att organisationen
inte borjar tillverka négot forrdn kunden signalerat behovet. Vid signalisering av
behovet fran kunden &r relationen mellan leverantorerna och det tillverkande
foretaget viktigt for att fa leverans av material vid rétt tillfélle, i rdtt méngd och till
rétt kvalitet. Korrekt genomforande av processen leder till att det tillverkande
foretaget per automatik ndrmar sig mal tillstdndet Just-In-Time (Van Weele, 2012).
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Dagens tillverkningsindustrier &r inte effektiva vad géller att producera efter Just-
In-Time principerna. Det kridvs oerhorda anstrangningar for att uppna tillstandet
Just-in-Time, bade vad giller resurser i form av arbetsinsatser men dven den
ekonomiska aspekten som berdr tiden och kostnaden (Ohno, 1988).

Utifran problemdiskussionen ar det viktigt att studera nuldget for att identifiera
kritiska faktorer, stélltid, variation, cykeltid, sloseri och kvalitetsbrister i
produktionen, som behdver forbattras och som i sin tur ska leda till en
kundorderstyrd produktion. De forutsittningar som finns inom Just-In-Time kan
hjdlpa till att identifiera och eliminera de kritiska faktorerna som finns i
produktionen. Detta resonemang leder fram till féljande problemformulering.

1.3 Problemformulering

Vilka forutsdttingar krdvs for att Just-In-Time ska kunna fungera i en
kundorderstyrd produktion ?

1.4 Syfte

Syftet med detta arbete ar att f4 en djupare forstaelse for vilka forutsattningar som
kréavs for att Just-In-Time ska kunna fungera i en kundorderstyrd produktion.

1.4.1 Teoretisk relevans

Den teoretiska relevansen med studien ar dess inslag till kunskap om vilka
forutséttningar som krévs for att effektivisera resultatet med hénsyn till Just-In-
Time i en kundorderstyrd produktion. Utifran den teoretiska kunskapen ar syftet att
forsta nulaget for att sedan urskilja vilka atgiarder som paverkar en kundorderstyrd
produktion.

1.4.2 Praktisk relevans

Fallstudien kommer dga rum pa ett specifikt foretag dir malet ar att finna och
analysera kritiska faktorer som leder till storningar i produktionsprocessen. Detta
genom att utfora en nuldgesanalys av det befintliga produktionsflddet och utifran
analysen komma fram till forbattringsforslag som foretaget kan tillimpa for att 6ka
produktionseffektivitet, Ionsamhet och konkurrenskraft, bade pa kort och lang

sikt.

1.5 Mél

Projektarbetets huvudsakliga mal ar att identifiera forutséttningar som kravs for att
Just-In-Time ska fungera i en kundorderstyrd produktion. Huvudsakliga mélet
bestar dven av delmal, rita upp och forstd foretagets nulige, komma fram till
forbdttringsforslag genom undersokningar samt ge forslag for framtida
forbdttringsarbeten.
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1.6 Avgriansningar

Fallstudien kommer att dga rum pa ett fallforetag med inriktning pé deras
produktionsflode, samt anpassas efter deras forhéllanden. Via analys av foretagets
nuldge och utifran relevant teori ska de mest kritiska faktorerna identifieras,
potentiella forbattringsforslag foreslas och undersokas.
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2.0 Metod

1 féljande kapitel presenteras de metoder och vetenskapliga synsdtt som dr
relevanta i fallstudien. Kapitlet inleds med en illustrativ bild som visar hur studien
dr uppbyggd och hur dess olika delar hdnger ihop. En mer genomgdende
beskrivning av studiens val av metod presenteras i kapitel 4 Genomférande.

Figur 1.0

2.1 Vetenskapligt forhéllningssatt

I foljande avsnitt beskrivs nagra vetenskapliga forhallningssatt som ar relevanta i
diskussionen om forskning och vetenskap. Detta for att skapa béttre forstaelse for,
men dven belysa vikten av att ha en god kunskap for forhéllningssétten sé att
framgangsrik och effektiv forskning kan bedrivas.

2.1.1 Positivism

Positivismen ar en filosofisk inriktning som uppstod under 1800-talet och som har
fatt sitt namn av den franske sociologen Auguste Comte. Enligt Comte skulle
forskningen begrénsas till det positiva. Dit hor kunskap som &r positiv och
utvecklande for méanskligheten och samhaéllet, och som kan upplevas av véara sinnen
och fornuft. For att kunskapen ska anses vara positivistisk ska varje forhallande 1
naturen forklaras och beskrivas genom orsakssamband och genom en noggrann
metodisk insamling av data. Med hjélp av logiska analyser och empiriska
undersokningar av verkligheten skulle alla vetenskapliga problem 16sas (Birkler
2008).
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Under borjan av 1900-talet forsokte positivistiska vetenskapsfilosofer uppritta en
skiljelinje mellan vetenskap och icke vetenskap, sdsom religion, etik och politik.
Detta genom att skapa en princip, den s.k verifierbarhetsprincipen, som gér ut pa att
teorier ska kunna dversittas till verifierbara observationer. Detta kdnns igen genom
att en hypotes formuleras och testas genom observation, dvs empirisk provning.
Uppfattningen att en forskares objektivitet ska genomsyra arbetet kommer fran
detta ideal, alltsé ska inte religiosa, politiska, personliga och kénslomassiga
aspekter paverka forskningsresultatet (Patel, Davidson, 2011).

2.1.2 Hermeneutik

Hermeneutiken &r i stora drag positivismens raka motsats. Hermeneutiken bygger
pa tolkningar ddr den ménskliga existensen kan tolkas och forstas via spraket.
Samtida hermeneutiker péstir dven att ménskliga handlingar och livsyttringar kan
tolkas pa samma sétt som sprakliga utsagor och texter tolkas. Till skillnad frén
positivismen, som foresprakar kvantitativa och naturvetenskapliga
forklaringsmodeller och dér forskarens roll priglas av objektivitet, s foresprakar
hermeneutiken kvalitativa tolkningsmetoder. Déar forskarens roll istéllet praglas av
subjektivitet, dar kanslor, tankar och den kunskap som forskaren besitter istéllet ses
som en tillgang och inte som ett hinder nér det géller att tolka och forsta
forskningsobjekt. Istéllet for att angripa och forsté ett forskningsobjekt steg for
steg, som foredras inom positivismen, sd dr ett holistiskt perspektiv att féredra
menar hermeneutikern (Patel, Davidson, 2011).

2.2 Vetenskapliga bevisforingsformer

Hur en forskare ska forhadlla sig till relationen mellan teori och empiri dr centrala
problem inom forskarvirlden. I detta avsnitt presenteras 3 begrepp som dr
relevanta for att relatera teori och empiri (Patel, Davidson, 2011).

2.2.1 Deduktion - férnuftsbaserad bevisforing

Det deduktiva idealet kan sparas tillbaka &nda till antiken och dess tva mest
framtradande personer, ndmligen Aristoteles och Platon. En deduktiv
bevisforingsform innebér att utifrdn allmdnna principer och befintliga teorier kan
slutsatser dras om en enskild hiandelse, och dér fornuftet och logisk slutledning ar
den centrala kunskapskallan. En stor fordel ar att kunskapen anses valdigt saker da
den baseras pé redan existerande teori (Birkler 2008). Ur befintlig teori kan
hypoteser hérledas och provas empiriskt utifran den specifika hdndelsen. Forskaren
studerar alltsd den befintlig teorin for att bilda sig en uppfattning till denna och
utifran det bestimma vilken information som ska samlas in utifrdn det enskilda
fallet. Sedan jaimfors denna information med den befintliga teorin och dérifrdn kan
slutsatser dras. Eftersom utgangspunkten bestdms i den befintliga teorin forstarks
objektiviteten i forskningen, pa s sitt far forskarens subjektiva synsatt mindre
paverkan pa studien. En negativ aspekt med deduktion &r att nya grundldggande
kunskaper riskerar att utebli, just eftersom den befintliga teorin bestimmer
riktningen for forskningen (Patel, Davidson, 2011).
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2.2.2 Induktion - erfarenhetsbaserad bevisforing

En forskare som tillimpar ett induktivt arbetssétt forlitar sig mer pa egen erfarenhet
an pd redan existerande teori. Utifrdn insamlad information och empiriska
upptéckter kan en ny teori formuleras. Riskerna med ett induktivt arbetssétt ar
svarigheten att kunna utrona teorins omfattning och generalitet, eftersom den
empiriska datan dr grundad pa ett specifikt fall. Risken att forskarens subjektiva
beddomningar paverkar studien r i princip ofrdnkomlig med ett induktivt arbetssatt
(Patel, Davidson, 2011).

2.2.3 Abduktion - kreativ bevisforing

Abduktion dr en kombination av induktion och deduktion. Arbetsséttet
kannetecknas av att en hypotes konstrueras utifran empirisk teori (induktion), sedan
testas denna hypotes i ett enskilt fall dir den genererar teoretisk empiri (deduktion).
Utifran den nya teorin kanske en ny hypotes behdver formuleras, som i sin tur
maste provas deduktivt, osv. Abduktion leder alltsé inte fram till ndgon definitiv
slutsats utan det dr en cirkuldr process som hela tiden utvecklas i syfte att hitta den
bista forklaringen. Pragmatismen i arbetssittet dr en klar fordel, nackdelen ar dock
risken for att forskaren véljer sina undersokningar efter tidigare erfarenheter vilket
har en negativ paverkan pa objektiviteten (Birkler 2008).

2.3 Datainsamlingsmetod

Det finns en rad olika datainsamlingsmetoder som var och en ldmpar sig bdttre
eller samre i vissa situationer. Hdr f6ljer ndagra som dr relevanta i denna studie.

2.3.1 Intervju

Intervju ar en metod vars syfte ar att samla information som bygger pa fragor.
Intervjun kan ske genom mote med en eller flera personer, via telefonsamtal osv.
En intervju kan vara antingen strukturerad eller av ostrukturerad karaktér. En
strukturerad intervjun &r vl forberedd och planerad innan intervjutillfillet dger
rum, till skillnad fran en som &r ostrukturerad. For att en ostrukturerad intervju ska
bli lyckad krévs stor kunskap och erfarenhet av intervjuaren. En klar fordel med
intervjumetoden ar dess flexibilitet, ddr en skicklig intervjuare kan folja upp idéer
och gora avldsningar utifrdn tonfall, mimik, pauser o.s.v, vilket kan ge information
som inte ett skriftligt svar kan ge (Bell, 2016).

2.3.2 Observationer

Att observera dr en metod for datainsamling. Enkelt uttryckt géar observation ut pa
att se efter hur en uppgift eller ett antal moment utfors av en individ, i syfte att
samla information om speciella beteenden, processer och samspel mellan individer.
For att f4 ut s4 mycket som mojligt av en observation kriavs noggrann planering och
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forberedelse, men dven att observatoren ar skicklig och erfaren. Nar
observationstekniken bemaéstras pa ett framgéngsrikt sitt kan den ge information
om individer och grupper som svarligen eller omdjligen kunnat identifieras med
hjilp av andra metoder (Bell, 2016).

2.3.3 Litteraturstudier

Litteraturstudier ar ytterligare en metod for datainsamling, dir information erhélls
fran forslagsvis bocker, tidskrifter, broschyrer, osv. I samband med litteraturstudier
bor det finnas en medvetenhet om att informationen kan vara fargad eller vinklad
pa olika sétt, detta eftersom informationen &r s.k. sekundirdata, dir uppgifterna
kanske tagits fram i annat syfte 4n det som dmnas for den aktuella studien. Darfor
ar det viktigt att alltid ha ett kritiskt bemd&tande till informationen och till den egna
anvandningen av den (Bjorklund, Paulsson, 2012).

2.4 Undersoknings- och forskningsmetoder

Vid val av forskningsmetod beslutas hur data ska samlas in och behandlas, i detta
avsnitt presenteras de forsknings- och undersékningsmetoder som dr relevanta for
denna studie.

2.4.1 Fallstudie

En undersdkning som utfors pa en mindre grupp kallas for fallstudie. Det kan till
exempel vara pa en eller flera individer, en organisation eller en enskild situation.
Nér processer och fordndringar 6nskas studeras &r en fallstudie att foredra, dér
utgangspunkten &r sett ur ett helhetsperspektiv for att f4 sa adekvat och tackande
information som mdjligt. For att erhalla sa tdckande information som méjligt ar det
lampligt att kombinera olika datainsamlingsmetoder, som t.ex. observationer och
intervjuer (Patel, Davidson, 2011).

2.4.2 Experiment

En annan undersdkningsmetod &r att utfora experiment. Har handlar det om att ett
fatal variabler studeras och dir det géller att fa kontroll 6ver paverkansfaktorer for
dessa variabler. Det finns bade oberoende- och beroende variabler. De oberoende
variablerna kan ges olika vdrden och pa sa sitt manipuleras, medan den beroende
variabeln dr den som &r bunden till manipulationen (Patel, Davidson, 2011).
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2.4.3 Kvalitativ metod

Kvalitativa studier anvénds i samband med tolkning och bearbetning av
textmaterial, och nér en djupare forstaelse om ett specifikt problem eller situation
onskas. Mojligheterna att dra generella slutsatser dr dock lagre jamfort med
kvantitativa studier. Att observera och intervjua ar lampliga metoder vid kvalitativa
studier (Bjorklund, Paulsson, 2012).

2.4.4 Kvantitativ metod

Kvantitativa studier bygger pa information som kan vérderas och tolkas med hjilp
av siffror. Metoden ska helst generera resultat som ar sa generella som mojligt, sa
att slusatser kan dras av en storre helhet utifrdn undersdokningar av ett mindre antal.
Matematiska modeller och enkiter dr lampliga metoder inom kvantitativa studier
(Patel, Davidson, 2011).

2.5 Sanningskriterier

Oavsett metod for datainsamling mdste informationen granskas pa ett kritiskt sditt
for att kunna gora en bedomning om informationens tillforlitlighet och giltighet
(Bell, 2016).

2.5.1 Reliabilitet

Reliabiliteten anger tillforlitlighet, hur sanningsenliga uppgifterna ar. I reliabilitet
giller ocksé att data &r stabila, de dndras inte savida inte de yttre omstdndigheterna
forandras. Data ska vara s& enhetliga som mojligt, uppgifter inom ett avgrénsat
omrade ska stimma Overens med varandra. Reliabiliteten verifieras genom att
upprepa datainsamlingen, som da ska visa samma resultat varje gang (Kylén 2004).

2.5.2 Validitet

Validitet anger vardet av de insamlade uppgifterna, vilken betydelse datan har for
att 10sa det aktuella problemet. Validiteten dr beroende av relevanta data, det som
behdvs, och att onddig data uteblir. Validiteten bedoms efter om den erhéllna datan
leder till slutsatser, som i sin tur leder till bra effekter och beslut (Kylén 2004).
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2.6 Killor

En kélla &r ett material dér fakta och upplysningar hiamtas ifran (NE, 2018). Det &r
viktigt att ha ett kritiskt forhallningssatt till insamlad fakta eller upplevelser for att
kunna gora en bedomning om den ar sanningsenlig, detta forhallningssétt ar att vara
kallkritisk (Patel, Davidson, 2011). Det finns olika typer av kdllor, nimligen
primér- och sekundirkallor. En primérkélla dr en kdlla som uppkommer under
projektets gang, det kan till exempel rora sig om intervjumaterial. En sekundarkélla
baserar sig pa en primérkélla, alltsd gors en tolkning av det som redan dgt rum
(Bell, 2016).

2.7 Etik 1 samband med forskning

I samband med forskningsprojekt dr det viktigt att veta vilka etiska och moraliska
aspekter som foreligger. Ansvaret for att projektet foljer en etiskt korrekt standard
ligger hos ledaren for projektet. Oftast besitter handledaren den kunskap som krévs
gillande juridiska och etiska aspekter som ror undersokningen. Dock &r det inte
alltid sa, och uppstar tvivel i att de etiska kraven uppfylls ar det lampligt att 4ndra
metod for studiens utforande eller att helt avstd fran undersdkningen (Bell, 2016).
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3.0 Teori

3.1

3.1

1 f6ljande kapitel presenteras de valda teorier som skribenten har valt att anvdnda i
studien. Kapitlet inleds med en beskrivning om vilka element som behévs for att en
organisation skall kunna ndrma sig tillstandet Just-In-Time. Sedan gérs en
beskrivning av Just-In-Time samt dess for- och nackdelar. Relevanta
berdkningsmodeller beskrivs som dr ett underlag for studien. Vidare foljer en
redogorelse for vilka verktyg som krdvs for att kunna genomfora en
Virdeflodesanalys. Kapitlet avslutas med en beskrivning om kundorderstyrd
produktion, frekvensstudie samt PDSA-cykel.

Lean produktion

Lean produktion dven kdnd som Toyota produktionssystem, bygger pé att tillverka
mer med avseende pa att minimera tiden, ytan, bearbetning i maskinerna, material
och arbetsbelastningen. Detta for att tillverka och erbjuda kundens behov och
forvantningar av en produkt eller en tjanst (Pascal, 2016).

1 Varfor Lean Produktion

Systemet Lean produktion bidrar till nya egenskaper som kan implementeras i en
organisation, nytt ekonomisystem och systemtinkande samt rdtt tankesdtt. Lean
systemet dr uppbyggt pa ett sddant sitt att det ger organisationen en grund att sta
pa, tva pelare som héller upp organisationen och ett tak som sékerstiller
organisationens mal (Pascal, 2016).

Systemtinkande, formagan att kdnna igen ett system - ett definierat mdl som bestdar
av seriedelar, leda ett system och sékerstélla 16sningar for potentiella hot som kan
forekomma. Rdtt tankesdtt, handlar om hur organisationer utvecklar egna mentala
modeller, fordjupning av tdnkande, som i sin tur uppnés via sjalvmedvetenhet och
traning (Pascal, 2016).
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3.1.2 Uppbyggnad av Lean Produktion

Figur 2.0 Leanhuset.

Lean produktions system demonstrerar ett hus som ar konstruerat pa foljande sitt,
en grund som bestar av stabilitet och standardisering, tva pelare Just-In-Time och
Jidoka samt ett tak som bestar av organisationens mdl med inriktning pé
kundfokuset (Pascal, 2016).

Stabilitet, behandlar standardiserat arbetssdtt, 5S - sortera, strukturera, stida,
standardisera och skapa vana och 4M - mdnniska, maskin, material och metod
(Pascal, 2016).

Standardisering, behandlar Kanban - ett system med signalkort som skickar
information inom organisationen ndr ndgot behovs tillverkas, ger dven
instruktioner till leverantorer och kunder, och standardiserat arbetssdtt - att arbeta
efter det bdsta kinda arbetssdttet som existerar just nu. Det finns inget arbetssditt
som dr helt befriat fran sloserier, utan det dr en ldrande process som stdandigt
behdver utmanas och utvecklas (Pascal, 2016).

Just-In-Time (JIT), behandlar flodet, heijunka, takttid, pull system, kanban och 5S.
Heijunka, verktyg som anvinds for att sdkerstdilla schemat for olika
produktionsgrupper i en produktion. En utjimning av batcher som producerar i
mindre partier med avseende pd takttiden.

Takttid, forklarar organisationens frekvens pd efterfragan samt inom vilken
frekvens organisationen behover tillverka en produkt (Pascal, 2016).
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3.2 Stabilitet

Stabilitet ligger till grund for Lean produktion som dven har kopplingar till Just-In-
Time konceptet. For att organisationen ska né tillstandet Just-In-Time méste
stabilitet i organisationen finnas. Stabilitet omfattar 4 M, 5 S och standardiserat
arbetssdtt med syftet att erbjuda det som kunden efterfridgar med hénsyn till
organisationens och kundens forvéntan, produktivitet, kostnad, kvalitet och
sdkerhet (Pascal, 2016).

32.14M

4 M behandlar mdnniska, metod, maskin och material, dar syftet ar att rikta fokuset
mot det storsta problemet inom 4 M i en organisation. Mdnniskan, organisationens
medlemmar. Metod, organisationens processer. Maskin, organisationens
transportleverantorer och material som behdvs for att tillverka en order. Material,
organisationens leverantdrer som levererar rdmaterial och komponenter som
anvands i produktionsprocessen (Pascal, 2016).

I ] Produktion
nm?tn.mg * Produktivitet

* Mdnniska * Kvalitet

* Maskin — Infora —®  *Kostnad

* Material * Leverans

*

Metod * Scikerhet och miljo
* Moral
Figur 3.0, demonstration av 4 M.

32258

5 § ar ett stabiliserande verktyg vars syfte ar att géra organisationen mer
strukturerad, systematiserad och for att skapa ett gemensamt och standardiserat
arbetssitt. Det dr ett arbetssitt som genererar 16sningar at organisationens problem.
5 S leder till en effektiv verksamhet, som skall fungera for alla inom
organisationen, fran chefen till medarbetarna. 5 S 4r andra kdrnan inom stabilitet
som stodjer organisationen till att nd konceptet Just-In-Time. De 5 S:en star for
sortera, strukturera, stdda, standardisera och skapa vana (Pascal, 2016).

Sortera, dar allt som anses onodigt avldgsnas, allt som inte behdvs i organisationen
skall bort.

Strukturera, dar allt arrangeras pé ett sitt som underlattar for organisationens
medarbetare att hitta verktyg.
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Stdda, dar produktionsgolvet och arbetsplatsen hélls ren och trygg.

Standardisera, faststéllning av regler och rutiner som skall gilla inom
organisationen.

Skapa vana, vppfoljning av de regler och rutiner som &r bestimda i organisationen.

3.3 Standardisering

Organisationens mest effektiva och sékra sétt att utfora ett arbete. Vid
uppkommande sldserier dndrar organisationen sitt arbetssatt vilket resulterar att nya
standardiseringar implementeras. Standardisering omfattar kanban och
standardiserat arbetssétt och ligger till grund att organisationen skall ndrma sig
konceptet Just-In-Time (Pascal, 2016).

3.3.1 Standardiserat arbetssdtt

Att etablera och arbeta efter ett standardiserat arbetssétt gor det majligt att halla en
hog kvalitetsniva pa produkterna och hélla en fortsatt hog takt i produktionen. Det
fungerar dven som en bas for jaimforelse i arbetet med stindiga forbéttringar. En
viktig aspekt med detta arbetssitt dr att endast anvdnda en vil beprovad och palitlig
teknik, som lampar sig for personal och processer (Olhager, 2013).

3.4 Kanban

Kanban sker genom muntligt arbete eller med hjélp av kort dér signaler skickas till
andra medarbetare som ett meddelande att produkter behdver tillverkas for att
produktionen skall halla igdng och vara effektiv. Det finns 3 olika typer av kanban,
signal, produktion och uttagskanban.

Signalkanban, fungerar som ett meddelande med syftet att formedla - ndgot maste
produceras for att operatoren som medarbetare skall kunna tillverka den ordern
som operatoren hdller pa med. Produktionskanban, fungerar som ett meddelande
dar syftet ar att formedla - tillverkning av ndgot skall ske, helst nu.

Uttagskanban, ar ett meddelande som organisationen anvander sig av med syftet att
formedla att en produkt i lagret borjar ta slut och ddrmed behovs fyllas pa (Pascal,
2016).
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3.4.1 Sex kanban regler

Kanban ir ett viktigt verktyg som anvénds i organisationer for att kunna tillimpa och
nirma sig konceptet Just-In-Time, dédrav ar det viktigt att organisationens medarbetare
kanner till de sex kanban reglerna,

leverera aldrig defekta produkter.

kunden bestdller endast det kunden behover.

producera endast efter kundens behov.

nivd produktion - med avseende pd fasta tider, fasta kvantiteter och fasta sekvenser.
finjustering av produktion via kanban.

stabilisera och stirka produktionen.

De sex kanban reglerna ar lika viktiga som medarbetarnas problemlosningsformaga
vid en implementering av kanban i en organisation (Pascal, 2016).

3.4.2 Tryckande system

Traditionella produktionsplaner &r ofta baserade pa tryckande system dér
tillverkningsorder ges till samtliga maskiner och produktionsomraden, dér
storningar som uppstar backas upp av olika buffertlager. Produktion sker utan
hinsyn till nistkommande stationer i produktionsprocessen och materialet “trycks”
fram i flodet (Storhagen, 1993).

3.4.3 Dragande system

Det dragande systemet dr kopplat till verktyget kanban, dér styrning karaktiriseras
av att bara ge en tillverkningsorder till sista ledet i materialflodet. Darifran hdmtas
det som ska monteras eller bearbetas fran foregédende led, en upprepande process
som fungerar i en cykelkrets. Detta ger upphov till att varje produktionsstation
tillverkar och aterstiller exakt den méngd som hdmtas av ndstkommande
tillverkningsled. Mélet med ett dragande system é&r att skapa lagerfria fysiska floden
och oka flexibiliteten i en produktionsprocess (Storhagen, 1993).

3.5 Just-In-Time (JIT)

Just-in-time &r ett koncept som bygger pa att all tillverkning gors mot efterfragan.
Principen ar att ratt material ska finnas i rétt kvantitet, pa rétt plats och pa angiven
tid, varken for tidigt eller for sent. Detta dr en forutsittning som gor det mojligt att
halla en l14g niva pa produkter i arbete (PIA), (Olhager, 2013).
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For att uppna JIT krivs att efterfoljande arbetsstation inhdmtar material fran
foregdende vid behov, istéllet for att foregaende station levererar till nésta enligt en
tillverkningsplan. Behovet som uppstar i ett tidigare skede av produktionskedjan
kan signaleras med hjilp av kanbankort. Forutsdttningarna i produktionsprocessen
behdver dven anpassas efter kraven som JIT stiller, sdsom korta stilltider, korta
ledtider, sma partistorlekar, flddesorienterat produktionssystem, flexibel personal
och decentraliserat kvalitetsarbete (Olhager, 2013).

Just-In-Time bestar av ett flertal olika atgérdsplaner som tillsammans ska leda fram
till ett forbattrat resultat. Atgirderna omfattar hela produkt- och
materialflodeskedjan frén inkdp till produktion. Det innefattar anpassade
fabrikslayouter, metoder for utjdmning i tillverkningsprocesserna, krav pa att géra
allt rdtt fran borjan, produktion av kundanpassade produkter samt att pa kort sikt ta
bort slutlager. Genom att kombinera atgarderna dr malet att astadkomma positiva
kedjereaktioner som ska bryta onda cirklar och starta goda, men dven att stegvis
foradla verksamheten i storsta mdjliga mén sé att nya problem kan uppenbaras och
elimineras (Storhagen, 1993).

3.5.1 Fordelar och nackdelar med Just-In-Time

Fordelar: En 6vervigande fordel att ndrma sig Just-In-Time &r att kapitalbindning i
form av lager kan hallas véldigt 1&g, nira noll. Ur produktionssynpunkt &r detta det
ideala tillstandet, det krdver dock stabilitet genom hela vérdeflddet. Att uppna det
ideala tillstandet ar tidskrdavande och resurskrivande (Ohno, 1988).

Nackdelar: En produkt som bestér av otaliga artiklar medfor att antalet berérda
processer blir enormt. Darfor ar det extremt svart att tillimpa Just-In-Time pa ett
korrekt sitt for varje process. Antalet problem som kan uppsta i processerna ar
odndliga, ett problem som uppstar tidigt i processen resulterar alltid i en defekt
produkt ldngre fram i flodet. Detta resulterar i produktionsstopp eller fordndringar i
planeringen. Genom att bortse frdn sidana problem och bara kolla pé
tillverkningsplanen for varje process, kommer produkter produceras utan hansyn
till ndstkommande produktionsprocess. Det bidrar till en reducering av bade
produktiviteten och l6nsamheten.

Konventionella tillverkningsmetoder fungerar dock daligt vad géller att producera
efter Just-In-Time principerna. Svérigheten och svagheten med Just-In-Time ar att
produktionen dr mycket kédnsligare for storningar (Ohno, 1988).

3.5.2 SMED

Langa stalltider i produktionen ingar i bendmningen for sloseri och ar ndgot som
ska elimineras. Att korta ner stilltider ar ett signifikant fokusomrade inom Just-In-
Time, i praktiken ar det en forutséttning for att kunna uppna mycket annat. Det ar
mojligt att tillverka mindre batcher med kortare stélltider, dir det ideala tillstandet
ar att inte ha nagra stilltider alls och att endast tillverka serier bestdende av en enda
produkt.
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Korta serier har ocksa den effekten att buffertarna i forrdd, lager och produkter i
arbete kan minskas, flexibiliteten dkas, och ddrmed forbattras forutsédttningarna att
kunna tillverka exakt den produkt som kunden vill ha vid ett givet tillfélle
(Storhagen, 1993).

Det leder édven till att farre detaljer blir defekta néir det uppstar problem i
produktionsprocessen. Kortare stélltider leder till minskade ledtider, vilket har en
positiv effekt pa kvalitetskostnaderna i den bemérkelsen att responsen vid
kvalitetsutfall blir snabbare (Olhager, 2013).

Dessutom minskas arbetsintensiteten vid maskinerna, vilket leder till béttre
forutséttningar for operatdren att hantera flera maskiner samtidigt. Produkternas allt
kortare livscykler och 6kningen av andelen kundspecifika produkter gor att vikten
av kortare stélltider blir allt storre. Korta stélltider &r i sin tur en forutsittning for
en utjamnad tillverkning i produktionen (Storhagen, 1993).

SMED ir en akronym for Single Minute Exchange of Die, &r en metod som gar ut
pa att reducera stilltider till ett ensiffrigt minutantal, under 10 minuter. Metodiken
skiljer pa yttre och inre omstillningar. Yttre omstillningar dr sddant som gors nir
maskinen ar i drift, t.ex. forberedelser av olika slag, plocka fram material, stida.

Inre omstéillningar gors ndr maskinen &r tagen ur drift, t.ex. vid verktygsbyte.
Initialt ligger fokuset pa att konvertera inre till yttre omstéllning, alltsa att utféra sa
mycket forberedelser som mdjligt medan maskinen &r i drift. Reducering av den
inre stilltiden kraver mer produktionstekniska l16sningar, vilket ar forknippat med
storre ekonomiska insatser (Olhager, 2013).

3.6 VFA - Virdeflodesanalys

Virdeflodesanalys grundidé handlar om att allt organisationen gor ar att se pa tiden
fran att kunden ldgger en order tills organisationen har fatt betalt med hansyn till att
minimera den tiden genom att ta bort sloseri - arbete som inte tillfor ndagot vdrde.
Virdeflodesanalys process bestar av fyra grundprocesser, hitta produktfamilj, rita
ett nuvarande tillstdand, rita ett framtida tillstdnd och utformning av en
handlingsplan (Rother and Shook, 2014).

3.6.1 Sloseri

Sloseri bestar av 8 former som ar anpassat till organisationen med beteckningen
Muda inom Lean produktionssystemet. Muda kénnetecknas som 7+1 mefoden som
behandlar 6verproduktion - anses som stérsta problemet inom en organisation dd
overproduktion leder till att andra sléseri faktorer blir paverkade, 6verarbete,
transport, omarbete, vantan, onddiga lager, sloseri med méanniskokraft och
forflyttning av méanniskor och utrustning (Pascal, 2016).
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3.6.2 Nuvarande tillstand

Forsta processen behandlar uppritning av flodet i en produktfamilj fran dorr till
dorr. Hur mycket kunden bestéller samt hur manga leveranser kravs for att
tillfredsstilla kundens behov. Kartlaggningens andra del bestar av
tillverkningsprocessen, sjédlva bilden pa anldggningen som behandlar lager,
stationer inom organisationen, mellanlager och leverans. Den faktan som redogors
inom andra delprocessen, tillverkningsprocessen ar foljande,

Cykeltid, den tid som tar for en produkt / artikel att bli fardigstilld i en process.
Stdlltid, den tid det tar att stdlla om en produktionslinje, t.ex. en maskin, fran
tillverkning av en produkt till en annan typ av produkt (Olhager 2013). Takttid, den
takt foretaget behover producera i forhéllande till kundernas efterfragan. Ledtid,
den tid som tar for en artikel att passera hela vardeflodet, fran start till mal.
Genomloppstid, den tid som tar for en bestdmd artikel att forflytta sig fran dorr till
dorr genom hela fabriken. EAV, star for “en artikel varje  “ och ar tidsmaéttet pa
mellanlagrets storlek. Antal operatérer, antalet operatorer som behandlar en viss
station, montering etc. Antal produktvarianter. Leveransvolym, arbetstiden samt
kassationer och omarbetningar.

Materialflodet ar den tredje delen av kartldggningsprocessen som visar hur mycket
material som kommer in till en organisation samt hur ofta en order laggs hos
organisationens leverantorer. Det fjarde steget, sista kartldggningsprocessen bestar
av hur informationsflddet fungerar. Har behandlas produktionsplanering -
arbetsorder som sdnds ut till varje produktionsprocess, hur mycket ska
organisationen producera och ndr. Utifran kartliggningen kan ett flodeseffektivitet
riaknas ut,

Flodeseffektivitet = Totala cykeltiden (vardehdjning) / Totala ledtiden i
produktionen, (Rother and Shook, 2014).

1 » Produktionsplanering <«
Underleverantor
| nderlev ntor und

‘Hnn MONTERING o ‘;‘: 1 \\“

'l“‘a,\ |1 PRESS (NEE  LACKERING >

Figur 4.0 En bild som demonstrerar hur ett nuvarande tillstand kan se ut i en
tillverkningsorganisation.
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3.6.3 Framtida tillstand

Att kartldgga vardefloden gors for att upptéicka olika orsaker till sldseri och for att
kunna eliminera dessa, detta genom att skapa ett effektivare framtida tillstand.
Malet med det framtida tillstdndet &r att kunna bygga upp ett flode i produktionen
dér alla processer ar lankade och dér produktionen produceras vid ratt tidpunkt. Nar
ett framtida tillstdnd ritas stills ett antal fragor,

Vilken dr takttiden?

For att berdkna takttiden ska den tillgdngliga arbetstiden under ett skift faststillas
och fran detta dras den tid som inte nagot arbete utfors, raster etc. Detta tas och
divideras med kundbehovet. Takttiden visar ifall foretaget producerar mot
kundernas behov.

Ska foretaget tillverka en supermarket eller levereras direkt till kund?

Vart kan ett kontinuerligt flode inforas?
Hér anvinds ett balanseringsdiagrammen som visar de nuvarande cykeltiderna for
varje delprocess for att bestimma vart ett kontinuerligt flode skulle fungera bést.

Vart ska det finnas supermarkets i ett dragande system?
Fran vilken punkt i produktionsflodet ska produktionen styras?
Hur kan produktionsmixen jimnas ut vid pacemakerprocessen?

Vilken enhetlig storlek pa tillverkningssatsen ska viljas att tas ut fran
pacemakerprocessen?

Vilka processer mdste fordndras for att fa det flyt i virdeflodet som specificerats pd
kartan over det framtida tillstindet? (Rother and Shook, 2014).

3.6.4 Spaghettidiagram

Spaghettidiagram ar ett verktyg som organisationer anvander med syftet att hitta
den optimala layouten for en specifik avdelning som verktygen utfors 1.
Spagettidiagram &r uppbyggt av observationer som observerar rorelser av
operatdrer samt fairden av maskiner till ett visst omrade. Verktyget behandlar en
mindmap av ett produktionsomrdde som omfattar stationer, hyllor och andra ytor i
produktionsanldggningen. Streck signifierar strickor som behandlar en startpunkt
och en slutpunkt som behandlar rérelsemonster for en process och produkt
(Bergman, Klefsjo, 2007).

3.6.5 FIFO — First In First Out

FIFO é&r en tankemodell som anvénds med héansyn till organisationens lager och
produktionsprocesser. Modellen beskriver att den ordningen som ravaror kommer
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in i ett lager ska ddrmed p& samma sdtt limna foretaget som en slutprodukt, forsta
komponenten som kommer in i foretaget skall ddrmed forst dverldmnas till kunden
(Rother and Shook, 2014).

3.6.6 Enstycksflode

Ett enstycksflode definieras som att produkterna skickas vidare till ndsta steg i
processen utan att hamna i ndgon form av buffert. Ett enstycksflode gor det léttare
att uppticka problem och olika typer av brister i processen, dock blir flodet mer
kansligt for storningar och det kravs en stabil tillverkningsprocess for optimal
funktion (Rother and Shook, 2014).

3.7 Frekvensstudie

Frekvensstudie ar en stickprovsmetod, dér analysering av ett arbete utvirderas
kontinuerligt av vad som genomfors for stunden. Metoden ger en analys av
verksamhetens nuldge med hénsyn till styrkor och svagheter och kan anvéndas till
en grund for utveckling i framtiden. Observatorens iakttagelser dr en lika viktig del
av studien som den insamlade datan (Nordiskproduktivitet).

Fordelen med metoden &r att observationerna sprids under tiden, fran ett x antal
dagar upp till en vecka. Fordelningstiden kan darfér méitas som grund till detta.
Frekvensstudier anvdnds som komplettering till tidsstudier med syftet att identifiera
forluster, storningar och oplanerad fordelningstid. Objekt som studeras &r vanligtvis
operatorer och montorer men kan ocksa anvindas for att studera administrativt
arbete och maskiner. Frekvensstudien kan utforas pa tvé olika sitt,

Stickprov med tidsintervall som &r slumpmassiga pa ett eller flera utvalda objekt i
forbestdmd ordning.

Stickprov dar tidsintervallet dr konstant pa slumpmassiga objekt.

Sakerheten i materialet fas via berdkning av felgranser vid 95 % signifikansniva
genom formeln,

Zz=%+196"* p*(100-p)
N

z = felgrdnserna
p = frekvensen i %
N = totalt antal observationer

Figur 5.0

(Bjorklund, Gustafsson, Hageryd & Rundqvist, 2015).
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3.8 Kundorderstyrd produktion (KOP)

KOP star for kundorderstyrd produktion med syftet att tillverka produkterna fran
kundordern utifrdn de specifikationer som anges i behovet. Produkterna skiljer sig
fran varandra dér individuella krav stér till grund for detta. I ett antal olika
avseenden kan den kundorderstyrda produktionen skilja sig,

grad av kundspecifikation i produkten, vilka produkter skall tillverkas helt utifran
kundspecifikation och vilka produkter som skall tillverkas utifran en
standardprodukt med hénsyn till KOP, till exempel en mikrovagsugn.

kundorderstyrd omfattning i produktionen, placering av kundorderpunkterna i ett
flode som bestimmer kundorderstryningens omfattning (Agren, 1992).

3.9 PDSA-Cykel

Foretagets hogsta prioriteringar inom produktutvecklingen handlar inte bara om att
utveckla designen och funktionen pa en produkt utan dven kvarhalla och utoka
kvalitetstekniken. Detta behandlas bland annat genom PDCA, PDSA-cykeln,
planera-gor-studera-ldr.

Planera, identifiering samt beskrivning av det huvudsakliga problemet dar all data
som samlas in for att ssmmanfatta helheten for att kunna 16sa problemet. Sedan
viljs de verktyg som behdvs for att 10sa det ursprungliga problemet. All data och
slutsats samlas i ett dokument som underléttar for foretaget ifall ett liknande
problem skulle dyka upp.

Gor, genomforandet av atgirder som ansags vara nddvéandiga under
planeringsfasen. Ifall andringar dyker upp som olikhet frdn den ursprungliga
planeringen, méaste det dokumenteras.

Studera, en sammanfattning pa den inlarning som fatts utifran en jamforelse pa det
resultat som uppstod till skillnad av mélet som stélldes upp.

Ldr, den sista fasen dven kallad agera-fasen. All sammanfattning av data samlas
fran foregéende fas, studera som sedan analyseras. Slutsatsen blir, vad har foretaget
kommit fram till. Om resultatet inte blev som det forvédntades bli, sker en atergéng
till fas ett (Bergman och Klefsjo, 2014).
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4.0 Genomforande

1 féljande kapitel gors en koppling till metodologikapitlet. Skribenten kommer
beskriva studiens tillvdgagdangssdtt vad gdller genomforande i samband med
PDSA-Cykel samt studiens vetenskapliga forhdllningssdtt. Vidare kommer en
beskrivning utféras av forskningsmetod och datainsamlingsmetod samt hur validitet
och reliabilitet har kunnat sdkerstdllas.

- > Genomférande

Figur 6.0 Beskrivning av studiens tillvigagdngssdtt.

4.1 Studiens tillvigagéngssatt

Beskrivning av
projektets
tillvagagangssitt

Ordningen pa
beskrivningen av
varje process i
genomfdrande kapitlet

4.2 Virdeflodesanalys

Rother & Shook (2014) skriver att kartlaggning av ett nuvarande ldge i en
organisation bestar av delprocesser som omfattar hela organisationen, fran
ramaterial till kundleverans. Fortséittningsvis menar Rother & Shook (2014) att
forsta processen behandlar uppritningen av flodet av en produktfamilj, fran
avdelning till avdelning. Nésta processer bestar av tillverkningsprocesserna, en
layout som behandlar alla avdelningar, lager och stationer. Rother & Shook, (2014)
beskriver materialflodet som den tredje delen av kartldggningsprocessen som visar
méngden material som kommer in till en organisation samt hur ofta bestéllning av
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order sker. Det sista steget som Rother & Shook (2014) beskriver dr hur
informationsflodet fungerar, dir behandling av produktionsplanering sker.

Skribenten har valt att anvédnda sig av Rother & Shooks (2014) beskrivning som ett
underlag for genomforandet av virdeflodesanalysen. For att utfora en
virdeskapande virdeflodesanalys har skribenten valt att tillimpa PDCA-Cykeln
som referens till forfattarna Bergman och Klefsjo om beskrivningen av ett PDCA-
Cykel under kapitlet 3.9 PDSA-Cykel.

Planera, som ér forsta steget inom PDCA-Cykeln, anvindes for att pabdrja en
vardeflodesanalys, dir skribenten planerade processen genom att bevaka foretagets
avdelningar och processer. Efter inldrningen av foretagets uppbyggnad, gjordes ett
uppldagg om hur processen ska utforas. Utifran studierna av olika teorier som
omfattade en virdeflodesanalys, valde skribenten att planera in ritningen frén
slutprocess till startprocess, en tvartom princip.

Gor, skribenten valde att pabdrja processen genom uppritning av varje avdelning
och process som finns i fallforetaget, direfter gjordes en uppritning av
kundvarulagret. Vidare fortsatte skribenten med montering, mellanlager, lackering,
huvudlager, svetsen, mellanlager samt avdelningarna bockning och pressning.
Resterande avdelningar ritades i efterhand. Stilltiderna som anvéindes beskrevs i
empiri kapitlet 4.2.1 - 4.5.1, till grund av att operatorerna inte utforde ndagon SMED
under observationen. Cykeltider som ocksa beskrevs i empiri kapitlet 4.2.1 - 4.5.1
anvindes som ett underlag. Skribenten utférde egna métningar inom de avdelningar
som var tillgédngliga, for att 6ka och sékerstélla validiteten i projektarbetet.
Mitningarna omfattade 10 observationer vid varje station. Genom intervjuer med
planeringschefen fick skribenten information av organisationens skift och antalet
timmar per skift som beror fallforetaget. Vidare iakttogs information om
informationsfléden som var det optimala steget for att slutféra en vardeskapande
viardeflodesanalys av fallforetagets nuldge. Nuldgeanalysen kommer redovisas i
kommande kapitel 6.0 Resultat.

Studera, utifran den fardigstillda nuldgesanalysen valde skribenten att studera
nulédget av fallforetaget for att anteckna framtida forbattringsforslag som kommer
presenteras i slutet av detta projektarbete.

Lérdomar, utifrén nuldgesanalysen kunde skribenten identifiera fallforetagets
storsta flaskhals och ddrmed férdjupa sig mer inom den avdelning,
bockavdelningen. Utifran studien av nuldgesanalysen utfordes en flodeseffektivitet.
Den grad av flodeseffektivitet kommer att presenteras i samband med
nuldgesanalysen i kommande kapitlet 6.0 Resultat.
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4.3 Spaghettidiagram

Bergman & Klefsjo (2007) skriver att spaghettidiagrammet ar ett verktyg som
anvands med syftet att hitta den optimala layouten for en organisation dir
operatorsflodet och materialflodet ar viktiga element for att eliminera sloseri.

Utifran viardeflodesanalysens resultat, var det uppenbart for skribenten att fokusera
studien om spaghettidiagrammet pa bockavdelningen. Processens tillvigagangssétt
kommer att beskrivas i de kommande styckena.

Planera, skribenten paborjade planeringsfasen genom att forbereda undersokningen
av den layout som skulle omfatta spaghettidiagrammet. Utifran observationerna pa
anldggningen hos fallforetaget skulle 4ven operatdren intervjuas pé
bockavdelningen for tillhandahallning av information som skulle underlétta nésta
fas inom PDSA-Cykeln, géra. Utifran all data som samlades in pé fallforetaget
valde skribenten att fortsitta med nésta delprocess, att utféra spaghettidiagrammet
under stdlltid.

Gor, skribenten paborjade nista fas inom PDSA-Cykeln genom att rita upp en
layout av bockavdelningen. Vidare fragades operatdren om den fardigritade
layouten for att sdkerstélla validiteten i projektet. Efter uppritningen av layouten
fordes en dialog mellan skribenten och operatdren angdende tidmétning och olika
observationer som skulle antecknas. Efter ett klartecken fran operatdren paborjades
processen. Skribenten tog tidmétning under observationer och drog streck for varje
steg som operatoren tog. Nar operatoren var klar med stélltiden stoppade skribenten
tidméatningen och avslutade ritningen av spaghettidiagrammet.

Studera, utifran det fardigstdllda spaghettidiagrammet valde skribenten att studera
rorelserna pa operatoren for att anteckna framtida forbattringsforslag i from av
forandring i layout som kommer presenteras i slutet av projektarbetet.

Léirdomar, utifran spaghettidiagrammet kunde skribenten identifiera sldseri i form
av onddigt arbete som inte tillférde ndgot virde, samt arbete som kan effektiviseras.
Utifran studien av ett spaghettidiagram kunde skribenten férédndra layouten som
forbattrade anldggningen och resultatet av stilltiden. Resultatet av det nuvarande
spaghettidiagrammet kommer redovisas under kapitlet 6.0 Resultat, samt att
framtidslayouten kommer presenteras av forfattaren som en del av
forbattringsforslag i slutet av projektet.
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4.4 SMED

Olhager (2013) skriver att SMED i produktionen ingar i bendmningen for sloseri
som 1 sin tur ska elimineras. Inom Just-In-Time dr minimering av SMED ett
signifikant fokusomrade med forutséttningen att kunna uppna mycket annat.

Planera, studien om SMED utfordes i samband med spaghettidiagrammet da
operatoren genomforde stilltiden under samma tidsintervall. Skribenten utgick
utifran layouten som utfordes inom spaghettidiagrammet dar tidmétningen skulle
utforas pa en timer.

Gor, skribenten paborjade nésta fas genom att invinta operatdrens klartecken for att
kunna starta timer pa mobiltelefonen. Under observationen utnyttjade skribenten att
anteckna rorelserna av operatoren som beskrevs under kapitlet 5.3
Spaghettidiagram. Da det enbart utfordes ett inre stdll behdvde inte skribenten
iaktta nér ett yttre stdll skulle tilltrdda. Efter ett antal minuter startade operatdren
roboten som var en signal att det inre stéll upphorde. Dérefter stoppades timern och
den fullstédndiga tiden antecknades.

Studera, i samband med den fardigstillda stilltiden studerades
spaghettidiagrammet for att anteckna framtida forbattringsforslag i from av
forandring pé layouten med hansyn till stilltiden som kommer att presenteras i
slutet av projektarbetet.

Lérdomar, utifran tidtagningen kunde fordndringar identifieras med hénsyn till
layouten dér potentiella sloseri upptécktes for eliminering. Skribenten kommer att
redovisa nuldget av SMED och kostanden i kapitlet 6.0 Resultat, samt att en
framtidslayout i samband med minimering av stilltid kommer redovisas som en del
av forbattringsforslag i slutet av projektet.

4.5 Frekvensstudie

Bjorklund, Gustafsson, Hageryd & Rundqvist (2015) skriver att frekvensstudien &r
en metod med syftet att identifiera foretagets forluster och storningar vid oplanerad
bevakning. De objekt som studien omfattar dr vanligtvis montorer, operatorer,
administrativt arbete och maskiner.

Planera, skribenten paborjade studien genom att forst analysera kartldggningen av
det nuvarande tillstdndet, detta genom att kunna forbereda antalet objekt som skulle
observeras inom studien. Efter analyseringen av det nuvarande tillstdndet och
antalet objekt som skulle observeras beslot sig skribenten att rita upp en mall som
skulle vara underlaget for studien.

Mallen bestod totalt av 16 mét objekt, 5 aktiviteter i from av personal,
(Vardeskapande — stodjande — sloseri — oklart (ej ndrvaro) — Gvrig personal), 4
aktiviteter i form av maskin, (I drift — avstdngd — vintetid — dvrigt).

Efter den fardigstillda mallen aterstod det att besluta numreringar av varje objekt,
antalet observationer samt tidsintervall mellan varje observation. Utifran
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genomforingsprocesserna 5.2 — 5.4 kunde skribenten fortsétta till nésta fas inom
PDSA-Cykeln, gor.

Gor, skribenten paborjade processen genom att avldsa mallen, dar forsta
observation var lokaliserad. Efter anslutning till forsta avdelningsobservationen
paborjades tidmétningen och observationen. Den viktigaste faktorn for skribenten
inom observationen var att anteckna direkt den bild som 6gat fangade upp. Efter

forsta observationen invéantades 30 sekunder innan skribenten skulle observera

nédsta objekt. Studien var en cirkuldr process som omfattades i flera timmar. Efter
501 observationer blev matningen fullgjord och skribenten kunde fortsitta till nasta
fas inom PDSA-Cykeln, studera.

Studera, utifran resultatet pa genomforandet om frekvensstudien kunde skribenten
identifiera de svagheter och styrkor pa fallforetaget. Studien visade klara
kopplingar till sloseri i form av pauser, lunchraster och operatorens paverkan pé

tillverkningsprocessen. Utifran studien kunde skribenten fanga upp viktiga aspekter

som kan forbéttras, vilket i sin tur kommer effektivisera fallforetagets

produktionsprocess. Resultatet av frekvensstudien kommer att presenteras i kapitlet
6.0 Resultat.

Lardomar, utifran studien kunde skribenten forsta teorin bakom frekvensstudien.
Genom studien kunde skribenten forstd bakomliggande princip i att identifiera
viktiga aspekter for respektive fallforetag sdsom sloseri och svagheter. Detta for att
sedan studera fallféretagets svagheter och omvandla de till styrkor.

OMRADE: OBSERVATOR (er) DATUM:
Métobjekt AKTIVITETER-personal AKTIVITETER-maskin
#1 #7 #13 1 |Vdrdeskapande 6 |idrift
#2 #8 #14 2 [Stodjande 7 Avstangd
#3 #9 #15 3 |Sleseri 8 |vantetid
#4 #10 #16 4 |Oklart 9 Ovrigt-maskin
#5 #11 5 |Ovrigt-personal
#6 #12 TID mellan métningar (sek) |
# Objekt |Aktivitet | |# Objekt |Aktivitet # Objekt |Aktivitet # Objekt |Aktivitet # Objekt |Aktivitet # Objekt |Aktivitet
1 14 26 6 51 2 76 15 101 1 126| 10
2 13 27 10 52 13 77 11 102 11 127| 11
3 9 28 3] 53 16 78 B 103 14 128 1
4 16 29 7 54 6 79 14 104 | 12 129 13
5 2 30 11 55 B 80 B 105 11 130| 14
6 9 31 14 56 15 81 15 106 | 14 131] 13
7 12 32 3 57 14 82 12 107 8 132 8
8 16 33 5] 58 8 83 7 108 16 133 D)
9 15 34 6 59 7 84 9 109 8] 134| 10
10 12 35 13 60 6 85 2 110 8 135 8
11 1 36 5] 61 13 86 15 111 2 136 2
12 12 37 1 62 16 87 2 112 12 137 D)
13 10 38 1 63 4 88 2 113 11 138 9
14 14 39 6 64 11 89 11 114 2 139 12
15 9 40 6 65 7 90 4 115 16 140( 10

Figur 7.0 demonstrerar uppbygganden av mallen for en frekvensstudie med mdt objekten och
de olika aktiviteterna.
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4.6 Vetenskapligt forhéllningssatt

I denna studie dominerar det positivistiska synséttet. Detta eftersom data kommer
att samlas in genom maétningar och observationer for att kunna konstruera ett
nuldge. Insamlingen av information utfors stegvis for att sedan mynna ut i en tydlig
helhet. Det hermeneutiska synséttet visar sig genom tolkningar som gors i samband
med observationer i operatérernas agerande i produktionen samt deras svar pa
fragor.

4.7 Vetenskapliga bevisforingsformer

4.8

I denna studie kommer ett abduktivt arbetssétt tillimpas. Initialt sker insamling av
empirisk data, vilket motsvarar ett induktivt arbetssitt. For att sedan kunna foresla
forbattringsforslag kommer befintlig teori undersokas, vilket motsvarar ett
deduktivt arbetssitt.

Datainsamlingsmetod

I studiens inledande fas har skribenten frimst dgnat sig &t att samla information
fréan litteratur och vetenskapliga artiklar som berdr &mnet. Skribenten har dven gjort
besok pa fallforetaget dar empirisk data har samlats in genom observationer och
spontana fragor till produktionschefen, vilket dr synonymt med en ostrukturerad
intervju. Utifran de inledande stegen har en tydligare bild av nuldget och 6kad
forstaelse for problemet framkommit. Detta som utgangspunkt kommer skribenten
arbeta fram en mer planerad strategi for att identifiera kritiska faktorer i
produktionen, ndmligen att utfoéra viardeflodesanalys och en frekvenstidsstudie.
Genom noggranna observationer och utvérdering av insamlad data kommer
skribenten analysera data med befintlig teori for att sedan komma fram till en eller
flera slutsatser.

4.9 Undersoknings- och forskningsmetoder

Eftersom projektet dr en fallstudie kommer en kvalitativ forskningsmetod tillampas.
Skribenten kommer mer djupgéende granska ett specifikt fallféretag dar problemen
inte &r helt uppenbara. En djupdykning i foretagets tillverkningsprocess ska goras,
dir mycket information kommer samlas in genom bl.a. ett experiment. En
generalisering av slutresultatet ar till viss del mdjlig men det ar viktigt att podngtera
att den empiriska data grundar sig pa fallforetaget i fraga och ar dirmed begriansad
till det specifika fallet.
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4.10 Sanningskriterier

For att sdkerstilla att en hog validitet uppnds i studien har skribenten noga planerat
vad som ska métas och hur det ska maitas, detta 1 samrad med bade handledare och
berdrd personal pa fallforetaget. En hog reliabilitet sédkerstélls genom att upprepa
méitningarna som gér att utfora pa fallforetaget, som inte ska vara alltfor avvikande
jamfort med foregdende métningar. En annan faktor som stérker reliabiliteten dr de
tre opponeringstillfillen som halls under arbetets gang, dir larare och andra
studenter ger synpunkter och forbéttringsforslag.

4.11 Kallor

Studien dr baserad pa bade primér- och sekundérkéllor. Primérkillorna bestar av
empirisk data som &r insamlad frén fallforetaget genom observationer, métningar
och intervjuer. Denna data ska sedan jamforas med teori- och metodkapitlet som ar
baserade pa sekundirkallor i form av bocker och vetenskapliga artiklar.
Sekundarkallorna granskas kritiskt for att sdkerstilla att all fakta dr adekvat.
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5.0 Resultat

5.1

[ detta kapitel gérs en beskrivning av fallforetaget samt de olika moment som ingar
i tillverkningsprocessen med dess cykeltid och stilltid. Vidare foljer en koppling till
genomforandekapitlet. Skribenten kommer redovisa studiens resultat utifrdan
observationerna och experiment, i samband med de verktyg som beskrevs under
kapitlet 3.0 Teori. Virdeflodesanalys, vidare foljer spaghettidiagrammet och
SMED, slutligen redovisas resultatet av frekvensstudien pd fallforetaget.

Foretagsbeskrivning

Studien dger rum pa fallforetaget Johpomek AB. Foretaget grundades 1977 och har
sin verksamhet i Osby titort dér de tillverkar bord och stolar till offentliga miljder,
framst till skolor och kontor inom Sverige. Foretaget har 52 anstillda och omsitter
ca 83 miljoner kronor i dagsldget. Framgent vill foretaget hoja sin omséttning
ytterligare och stéirka sin konkurrenskraft, detta genom utbyggnad och installation
av en ny lackeringslinje samt forddling av nuvarande tillverkningsprocess. Med sin
affarsidé “Att med hogt kundfokus vara specialist pd tillverkning av stalrorsmaébler
for skola och offentlig miljé” och visionen “Genom att utmana oss sjdlva att se nya
védgar skapar vi virde och lonsamhet for bdde oss och var kund” som ledstjarnor,
ska foretaget nd nya nivéer framover.

Foretaget har &ven som maélséttning att kontinuerligt minimera miljopaverkan
genom stindiga forbéttringar som forebygger fororeningar och begransar
resursforbrukningen. Detta utan att ge avkall pa kvaliteten for produkterna som
fortsatt ska vara hog for att na upp till kundernas krav och 6nskemal. I dagsldget
arbetar inte fallforetaget med Just-In-Time, men malet ar att ndrma sig konceptet
inom de ndrmsta aren.

5.2 Tillverkningsprocessen

Det rader aktivitet i fallforetaget fran mandag till torsdag mellan klockan 07.00 och
16:00 och pa fredag mellan klockan 06:00 och 12:15 med undantag fran
svetsavdelning som dr bemannad med 2-skift frdn méndag till torsdag.

Tillverkningsprocessen péa fallforetaget ar uppdelad i olika avdelningar.
Tillverkningsprocessen paborjas i forsta momentet som ar ett varumottagningslager
fran underleverantorer som levererar stalror till ndstkommande avdelning. Nast
kommande avdelning beror bade bockning och pressning som &r ansluta till en
gemensam avdelning, vidare foljer ett mellanlager. Nésta avdelning inom
tillverkningsprocessen &r svetsningen som foljs av ett huvud lager. Vidare kommer
lackeringen som ar bunden till ett mellanlager. Sist kommer monteringsavdelningen
och ett kundvarulager dér alla fardiga komponenter packas och forbereds for
utleverans till kunden.

Tillverkningsprocessen bestar av tva olika system, ett tryckande som sedan 6vergar
till ett dragande system. Det tryckande systemet omfattar processerna bockning och
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pressning som foljs av en kundorderstyrdproduktion pa 20 %, vidare foljer ett
dragande system fran svetsningen fram till monteringen dér den kundorderstyrda
produktionen dr 80%. Skribenten kommer att fortydliga fallforetagets
tillverkningsprocess i kommande kapitel samt i en nuldgesbeskrivning i form av en
virdeflodesanalys.

5.2.1 Bockning
C/T = Cykeltid, 62 sek.
S/T = Stilltid, 1440 sek.
Kostnad for stélltid, 525kr/h.

I denna avdelning finns det en autonom maskin, robot som overvakas av en
operator. Processen paborjas genom att operatoren utfor ett inre stdll ndr maskinen
ar tagen ur drift. Har utfors verktygsbyte for vald artikel samt en underhéallskontroll
pa sjélva roboten innan produktionsstart. Vidare i processen forflyttar operatéren
stalroren frén lagerpallen till en mindre pall som sedan transporteras till en
markerad kvadrat som &r redan for tidsbestimd. Den markerade kvadraten ar
anpassad till roboten s att roboten skall kunna ta stilroren for att sedan utfora
bockningen av vald artikel. Efter bockningen stills komponenten i en lina som for
komponenten vidare till ndsta tillverkningsprocess, pressning.

5.2.2 Pressning
C/T = Cykeltid, 7.5 sek.
S/T = Stilltid, 576 sek.

I denna avdelning finns det en pressmaskin som dvervakas av samma operatdr som
overvakar forgdende avdelning, bockningen. Processen paborjas genom att
operatoren utfor ett inre still pad maskinen under vantetiden pé att de bockande
komponenterna ska komma fram och staplas i en pall vid sidan av pressmaskinen.
Efter att operatdren ar klar med det inre stéll paborjas tillverkningsprocessen.
Maskinen sitts igang och komponenterna pabdrjas att pressas enligt den order pa
artikeln som operatdren har pa datorn. Den fardiga presskomponenten transporteras
till en annan pall som vid slutet av ordern skall transporteras av en truckforare till
ett mellanlager, dér véintetiden pa nésta produktionsprocess paborjas, svetsning.

5.2.3 Svetsning
C/T = Cykeltid, 60 sek.

S/T = Stilltid, 1800 sek.
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I denna avdelning finns det 5 svetsmaskiner och vid varje svetsmaskin stir en
operator, totalt sétt dr det 5 operatorer i denna tillverkningsprocess.
Tillverkningsprocessen paborjas genom ett inre still som gors av operatdren pa
svetsmaskinen. Under tiden som operatoren stiller in svetsmaskinen transporterar
truckforaren den artikel som berér ordern som ska koras av operatéren. Under
vantetiden pa operatorens artiklar fran mellanlagret, slutfors det inre stall pa
svetsmaskinen fOr att sedan kunna starta tillverkningsprocessen.
Tillverkningsprocessen paborjas genom att operatoren tar tvd komponenter som
redan har genomfort pressprocessen som i sin tur monteras pa svetsmaskinen. Vid
sidan pa svetsmaskinen finns det tva klaffar som héller ihop komponenterna fran att
falla isdr under svetsprocessen. Efter att monteringen har utforts trycker operatéren
pa startknappen. Vid detta skede vrider sig svetsmaskinen 180 grader. Efter detta
skede svetsas de monterande komponenterna. Under tiden som svetsprocessen sker
utfor operatoren processen igen fran borjan till slut.

Detta &r en cirkulédr process som sker inom svetsprocessen. Svetsmaskinen ar
uppbyggd pa det sétt att maskinen innehéller tva likdana sidor, vilket i sin tur ger
mojligheten for operatdren att montera ndst kommande svetsprocess som bestar av
tva presskomponenter under tiden de forsta tva presskomponenterna svetsas.

5.2.4 Lackering
C/T = Cykeltid, 20 sek.
S/T = Stalltid, 36 sek.

I lackeringsprocessen finns det 6 operatorer som har i huvuduppgift att hdnga upp
fardigsvetsade komponenter i form av stolar i en lina som bestar av tva krok platar
som ska halla upp stolen. Lackeringen bestar av tva olika processer. Forsta
processen behandlar upphéngning av stolar pa krok platarna, andra processen
behandlar forberedelsen for lackeringsmaskinen dér en operator viljer rétt farg och
ratt kvantitet for att minimera riskerna for stopp. Efter lackeringen lamnar man
stolarna for att torka som sedan ldggs pa en pall och transporteras vidare till
mellanlagret dir de véntar pa nésta process i tillverkningen, montering.

5.2.5 Montering
C/T = Cykeltid, 170 sek.
S/T = Stilltid, 900 sek.

I monteringsavdelningen finns det en operator som har i huvuduppgift att montera
ihop komponenten som till borjan var bara ett stdlrér som i sin tur bockades och
pressades, vidare svetsade operatorerna komponenten som i sin tur lackerades i
sista hand innan det kom fram till monteringsavdelningen. Har monterar montdren
ihop komponenten till en fardigstilld produkt. Processen paborjas aterigen med ett
inre still ddr montoren tar fram rétta skruvar, ryggstdd och tré sits som ska
monteras under processens gang. Montoren anvander dven en truck som hjalpmedel
for att transportera de lackerade komponenterna fran mellanlagret till
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monteringsavdelningens produktionsgolv. Ryggstddet bestar av 4 skruvar, lika sa
tré sitsen. Den lackerade komponenten ldggs fram pa bordet, skruvarna forbereds
och finns tillhands medan sittdynan laggs pa rétt plats. Darefter trycker montoren in
skruvarna och fortsétter med ryggstdden som foljer samma process som sittdynan.
Efter monteringen av ryggstddet och sittdynan, aterstar sista delen i processen, att
sétta pa fotstod som bestér av fyra stycken hardplast komponenter for att minimera
slitage och utoka kvaliteten pa produkten.

5.2.6 Lager

Fallforetaget Johpomek AB bestar totalt av 5 lager, varav 3 lager betraktas som
mellanlager medan de tva resterande betraktas som ett varumottganingslager och ett
kundvarulager.

Varumottganingslagret, under datumet 2018-04-04 bestod av totalt 500 stycken
artiklar, vintetiden berdknades vara pa en dag. Det berdknade medelvérdet pa
transporten fran underleverantoren till varumottagningslagret dr 15-20 dagar.

Mellanlagret mellan bockningen och svetsningen, under datumet 2018-04-04
bestod av totalt 700 stycken artiklar dér véntetiden berdknades vara pa totalt en dag.

Mellanlagret mellan svetsningen och lackeringen, under datumet 2018-04-04
bestod av totalt 526 artiklar dér véntetiden berdknades vara pa totalt tva dagar.

Mellanlagret mellan lackeringen och monteringen, under datumet 2018-04-04
bestod av totalt 450 stycken artiklar, déar véntetiden berdknades vara pa totalt tva
dagar.

Kundvarulagret efter monteringsprocessen, under datumet 2018-04-04 bestod av
totalt 195 stycken artiklar, ddr vintetiden berdknades vara pa totalt pa tva dagar.
Det berdknade medelvardet pa transporten fran kundvarulagret till kunden ar 15-20
dagar.
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5.3 Virdeflodesanalys
Fallforetagets produktionsprocess bestar av fem olika avdelningar, bockning,
pressning, svetsning, lackering och montering. Vidare foljer fem olika lager med

olika vantetider pa artiklarna. Cykeltider och stilltider varier i de olika avdelningar
vilket kommer redovisas i de foljande underkapitlen.

5.3.1 Bockning
C/T, Cykeltid = 61,9 sek.

S/T, Stélltid = 1440 sek.

o C/T, Cykeltid
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Figur 8.0 demonstrerar cykeltiden inom bockavdelningen.

Observation 1 62 61,9
Observation 2 62 61,9
Observation 3 62 61,9
Observation 4 62 61,9
Observation 5 62 61,9
Observation 6 62 61,9
Observation 7 62 61,9
Observation 8 61 61,9
Observation 9 62 61,9
Observation 10 62 61,9

Figur 9.0 demonstrerar observationerna i sek inom bockavdelningen.

Resultatet pa cykeltiden gav inte stor variation tillgrund av att avdelningen &r
bemannad av en autonom robot. Roboten dr programmerad vilket dven resulterar en
mindre variation pa cykeltiden, enligt tabellen som figur 13.0 demonstrerar. Den
enda variationen tilltridde vid observation atta, dar roboten utférde arbetet pa 61
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sekunder i forhallande till andra observationer som visade sig resultera 62
sekunder. Utifran observationerna fick skribenten ett medelvarde pa 61,9 sekunder
vilket stimmer 6verens med fallforetagets mitningar. Vidare sdkerstiller
observationerna validiteten fran fallforetagets métningar som presenterades inom

kapitlet 4.0 Empiri.

Stalltiden resulterade till 1440 sekunder vilket 4r matningen fran fallforetaget.
Stalltiden inkluderar bade inre och yttre still. En SMED har utforts av skribenten
pa bockavdelning till grund av den hoga stélltiden och det tryckande systemet i
produktionen som orsakade stora batcher och hdga lagernivéaer. Resultatet av
stdlltiden inom bockavdelningen kommer att redovisas inom kapitlet 6.3 SMED.

5.3.2 Pressning
C/T = Cykeltid, 7.49 sek.

S/T = Stilltid, 576 sek.

Sek C/T, Cykeltid
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Figur 10.0 demonstrerar cykeltiden inom pressavdelningen.

Observation 1 7,5 7,49
Observation 2 8 7,49
Observation 3 7 7,49
Observation 4 7 7,49
Observation 5 7,2 7,49
Observation 6 7,5 7,49
Observation 7 8 7,49
Observation 8 7,7 7,49
Observation 9 7,5 7,49
Observation 10 7,5 7,49

Figur 11.0 demonstrerar observationerna i sek inom pressavdelningen
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Observationerna i pressavdelningen gav betydligt storre variation inom cykeltider
som bearbetades av en operator. Figur 15.0 illustrerar hur matvarden varierar med
hinsyn till olika faktorer sdsom snabbhet och koncentration. Det maximala vérdet
som cykeltiden kom upp till, blev atta sekunder och den minimala griansen
hamnade pa sju sekunder, detta resulterade vidare till ett medelvarde pa 7.49
sekunder.

Stalltiden inom pressavdelningen resulterade till 576 sekunder vilket ar
dataméitningen fran fallforetaget. Skribenten genomforde ingen SMED i denna
avdelning tillgrund av det 1aga tidsintervallet som berdr stélltiden pa
pressmaskinen.

Differensen mellan stilltiderna inom bock och pressavdelningen,

1440 sek (bockning) — 576 sek (pressning) => 864 sek.

Differensen mellan stilltiderna inom bock och pressavdelningen, samt det

tryckande systemet inom produktionen resulterade till att skribenten fordjupade
studien om SMED inom bockavdelningen.

5.3.3 Svetsning
C/T = Cykeltid, 59,9 sek.

S/T = Stélltid, 1800 sek.

el C/T, Cykeltid

B Virde

B Medelvarde

Figur 12.0 demonstrerar cykeltiden inom svetsavdelningen.

Observation 1 62 59,9

Observation 2 64 59,9

Observation 3 63 59,9
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Observation 4 59 59,9

Observation 5 61 59,9
Observation 6 60 59,9
Observation 7 57 59,9
Observation 8 57 59,9
Observation 9 58 59,9
Observation 10 58 59,9

Figur 13.0 demonstrerar observationerna i sek inom svetsavdelningen.

Observationerna 1-10 inom figur 17.0 visar virden i sekunder med en liten
variation frdn operatorens arbetssétt. Observationerna fran 1-3 &r betydligt hogre i
forhallande till 4-10 ddr mitvardena visar mindre varians i arbetsséttet. Utifran
skribentens observation visade sig faktorn till variation vara, koncentration och
tidsintervallet innan operatoren kunde utféra processen utifran det standardiserade
arbetssitt. Efter observation sex borjade operatdren utfora arbetet mer inom det
standardiserade arbetssittet, vilket resulterade en cykeltid pa ett medelvirde 57.5
sekunder.

Stalltiden resulterade till 1800 sekunder, vilket dr datamétningen utifran
fallforetaget som beskrevs inom kapitlet 4.2.3 Svetsning. Skribenten hade inte
mojligheten att méta stilltiden i avdelningen pa grund av att ingen stilltid utfordes
under skribentens observation pa cykeltid.

Eftersom produktionen i svetsningen dvergar fran ett tryckande system till ett
dragande system, utférdes ingen SMED fran skribentens perspektiv.
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5.3.4 Lackering
C/T = Cykeltid, 20 sek.

S/T = Stalltid, 36 sek.

el C/T, Cykeltid

B Virde

B Medelvarde

Observation 4
Observation 5
Observation 6
Observation 7
Observation 8
Observation 9

Observation

— N ™M
c [ c
e 9o o
e
© © ©
s> > 2
_ — —
Q O O
(%] (%) (%)
o O QO
o O O

Figur 14.0 demonstrerar cykeltiden inom lackavdelningen.

Observation 1 20 20
Observation 2 20 20
Observation 3 20 20
Observation 4 20 20
Observation 5 20 20
Observation 6 20 20
Observation 7 20 20
Observation 8 20 20
Observation 9 20 20
Observation 10 20 20

Figur 15.0 demonstrerar observationerna i sek inom lackavdelningen.

Den observerande cykeltiden som visas i figur 18.0 resulterade 20 sekunder.
Utifréan tabellen i figur 17.0, kan skribenten konstatera att ingen variation forekom
under observationerna. De tio observationerna resulterade till ett medelvérde pa 20
sekunder, vilket stimmer 6verens med fallforetagets data som beskrevs i kapitlet
4.2.4 Lackering. Den observation som utfordes av skribenten stodjer fallforetagets
data som resulterar till en 6kad validitet i fallstudien.
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Stalltiden inom lackeringsavdelningen resulterade till 36 sekunder som &r uttagen
fran fallforetagets data, beskrivet i kapitlet 4.2.4 Lackering. Utifran den korta
stdlltiden pa lackeringsmaskinen med avseende pa det dragande systemet i
produktionen, behdvde inte skribenten utféra en fordjupad granskning inom
SMED.

5.3.5 Montering
C/T = Cykeltid, 170,9 sek.

S/T = Stilltid, 900 sek.

. C/T, Cykeltid

185
180
175
170 A
165 -
160 -
155 A
150 -

B Virde

B Medelvarde

Observation 3
Observation 4
Observation 5
Observation 6
Observation 7
Observation 8
Observation 9

-~
c c
o o
5 B
@® [
> 2
— —
T
(%) (%]
o Qo
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Observation 10

Figur 16.0 demonstrerar cykeltiden inom monteringsavdelningen.

Observation 1 172 170,9
Observation 2 170 170,9
Observation 3 170 170,9
Observation 4 168 170,9
Observation 5 165 170,9
Observation 6 163 170,9
Observation 7 178 170,9
Observation 8 180 170,9
Observation 9 172 170,9
Observation 10 171 170,9

Figur 17.0 demonstrerar observationerna i sek inom monteringsavdelningen.
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Figur 20.0 visar cykelvérdets resultat inom monteringsavdelningen, dar
medelvirdet blev 170,9 sekunder. Figur 21.0 visar tydliga variationer utifran
skribentens observation pé operatdrens tillverkningsprocess. Den maximala
variationen under observationen tilltrddde under observation sju, dar faktorn var att
operatoren saknade ett x antal skruvar till stolen. Detta resulterade till en
variationsdifferens mellan observation 6 och 7 pa 15 sekunder.

(Observation 7) 178 sekunder — (Observation 6) 163 sekunder => 15 sekunders
differens.

Det maximala vérdet pa cykeltiden blev 180 sekunder och det minimala viardet, 163
sekunder. Utifran det maximala och det minimala vérdet kan skribenten konstatera
att monteringsavdelningen cykeltider resulterade till stora variationer.

Stilltiden inom monteringsavdelningen resulterade till 900 sekunder som &r uttagen
fran fallforetagets data, beskrivet i kapitlet 4.2.5 Montering. Med hansyn till
skribentens observation, det dragande system inom produktionsprocessen och den
procentuella graden av kundorderstyrda produktionen, behdvdes ingen fordjupning
inom SMED metoden.

Till grund av en variation mellan fallforetagets cykeltider och skribentens
observationer kommer tva vardeflodesanalyser redovisas i de foljande tva
underkapitel, 6.1.6 och 6.1.7. De tva vardeflodesanalyser kommer utgéra en grund
for en virdeflodesanalys av ett framtida ldge som kommer att redovisas som en del
av forbattringsforslag i slutet av projektet.

5.3.6 Virdeflodesanalys utifran fallforetagets data

Datum: 2018-04-04

dd

Lopande order
{ Leverantor

Beroende pa behovet Ldpande order

Produktionsplanering ¢ Beroende p4 behovet

/
: X
/ Press Bockning A " /\ \ A
| \\ A Svetsning /\ i \ i /\
) N mn 1 / -l o y Lackering = Montering K
mI> 1\ l:/ 5 > 4 1\ C > 6 = Al \ g 1 AR
1 da; \ L —=/\[ = - | — = [l
1 CT=755ek C/T=62sek C/T=60sek o
1dag 2 dagar C/T=20sek 2 dagar CIT=170sek 2 dagar
§/T=576 sek §/T=1440 sek S/T=1800 sek §/T=36sek §/T=900 sek
1skift= 1skift 2 skift 1skift 1skift
[ 23040 sek/skift 23040 sek/skift 26640 sek/skift 23040 sek/skift 23040 sek/skift
1 2 2 2
—
L/T =8 dagar

1.5

62

60

———— R e —
m 15-20 _— | Dagligplanering | — e —
dagar / " —
/
//
r'd

20

170

Figur 18.0 demonstrerar fallforetagets virdeflodesanalys utifrdan den empiriska data som beskrevs
under kapitlet 4.0 Empiri.

Skribenten kommer att dela upp figur 23.0 som bilaga A och B i slutet av projektet, for att utoka
skdrpan pa bilden.
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5.3.

A —— A /
\ 4 - r— p— C/T=20sek = A% | C/T=170,9 sek —
/1 \ > §/T=576sek [ [ | v ]]I>/ L T - |\ [— E// . XE/ i /ﬂ

Bilden illustrerar ett nuvarande tillstdnd pa fallféretaget. Processen paborjas och
avslutas fran kundens perspektiv. Kunden skickar en 16pande order till
produktionsplaneringen, vidare skickas en order till underleverantéren. Transporten
tar 15-20 dagar fran leverantoren till foretagets varumottagningslager, med en
véantetid pa en dag. Vidare transporteras ravarumaterialet till press och
bockavdelningen. De tre avdelningar ar berdrda av ett tryckande system som sedan
overgar till ett dragande vid mellanlagret. Vidare fortsétter ett dragande system
genom hela produktionsprocessen. De fardigmonterade produkterna lagras i
kundvarulagret, vidare skickas varorna via en leverantdr till kunden. Transporten
mellan foretaget och kunden tar 15-20 dagar.

Utifran empiriska data som fangats upp fran skribenten kunde en
viardeutnyttjandehetsgrad riknas ut, detta med hjilp av véntetid i lager och den
summerande cykeltiden fran forsta till sista avdelningen. Hogra sidan av figur 23.0
illustrerar resultatet av utrdkningen pa flodeseffektivitet.

Antalet dagar inom lager,

(1+1+2+2+2) =8 dagar, vilket resulterar till, (8 * 24 * 3600) = 691 200
sekunder.

Den totala cykeltiden frén forsta till sista produktionsavdelning,
(7,5+ 62 +60+20+170) =319,5 sekunder.
Flodeseffektivitet = Totala cykeltiden (vardehdjning) / Totala ledtiden i

produktionen, 319,5 / 691 200 = 0,000462 * 100 => 0,0462 %. 0,0462 % ar den
procentuella virdeskapande tiden i relation till den totala ledtiden.

7 Virdeflodesanalys utifran skribentens data

Lépande order Datum: 2018-04-23 . P ,"/ /l/
behovet Lopande order

Produktionsplanering beroende behovet Kund

_—— |Dagligplanering —— e

Press Bockning
1

1 Svelsvﬂ"s5 Lackering

Montering
1

C/T=1,49 sek C[T=619sek C/T=59,9 sek

§/T=36sek S/T=900 sek

g 1kift 15kt

18kift
! 2

23040 sek / skift 4 skift 640 sek/skift 4 ift 4 kift
/ 23040 sek / ski 1 26 640 sek/skif 2 23040 sek / ski 2 23040 sek/ skif
sek / ski

o | L

1dag 25kift 2 dagar 1 skift 2 dagar 2 dagar

B

Kvalitet =100 % Calitet=100% -
— Kl 100% | Kualitet =100 % Kalitet =100% L/T=8dagar
749 61,9 59,9 ‘ 2 V/T=320,19 sek ke

170,9

0,0463
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Figur 19.0 demonstrerar fallforetagets virdeflodesanalys utifrdn skribentens
observationer under studiens period.

Skribenten kommer att dela upp figur 24.0 som bilaga C och D i slutet av projektet, for
att utoka skdrpan pa bilden.

Utifran resultatkapitel 6.1.1 — 6.1.5 kunde skribenten utfora en egen
virdeflddesanalys utifrdn observationerna och tidmétningar, vilket resulterade till
en ny viardeflodesanalyskarta. Det som skiljer fallforetagets vardeflodesanalys i
forhallande till skribentens &r observationerna pé cykeltiden, vilket resulterade till
ett annat resultat inom flodeseffektiviteten. De cykeltiderna som varierade under
observationen var, bockavdelningen, pressavdelningen, svetsavdelningen och i
monteringsavdelningen. Skillnaden pa cykeltiderna kommer att redovisas i1 foljande
stycke.

Bockavdelning,

Fallforetagets data, 62 sekunder.

Skribentens data, 61,9 sekunder.

Pressavdelning,

Fallforetagets data, 7,50 sekunder.

Skribentens data, 7,49 sekunder.

Svetsavdelning,

Fallforetagets data, 60 sekunder.

Skribentens data, 59,9 sekunder.

Monteringsavdelning,

Fallforetagets data, 170 sekunder.

Skribentens data, 170,9 sekunder.

Cykeltiderna mellan fallforetagets data och skribentens data resulterar till en
differens pa,

(62+7,50+60+170) — (61,9+7,49+59,9+170,9) => - 0,69 sekunder.

Resultatet resulterar att cykeltiden utifran fallféretagets data ar 0,69 sekunder
mindre an skribentens cykeltider. Utifran resultatet kan skribenten &ven konstatera
att flodeseffektiviteten kommer avvika, vilket kommer presenteras i féljande
stycke.

Antalet dagar inom lager,
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(1+1+2+2+2)=8 dagar, vilket resulterar till, (8 * 24 * 3600) = 691 200
sekunder.

Den totala cykeltiden fran forsta till sista produktionsavdelning,
(7,49 + 61,9 + 59,9 + 20 + 170,9) = 320,19 sekunder.

Flodeseftektivitet = Totala cykeltiden (vardehdjning) / Totala ledtiden i
produktionen,

(320,19 /691 200) = 0,0004632 * 100 => 0,0463 %. 0,0463 % &r den procentuella
vardeskapande tiden i relation till den totala ledtiden.

Flodeseftektivitet utifran empiriska data, 0,0462 %.
Flodeseffektivitet utifran skribentens data, 0,0463 %.

Differensen => (0,0463 — 0,0462)% => 0,0001 %, den procentuella viardeskapande
tiden i relation till den totala ledtiden.

5.4 Spaghettidiagrammet

- Pallar
F Layout

Rorelser pa
* operatéren

. Operatérens
startpunkt

1.5 Steguis rérelse
pa operatoren

[

Figur 20.0 demonstrerar ett spaghettidiagram som utfordes inom bockavdelningen ddr
stilltiden var som storst.

Skribenten kommer att dela upp figur 24.0 som bilaga E och F i slutet av projektet, for att
utoka skdrpan pd bilden.

Numreringarna 1-5 i figur 24.0 demonstrerar operatorens rorelse under SMED
observationen. Operatoren paborjade stilltiden i centrum av produktionsgolvet,
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vidare forflyttade sig operatoren till verktygsomradet dér flera repetitiva rorelser
utfordes. Efter byte av verktyg fortsatte operatoren vidare till bockmaskinen dér
sloseri i form av konversation med en annan operatdr pagick. Efter moment 2
fortsatte operatoren arbetet med moment 3-4 dér stalroren lastades av fran forsta
pall till en annan pall, som vidare skulle transporteras till roboten. Efter transporten
utforde operatdren sista moment inom observationen, moment 5, genom att starta
igang roboten.

5.5 SMED

Under observationen av spaghettidiagrammet togs d4ven en tidmétning av
skribenten for att kunna presentera den stélltid som utfoérs inom bockavdelningen.
Den totala tiden resulterade till 11 minuter, 660 sekunder. Observationen bestod
enbart av ett inre still. Ett yttre stdll utfordes inte av operatéren under skribentens
observation.

Med hjilp utav de empiriska data om stélltiden inom bockavdelningen, kunde
skribenten ridkna ut hur ménga sekunder ett yttre still sysselsatts.

1440 sek (den totala stilltiden) — 660 sek (inre stédll) => 780 sek (yttre still).

Det inre still omfattade dven transporten fran huvud lager till bockavdelningen som
tog 2 min och 15 sekunder, som visas i figur 24.0. Utifran empiriska data om
kostanden for stilltiden, kunde skribenten gora en utrdkning, den kostnad som
fallforetaget utsétts for under ett still i bockavdelningen.

Kostnad for still/timme => 525 kronor.

Skift i sek under en dag => 23 040 sekunder, i timmar => (23 040/3600) =>, 6,4
timmar.

Ett still utfors under 1440 sekunder, i timmar => (1440/3600) =>, 0,38889 => 0,39
timmar.

Detta medfor att Y, kostanden for still per dag => (0.39 * 525) => 204,75 kr =>
205 kronor.

(Y = 525x)

Y, antalet kronor, X antalet timmar och m-vardet 525 som &r kostnad for
stall/timme.
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5.6 Frekvensstudie

Skribentens frekvensstudie omfattade maskin och personalaktiviteter. Totalt
resulterade frekvensstudien 16 mét objekt varav, sju maskiner och nio personal.
Den tid mellan métningarna varade i 30 sekunder, vilket resulterar till att hela
undersokningen varade i cirka 4 timmar. Resultatet pa de tva olika aktiviteterna
kommer att presenteras i kommande underkapitel, 6.4.1 Aktiviteter-personal och
6.4.2 Aktiviteter-maskin.

5.6.1 Aktiviteter-personal

Antal observationer som omfattade frekvensstudien inom aktiviteterna hos
personalen blev totalt 301 stycken. Resultatet illustrerar en tydlig bild hur olika
objekt varierar i forhéllande till aktiviteterna som undersoktes av skribenten.
Observationerna visade tydliga aspekter pa aktiviteten sloseri nér lunchraster och
fikapauser skulle tilltrdda, vilket uppmérksammades av skribenten. Vidare kommer
skribenten presentera resultatet i form av tva olika figurer, figur 26.0 och 27.0.

Aktiviteter-Personal

0%

B Vardeskapande
B Stodjande
[ Sléseri

v B Oklart

= Qvrigt

Figur 21.0 Demonstrerar en procentuell fordelning, utifrdn personal-aktiviteter.

Virdeskapande 85
Stodjande 92
Sloseri 49
Oklart 75
Ovrigt 0

Figur 22.0 Demonstrerar aktiviteterna som undersoktes och antalet som tilltrddde vid observationen.
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5.6.2 Aktiviteter-maskin

Antal observationer som omfattade frekvensstudien inom aktiviteterna hos
maskinen blev totalt 200 stycken. Resultatet illustrerar en tydlig bild hur olika
objekt varierar i forhéllande till aktiviteterna som undersoktes av skribenten.
Observationerna visade tydliga brister inom aktiviteten avstdngd, da operatoren inte
var ndrvarande vid stationen, vilket uppmérksammades av skribenten. Vidare
kommer skribenten presentera resultatet i form av tva olika figurer, figur 28.0 och
29.0.

Aktiviteter-Maskin

0%

H Drift
B Avstangd
HVantetid

B Ovrigt

Figur 23.0 Demonstrerar en procentuell fordelning, utifrdn maskin-aktiviteter.

Drift 61
Avstdangd 80
Viintetid 58
Ovrigt 0

Figur 24.0 Demonstrerar aktiviteterna som underséktes och antalet som tilltridde vid observationen.
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6.0 Analys

1 féljande kapitel kommer skribenten stdilla virdeflodesanalys, spaghettidiagram,
SMED och frekvensstudie mot teorin. Detta med syftet att identifiera vilka problem
som kan elimineras samt vilka tinkbara forbdttringsdtgdrder som existerar.

.
"
N—

Figur 25.0, demonstrerar skribentens tillvigagdngssdtt i kapitlet 7.0 Analys.

6.1 Virdeflodesanalys

Av virdeflodesanalysen i figur 23 och 24 kan skribenten konstatera att
bockavdelningen ar den produktionsprocess som styr hela produktionen pa
fallforetaget. Utifran det tryckande system som beror fallforetagets forsta tva
produktionsavdelningar, skapas mellanlager for att underlitta ndstkommande
avdelningar som berors av ett dragande system. Detta for att sdkerstilla sdkerheten i
produktionen ifall det uppstar haverier under processens gang.

Det tryckande systemet som rader inom de forsta tva produktionsavdelningar
minimerar sannolikheten att fallforetaget skall kunna arbeta utifran maltillstandet
Just-In-Time.

Teorin beskriver att ett tryckande system producerar utan hiansyn till
ndstkommande station, dér tillverkningsorder ges till samtliga maskiner och dar
storningar som uppstar backas upp av olika buffertlager. Teorin forklarar att
produktionsprocessen behdver anpassas efter kraven som Just-In-Time stiller, korta
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stélltider, sma partistorlekar, flodesorienterad produktionssystem och flexibel
personal.

Utifran figur 23 och 24 kan skribenten konstatera att den cykeltid som driver
produktionen &dr bockavdelningens pa 61,9 sekunder. Detta skapar
forbattringsatgarder inom produktionen dé nidstkommande station, svetsning har en
cykeltid pa 59,9 sekunder, vilket skapar tva sekunders differens mellan stationerna.
Med hénsyn till det tryckande systemet inom produktionen kommer ett buffertlager
tilltrdda for att det inte ska rdda en 6verproduktion. Med detta sagt kommer
komponenterna befinnas i ett mellanlager under tiden de véntar pa nésta
produktionsprocess.

Forbdttringsatgdrder, utifran det nuvarande tillstdndet som beror fallforetaget
skulle en minimering av ett buffertlager ske mellan bockavdelningen och
svetsavdelningen. Vidare skulle det tryckande systemet 6verga till ett dragande
system, vilket i sin tur skulle resultera till en mer effektiv produktion, kopplad till
First-In-First-Out principen. Med hénsyn till att bockavdelningen &dr den avdelning
som styr hela produktionsprocessen, skulle en potentiell sammanslutning mellan de
tre forsta avdelningarna kunnat ske. Det mellanlagret, mellan svetsavdelningen och
lackeringsavdelningen skulle kunna ersittas med ett Kanban system. Vid behov av
artiklar i monteringsavdelningen, skulle en signal behova skickas via operatéren
med hjilp utav ett Kanbankort, “monteringsavdelningen behover artiklar”.

Med detta sagt hade cykeltiden minimerats, ett buffertlager eliminerats och den
tryckande produktionen hade 6vergatt till en mer flodesorienterad produktion.

6.2 Spaghettidiagram

Teorin beskriver att ett spaghettidiagram anviands med syftet att hitta den optimala
layouten inom en specifik avdelning, genom att eliminera sldseri i form av arbete
som inte tillfér ndgot virde. Genom en fordndring av layout kan dven produktionen
forbattras vilket 1 sin tur leder till en mer effektiv produktion.

Av spaghettidiagrammet i figur 25 kan skribenten identifiera onddigt arbete, arbete
som inte tillfor nagot virde. Utifran figur 25 kan skribenten konstatera att layouten
ar oorganiserad vilket resulterar till en hog grad av rorelser. Vidare ar layouten
begriansad vilket resulterar till att operatéren kdnner sig instingd. Moment 3-4 som
operatoren utfor ar ett tydligt exempel pa ett onddigt arbete. Forflyttning av
stadlroren fran ena pall till den andra dr ndgot som tar oerhort mycket tid och darmed
begrinsar operatoren till att utfora andra viktiga moment inom produktionen.

Moment tva kdnnetecknar dven den ett onddigt arbete, dir operatéren anvander
produktionstiden till att féra en konversation med en annan operator vid
bockmaskinen, for att sdkerstélla ifall arbetet utfors korrekt. Detta signalerar brist
pa en standardiserad arbetssitt och 5 S verktyget samt osdkerhet vid arbetsplatsen.

Teorin forklarar att 55 ar ett stabiliserande verktyg dér syftet ar att forma en
strukturerad organisation for att skapa ett gemensamt och standardiserat arbetsstt.
Verktyget dr ett arbetssétt som genererar 16sningar at organisationens problem. 55
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leder till en effektiv verksamhet och &r andra kdrnan inom stabilitet som stodjer
organisationen till att nd konceptet Just-In-Time.

Forbdttringsdtgdrder, utifran spaghettidiagrammet som berdr bockavdelningen i
fallforetaget skulle en minimering av moment 3-4 ske genom att anvinda samma
pall till roboten, som stélroren transporteras fran huvudlager till bockavdelningen.
Detta skulle frigora ytor i produktionsgolvet vilket skulle resultera till fria rorelser
for operatoren. Vidare skulle moment 2 elimineras genom utbyte mot en mer
kunnig operator eller en implementering av en standardiserad arbetsstt.

6.3 SMED

Utifran resultatet i kapitel 6.3 SMED, kan skribenten konstatera att stilltiden ar
relativt hog for att fallforetaget skall kunna arbeta utifrdn maltillstdndet Just-In-
Time. Det inre stdll som observerades av skribenten omfattade 660 sekunder, vilket
motsvarar 45,8 % av hela stilltiden. Vidare tyder resultatet att ndstan 50 % av hela
stilltiden motsvarar ett inre stall.

Teorin beskriver att fokuset inom SMED ligger i att konvertera inre still till ett
yttre, med syftet att utfora s& mycket forberedelser som mojligt medan maskinen &r
i drift. Vidare forklarar teorin att langa stélltider ingar i bendmningen for sloseri.
Teorin forklarar att minimering av stélltider ar ett signifikant omréde inom Just-In-
Time som ger forutséttningar att uppna mycket annat, 6kad flexibilitet och
minimering av ledtiden. Detta leder vidare till en positiv inverkan i produktionen.

Utifran resultatet av SMED metoden kan skribenten konstatera att en transport
utfordes av en operator som varade i 2 minuter och 15 sekunder. Skribenten har
gjort en analys som visar hur kostnaden for SMED skulle variera ifall en
eliminering av transporten utfordes. Detta kommer att presenteras av skribenten i
kommande stycke.

Den totala stilltiden subtraherad med transporten => En ny, potentiell stalltid.
1 440 sekunder — 130 sekunder => 1 310 sekunder.

Ett still utfoérs under 1 310 sekunder, i timmar => (1310/3600) =>, 0,36388 => 0,36
timmar.

Utifran formeln som skribenten redovisade under kapitel 6.3 SMED kan en
berdkning av kostnaden riknas ut, (Y = 525x)

Y, antalet kronor, X antalet timmar och m-vardet 525 som &r kostnad for
stall/timme.

Y =(0,36 * 525) => 189 kronor.

Kostnaden for stélltiden utifran kapitlet 6.3 SMED resulterade till 205 kronor, via
eliminering av transporten blev kostnaden istéllet 189 kronor. Detta resulterar
vidare till att differensen blir, (205 — 189) kronor => 16 kronor.
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Det som skribenten kan konstatera 1 forhallande till vad teorin beskriver dr att, via
eliminering av transporten kommer fallféretaget kunna niarma sig maltillstandet
Just-In-Time samt att differensen mellan kostnaderna for respektive stalltid
kommer mojliggora att fallforetaget kan anvinda den reducerande kostnaden till
viktigare resurser.

Forbdttringsatgdrder, utifran figur 25.0 som beror bockavdelningen, dir dven
SMED metoden utfordes kan skribenten konstatera att forflyttning av hyllan,
namngiven “verktyg for roboten” till hyllan “verktyg for still” skulle kunna
utforas. Vidare skulle detta leda till att den pall med stalrér som en operator
transporterar fran huvudlager till bockavdelningen skulle kunna lagras dér hyllan
“verktyg for roboten” stod innan forflyttningen. Detta skulle resultera till en
minimering av stélltid, med hela 130 sekunder, vilket skulle motsvara ett stort steg
mot fallféretagets maltillstand, Just-In-Time.

6.4 Frekvensstudie

Teorin beskriver att frekvensstudie dr en metod som utvérderas kontinuerligt.
Metoden anviands med syftet att ge verksamheten en analys av nuldge med hiansyn
till fallforetagets styrkor och svagheter. Detta anvénds till en grund for en potentiell
utveckling av fallforetagets framtid.

6.4.1 Aktiviteter-personal

Utifrén figur 26.0, kan skribenten konstatera att majoriteten av observationerna
resulterade till ett stddjande arbete, arbete som tillfor ndgot vérde, kopplat till
viardeskapande arbete. En intressant aspekt inom resultatet dr att det vardeskapande
arbetet &r relativt néra sloseri arbetet, med hénsyn till den procentuella satsen.
Virdeskapande arbetet resulterade till 28 % medan sldseri arbetet resulterade till 16
%, vilket utgdr en differens pa 8 %.

Teorin forklarar att sldseri bestar av atta olika former som kdnnetecknas med 7+1
metoden. Metoden behandlar bland annat 6verproduktion, 6verarbete, transport,
omarbete, vantan och onddiga lager. Teorin beskriver att dverproduktion anses som
det storsta och mest upprepande problemet i ett tillverkande foretag.

Det procentuella resultatet av sloseri visade sig inte vara pa grund av
overproduktion, utan mer pa grund av vintan och forflyttning av ménniskor. Det
radde sloseri i form av onddigt arbete — arbete som inte tillfor ndgot vérde,
konversationer mellan operatorer d4r ndgot som skribenten faingade upp under
observationerna, vilket kan dven kopplas till ett onédigt arbete.

Figur 26.0 resulterade till 25 % av en oklar aktivitet, en aktivitet som skribenten
ansag vara nagot som inte kunde uttryckas under 6gonblicket, allt fran att
operatoren inte finns pa plats, i from av toabesok, ej ndrvarande till att operatdren
star vid arbetsbordet och inte vet vad hen ska gora. Denna aktivitet kan kopplas till
sloseri, vilket skapar stora funderingar kring hur fallféretagets operatorer egentligen
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arbetar. Vid en eventuell sammanslutning mellan dessa tva aktiviteter, sldseri och
oklart arbete, sa skulle detta resultera till 41 % av sl6seri, i1 forhallande till
fallforetagets viardeskapande arbete, 28 %. Detta tyder pa brist av ett standardiserat
arbetsstt.

Teorin beskriver att arbete som utfors via en standardiserad arbetssitt underlattar
for tillverkande foretag, att hélla en hog kvalitetsniva pa produkterna samt en hog
takt inom produktionen. Standardiserad arbetssétt fungerar d&ven som en bas for
jamforelse, dir arbetet som inte utfor den maximala kapaciteten har potential till att
forbattra den. Teorin forklarar att en viktig aspekt med detta arbetssatt ar att endast
anvinda en vil beprovad och pélitlig teknik, som lampar sig for personal och
processer.

Forbdttringsdtgdrder, implementering av en standardiserad arbetssétt som gynnar
alla operatorer. Under observationerna kunde skribenten konstatera att alla
operatorer utgdr arbetet pa sitt sdtt men far tillslut samma resultat, en valfungerad
produkt. Detta tyder pa att vissa operatorer har forméagan att arbeta under snabbare
omsténdigheter, vilket &r en positiv inverkan pé fallforetaget. Den kunskap som
dessa operatorer besitter skulle kunna anvéndas som en grund for att utforma en
nytt standardiserad arbetssatt.

6.4.2 Aktiviteter-maskiner

Utifran figur 28.0, kan skribenten konstatera att majoriteten av observationerna
resulterade till avstingda maskiner, en aktivitet som kan kopplas till ett arbete som
inte tillfér nagot virde. En intressant aspekt inom resultatet dr att den procentuella
satsen inom aktiviteten, véintetid ar relativt nédra aktiviteten, i drift. Det skiljer
endast 2 % mellan dessa aktiviteter, vilket skapar funderingar kring ifall
fallforetagets planeringsavdelning utfor korrekt kor plan for operatdrerna.

Aktiviteten avstingd resulterade till hela 40 %, avstingningen stod till grund for att
det inte fanns nagon operator kring vissa maskiner som undersoktes av skribenten
under observationerna. Nir skribenten var inne i sin tredje timme inom studien,
visade sig att de maskiner som var avstdngda, kom i drift. Vid en fordjupad
granskning visade sig att vissa operatorer var sjuka under observationerna.
Svetsavdelningen bestar av tva skift, detta resulterade att de maskiner som var
avstdngda de forsta tva timmarna inom studien, kom i drift efter ett skiftbyte. Detta
resulterade till att aktiviteten i drift 6kade i den procentuella ansatsen. Resultatet
medfor att det rdder brist i form av stabilitet inom fallforetaget vilket paverkar att
processerna blir ostabila och dirmed leder fallforetaget ifran maltillstandet Just-In-
Time.

Teorin beskriver att stabilitet ligger till grund for Lean produktion som &ven har
kopplingar till Just-In-Time konceptet. For att ett tillverkande foretag skall na
tillstdndet Just-In-Time, maste stabilitet inom organisationen finnas. Stabilitet
fungerar som en grund for de tillverkande foretagen att na tillstdndet Just-In-Time,
utan stabilitet finns ingen Just-In-Time. Teorin forklarar, genom att na stabilitet kan
foretag fokusera deras problem med 4M, som behandlar ménniskan och maskinerna
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i allra hogsta grad. Syftet med 4M 4ar att rikta fokuset mot det storsta problemet for
att hitta potentiella 16sningar &t problemet.

Forbdttringsdtgdrder, att arbeta med verktyget 4M och fokusera mest pa omradet,
maskin som visade sig vara ett stort problem for fallforetaget utifran skribentens
frekvensstudie. En implementering av en standardiserad arbetssitt som vagleder
fallforetaget mot en effektivare produktion. Potentiella erséttare for operatérer som
inte dr ndrvarande vid sin arbetsplats, allt detta for att skapa en mer stabiliserad
organisation for att underlatta fallforetagets resa mot maltillstdndet, Just-In-Time.
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7.0 Diskussion & Slutsats

I det kommande kapitlet diskuterar skribenten den valda metoden och det resultat
som presenterades under ett tidigare skede av arbetet. Vidare foljer en diskussion
om samhdlls- och miljoaspekter. Avsnittet avslutas med en slutsats, ddir analysen
kopplas ihop med skribentens egna tolkningar.

7.1 Metoddiskussion

De metoder som anvénts under studiens gang, anvindes med syftet att bidra till en
hog kvalitativ rapport. Metoderna i projektet har bidragit till bade styrkor och
svagheter, vilket kommer att diskuteras i kommande avsnitt. Metoddiskussionen
kommer ha en utgangspunkt i olika kvalitetskriterier, sdisom reliabilitet och
validitet.

Datan som har samlats in under studiens gang, anser skribenten har varit tillracklig
for att presentera ett resultat som gar hand i hand med vad fallféretaget har
efterfragat, samt att besvara studiens fragestillning. Genom skribentens
kontinuerliga informationssamling, har de fragor som uppkommit kunnat besvaras.
Med en bra dokumentation pa Johpomek behdvdes inga uppskattningar eller
antaganden, vilket bidrog till en mer tillforlitlighet i resultatkapitlet. Skribenten
anser att den viardeflodesanalys som presenterades under kapitlet 6.0 Resultat
kommer vara till en stor nytta for fallforetaget for att f6lja upp hur produktionen ser
ut samt hur Johpomek egentligen arbetar i dagslaget.

Utifran de intervjuer som har skett under arbetets gaing med representanter i
fallforetaget, har ett underlag for faststillning av att resultatet ar rimligt natts, samt
en klarare bild av nuldget pa Johpomek AB. Det generella tankesittet som finns
inom organisationen har fatts genom dessa priméra kéllor. Genom att anvinda
ostrukturerad intervju har mgjligheten till f6ljdfragor funnits, vilket har varit
grunden i forstaelsen av de specifika aspekterna som behdvdes tas i beaktning vid
produktion i en tillverkningsindustri. Om studien skulle utforas igen skulle
skribenten utfora alla intervjuer genom att spela in de, tillgrund for att fa en mer
okad forstéelse av amnet. Detta dr mojligtvis den mest framgéngsrika metoden, dé
det finns mdjlighet att gé tillbaka och lyssna pa intervjun igen ifall nagot blev
oklart.

Skribenten har valt att anvdnda bade primér- och sekundér data i syfte att sékra
validiteten och reliabiliteten i projektet. Priméra data omfattade méitningar som
utfordes av skribenten for att sékerstilla virdeflodesanalysen, observationer i
samband med frekvensstudien, spaghettidiagrammet och SMED samt intervjuer
med syftet att forsta fallforetagets information och materialflode. Sekundira data
bestod av teori bocker och vetenskapliga artiklar med syftet att sdkerstélla att all
data var adekvat. Genom att analysera sekundir data med den priméra, anser
skribenten att validiteten och reliabiliteten fortydligades i projektet.

Skribenten forsidkrade projektets validitet genom att ordagrant planerat vad som ska
matas och hur det ska mitas. Detta samradde i samband med bade handledaren pa
fallforetaget och den berdrda personalen. En mer strukturerad validitetsmetod hade
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kunnat framkomma via en mindmap som forklarar stegvisa processer som skulle
utovas av skribenten. Under projektets gang saknades ibland en viss struktur hur
skribenten skulle utfora alla métningar, vilket skulle tas i beaktning ifall studien
skulle utforas igen. Skribenten forsédkrade projektets reliabilitet genom att upprepa
matningarna, for att sdkerstélla att resultatet inte var alltfor avvikande jaimfort med
forgdende métningar. En annan metod som skribenten anvénde for att sékerstélla
reliabiliteten i projektet var genom opponenternas synpunkter och
forbattringsforslag.

Under projektets gang har det blivit tydligt att en fallstudie var det rétta valet,
gillande forskningsstrategi. Skribenten har genom en férdjupad bild av Johpomek
AB:s produktionsfldde fatt en klar bild av de processer som sker i organisationen,
samt hos de individer som har berorts i studien. Skribenten anser att det i en viss
grad &r réttvist att det inte finns mdjligheter for generalisering av resultat kring
fallstudier. Metoderna som har beskrivits for anvindning inom projektet kan dock
vara anvindbara till de féretag som bestér av en kundorderstyrdproduktion med
malet att na tillstdndet Just-In-Time.

7.2 Resultatdiskussion

7.2.1 Virdeflodesanalys

Fallforetagets vardeflodesanalys resulterade till en flodeseffektivitet pa 0,0462 % i
forhallande till skribentens vardeflodesanalys som resulterade till en
flodeseffektivitet pa 0,0463 %. En intressant aspekt inom vardeflodesanalysen &r att
cykeltiderna inte observerades under samma dag inom de olika stationerna.
Fallforetaget producerade inte produkten som observerades av skribenten under en
och samma dag, utan produktionen var uppdelad i flera dagar. Detta resulterade till
att skribenten inte kunde genomfora observationerna av cykeltiden inom alla
produktionsprocesser under samma dag. Liknande studier som omfattar cykeltider
visar enbart resultatet utan hinsyn till observationerna och tidsintervallet. Studierna
beskriver under kapitlet Genomférande hur forfattarna har gjort, men ingen
information forekommer ifall forfattarna har utfort observationerna under samma
dag eller vid olika tidsaspekter. Utifran skribentens perspektiv sé skulle det vara
intressant att genomfora en observation dir produkten genomsyrar alla
produktionsprocesser under en och samma dag. Detta for att undersoka ifall
cykeltiderna varierar fran dag till dag eller ifall cykeltiderna forhaller sig densamma
oavsett tid pa observationerna.

Ett annat intressant omrade ar stélltiderna. Liknande studier visar tydliga inblickar
hur en stilltid utfors och vilka fordelar studien bidrar med. Tyvérr kunde inte
skribenten utfora tidmitning pa varje stilltid inom varje avdelning, dd maskinerna
var redan instéllda innan skribentens ankomst eller sa planerades inte maskinen
anvindas under den dagen som skribenten var niarvarande pa fallféretaget. Utifran
situationen fick skribenten anvénda data fran fallforetaget, vilket minimerar
validiteten i projektet, dock anser skribenten att stilltidens data kunde anses
palitlig, d& fallforetagets matningar observerades under ar 2017.
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Virdeflodesanalysen &r betydligt storre d4n vad den demonstrerar. En bild kan
formedla mer 4n tusen ord, vilket dven fallforetagets virdeflodesanalyskarta gor.
En viktig aspekt inom nuldgeskartan ar att fallforetaget bestar av vildigt manga
lager, totalt fem stycken. Genom att ndrma sig maltillstdndet Just-In-Time, s&
behdvs det eliminering av lager eller ndgon form av ersittning, Kanban eller
Supermarket. Vardeflodesanalysen demonstrerar den verkliga bilden som
fallforetaget arbetar i nuldget, detta bidrar till en stor nytta da flaskhalsar kan
identifieras samt att forbattringsmdjligheter uppstar.

Fallforetaget arbetar i dagsldget utan nagon vérdeflodesanalyskarta, vilket forsvarar
forstaelsen av verklighetsbilden. Fallforetaget blir omedvetet hur deras produktion
ser ut i nuliget. Det de kdnner till ar att rdvaror i form av material kommer in i
produktionen och under en tid resulterar deras produktion till fardigstillda
produkter som i sin tur levereras ut till kunderna. Dér av forvantas skribenten att
vardeflodeskartorna kan vara grunden till utvecklingen av fallféretagets resa mot
maltillstindet Just-In-Time, ett hjadlpmedel som kan underlétta forstaelsen for hur
produktionen ser ut samt mojligheten att formedla budskapet till ledningen, vad
som maste fordndras och forbattras.

7.2.2 Spaghettidiagram

Skribenten anser att en viktig aspekt innan diskussionen om spaghettidiagrammet
paborjas, dr att forsta skillnaden mellan vardeflodesanalys och ett spaghettidiagram.
Virdeflodesanalysen som beskrevs i ovanstaende kapitel beskrev det generella
nuldget, utifran produktionsprocesserna. Ett spaghettidiagram &r en mer férdjupad
metod som visar en klarare bild hur varje avdelning arbetar i produktionsgolvet,
vilka rorelser som utfors och vilka potentiella sldseri som kan elimineras.

I avsnitt 6.2 Spaghettidiagram tog skribenten fram en bild hur rorelserna fran
operatoren utfordes. Syftet med denna bild var att hitta eventuellt sldseri som kunde
elimineras och ddrmed dven minska stilltiden. En fordndring av en layout ar inget
som kan fordndras under nagra dagar, det ar en process som kréver tid och resurser
med kunnig personal. Som forvintat s& medfor eliminering av sldseri en mindre
stélltid. Dock vill skribenten podngtera att fordndring av layout nddvéndigtvis inte
ar den optimala 16sningen. Forandring av layout bidrar till tidsforluster, vilket
genererar kostnader inom varje tillverkningsindustri.

Liknande studier som omfattar spaghettidiagrammet visar tydliga aspekter dar
forfattarna lyfter tyngden i att fordndra layouten, vilket kommer bidra till en mer
16pande produktion. I en viss grad kan detta vara sant, dock anser skribenten att det
inte endast ligger i fordndring av layout. Inom tillverkningsindustrier kan flera
faktorer samspela vilket genererar storre problem &n vad verklighetsbilden talar.
Dar av krévs det att fler erfarna personal samverkar for att genererar den optimala
16sningen for just det problem som beror ditt fallforetag.

Utifran kapitlet 6.2 Spaghettidiagram beskrev skribenten hur férdndring av layout
skulle effektivisera produktionen, vilket dr sant om man tar hansyn till hur instangd
produktionsgolvet var fran borjan. Dock skulle inte detta troligtvis generera
eliminering av alla sléserier som utfordes av operatéren. Vid en noggrann analys
fran skribentens sida, sa kan skribenten konstatera att en eventuell utbildning till
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respektive operator skulle medfora en mer effektiv produktion inom
bockavdelningen. Vidare i resultatet redovisar skribenten hur operatdren for
dialoger med en annan operator som behandlar fragor kring de olika processerna.
Detta stodjer forbattringsatgirden, en standardiserad arbetssdtt, som skribenten
namnde i kapitlet 7.2 Spaghettidiagram.

Med detta sagt anser skribenten att man inte ska stirra sig blind pa det som 6gat
registrerar vid forsta observationen, utan utfora flera observationer for att
sdkerstdlla vart problemet ligger. Detta skapar dven ett underlag for diskussionen
som namndes i det tredje stycket dar skribenten jamforde studien med andra
liknande studier inom spaghettidiagrammet. Om studien hade utforts igen, skulle
skribenten valt att utfora observationen minst tre ganger under olika omstandigheter
for att sdkerstilla ifall repetitiva rorelser uppkommer eller ifall en rorelse var ett
undantag.

7.2.3 SMED

I avsnitt 6.3 SMED redovisade skribenten resultatet av det inre stéll som utfordes av
en operator, detta i syfte med att hitta potentiella forandringar inom stilltiden.
Fokuset log pa att potentiellt konvertera inre till yttre omstéillning samt minimering
av den inre stilltiden. En konvertering fran ett inre till ett yttre omstéllning ar
nodvindigtvis inte den optimala 16sningen for tillverkningsindustrier. For att ndrma
sig maltillstdndet Just-In-Time sa kriavs det minimering av stilltid. Genom att
konvertera ett inre till ett yttre stilltid fordndrar inte den tidsméssiga aspekten, utan
fordndringen leder till att operatdren kan utfora forberedelser under tiden maskinen
ar 1 drift. Dér av anser skribenten att processen genom att hitta potentiella
elimineringar av stilltid var mer anpassbar for detta projekt, da fallféretaget har
som mal att arbeta inom konceptet Just-In-Time.

Utifran kapitlet 6.3 SMED redovisade skribenten att en potentiell minimering av
stélltid pa 130 sekunder kan ske, detta bidrar till att den nya stélltiden blir 1 310
sekunder. SMED metoden utférdes av skribenten inom bockavdelningen som har
en cykeltid, 61,9 sekunder. Den minimeringen av stilltid leder till att fallforetaget
kan tillverka ytterligare tva komponenter inom bockavdelningen utan att forlora tid.
Med andra ord ersétts 130 sekunder av stélltiden till tillverkningen, vilket genererar
en hogre inkomst for fallforetaget i laingden.

Liknande studier som omfattar SMED visar tydliga aspekter dér forfattarna lyfter
tyngden i att konvertera ett inrestall till ett yttre. Detta anser skribenten som en
preliminér 16sning, beroende pé studiens syfte. Forfattarna anser att en konvertering
av ett inre stall till ett yttre kommer generera en mer effektiv produktion, vilket
skribenten inte haller med om. Som ndmnt ovan i det forsta stycket i kapitlet
kommer konvertering enbart leda till att operatéren kan utfora forberedelser under
tiden maskinen ar i drift. Tankestéllningen att potentiellt eliminera stilltiden
kommer generera bittre resultat och ddrmed dka sannolikheten for
tillverkningsindustrier att ndrma sig tillstaindet Just-In-Time.

Med detta sagt anser skribenten att en utforlig planering ar vad som kravs for att
utfora SMED metoden pa béasta mdjliga séatt. Som observator géller det att tinka
nagra steg langre i processen, vad som kan hinda och vad som skall observeras.
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Om studien hade utforts igen skulle skribenten valt att utfora observationen flera
ganger under olika omstdndigheter. Detta for att sdkerstélla ifall stilltiden stimmer
overens med forgaende studie eller ifall den varierar beroende pé vilken operator
som star bakom maskinen.

7.2.4 Frekvensstudie

I avsnitt 6.4 Frekvensstudie redovisade skribenten resultatet av den observation
som utfordes, detta med syftet att hitta potentiella svagheter inom produktionen
som kunde elimineras. Resultatet visade intressanta avvikleser och skillander
mellan det virdeskapande arbete och sloseri som radde under observationerna.
Detta ar en tydlig bild hur férdjupade stuider fortydliggor verklighetsbilden av ett
tillverkande foretag. Skribenten fick en storre inblick hur det nuvarande tillstandet
ser ut egentligen pa fallforetaget, vilket d&ven gav skribenten tydligare vigledning
vilka rekommendationer som boér rekommenderas.

Liknande stuider som behandlar frekvensstudien visar hur forfattarna anvander sig
av en storre vantetid mellan varje observation. Skribenten anvénde 30 sekunder
mellan varje observation, detta resulterade till att 500 observationer utférdes pa
ungefar fyra timmar. Hade skribenten anvint sig av en minut mellan varje
observation, skulle studien omfatta en hel produktionsdag pa fallforetaget. Detta
skulle bidra till att eventuella storre variationer skulle uppmérksammas i
forhallande till skribentens observation med en véntetid pa 30 sekunder.

En intressant aspekt inom frekvensstudien &r att teorin forklarar att metoden
anvands for att hitta potentiella svagheter och styrkor. Skribenten anser att just
under observationerna sa anviandes 6gonen mer at att hitta svagheter pa
fallforetaget. Detta for att potentiellt konvertera svagheterna som fangas upp till
styrkor via olika verktyg och metoder. Hade skribenten utfort arbetet igen, skulle
observationerna haft syfte till att bade notera svagheter och styrkor, nu i efterhand
inser skribenten att observationerna hade mer i syfte att formedla fallforetagets
svagheter dn dess styrkor. Observationen skulle &ven delas upp. Forsta
observationen skulle bestd av de tre forsta avdelningar, varav den andra
observationen skulle besta av de resterande avdelningar, detta med syfte att hitta
fler potentiella avvikelser och variationer inom olika avdelningar.

7.3 Samhalls- och miljéaspekter

En minimering av stélltid inom produktionen innebér att fallforetaget borjar ndirma
sig maltillstdndet Just-In-Time. Sammanslutning av olika avdelningar som i nuldget
ar separata innebar ldgre kostnader for tillverkningen eftersom sldseri kan
elimineras pa sé sétt. Att minska kostnader ar viktigt for tillverkningsforetag, da tid
kostar pengar samt for 6verlevnad pa dagens konkurrensutsatta marknad. En storre
vikt laggs pa foretag sdsom Johpomek AB som verkar i en liten ort och bidrar dar
med till flera arbetsmdjligheter och samhéllets vélfard. Att behélla produktionen i
Osby ér fordelaktigt for bade Skane kommun och for hela Sverige, eftersom
arbetslosheten minskar och istéllet genereras skatt och véalfard for resten av staten.
Utifran ett globalt perspektiv med hansyn till de miljéaspekter som beror
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fallforetaget s kommer dven miljon att dra nytta av Johpomeks langsiktiga
overlevnad. Genom att undvika outsourcing till 1agloneldnder ges battre
forutsattningar for en produktion som ar miljdomedveten. Att undvika outsourcing
gor att Johpomek drar ner pa koldioxidutslappet som paverkar bade miljon for
kommunen, men dven for hela landet. En viktig aspekt inom samhélls- och
miljoaspekter dr att foretag skall arbeta med stindiga forbéttringar for att kunna
bedriva en fortsatt produktion i Osby.

7.4 Slutsats

Studien har visat att valet med att arbeta inom maltillstandet Just-In-Time under en
kundorderstrydproduktion kréver enorma studier och fordjupningar for att hitta vart
problemet befinner sig. Problemet kan enbart besta av ett problem eller flera del
problem som behdver elimineras. Vid en lag kundorderstrydproduktion kommer
tillverkningsindustrier att avlagsna sig bort fran maltillstdndet Just-In-Time medan
vid en hog kundorderstyrdproduktion kommer tillverkningsindustrin ndrma sig
konceptet Just-In-Time.

Utifrdn de verktyg som anvédndes inom projektet kan skribenten konstatera att
vardeflodesanalysen har bidragit med en fortydligande forstaelse hur fallforetaget
arbetar i dagsldget. Spaghettidiagrammet har bidragit till en fortydligande bild hur
den verkliga produktionen ser ut och vilka potentiella sldserier som kan elimineras.
SMED metoden har bidragit till utrdkning i form av stilltid och potentiella
forbattringsatgirder i form av konverteringar och elimineringar av ett inre stélltid.
Frekvensstudien redovisade fallforetagets styrkor och svagheter samt vilka
omraden som var mer Kritiskt utsatta i férhallande till andra. Metoderna som har
anvants under projektets gang har dven bidragit till att kunna svara pa
problemformuleringen som beskrevs i borjan av kapitlet,

Vilka forutsdttingar krdvs for att Just-In-Time ska kunna fungera i en
kundorderstyrd produktion?

- Stabilitet som behandlar, standardiserat arbetssdtt, 5S och 4M.
- Standardisering som behandlar Kanban.
- Produktion, som behandlar ett dragande system genom hela produktionen.

- Lager, minimering av lager i from av eliminering eller genom att ersitta lager
med andra verktyg.

- Cykeltid, genom att minimera och effektivisera tiden.

- Stdlltid, genom att konvertera inre till ett yttre stdlltid eller genom att hitta
potentiella mojligheter for eliminering av vissa moment som minimerar stélltiden.

- FIFO — First In First Out.

- Enstycksflode.
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- Muda - 7+1 metoden, genom att lagga mest fokus pa att minimera samt eliminera
overproduktion, 6verarbete, onddigt transport, vintan, onédiga lager, sloseri med
mdnniskokraft och utrustning.

- Heijunka, genom att utjdmna batcher som produceras med avseende pa takttiden.

- Takttid, genom att arbeta inom den frekvens som stddjer kundbehovet.
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8.0 Rekommendationer

I det kommande kaptilet kommer skribenten redovisa och beskriva ett framtida lige
for fallforetaget. Vidare foljer en beskrivning av kartldggningen. Slutligen
redovisas de forbdttringsdtgdrder samt rekommendationer for fallforetaget utifran
problemformuleringen.

P . - Lopande order, P { _ 1 _d

L ] beroende pi behovet [ &

- e bt Produktonplanering . : e
Leverantor P Datum: 2018-05-21

15-20
dagar

L a
__—— |Dagligplanering —— U
- .
[T

Svetsning Lackering Montering
1 6 1

Press | Bockning

Heoieoh €/T=170sek ‘é

§/T=36sek S/T=900 sek

/ \
4id C/T=69,25ek =
4 - /T =69, C/T=60sek FIFO — C/T=20sek

S/T=1886 sek Kanban S/T=1800 sek

1kift 25kift [ 1skift 15kift

1 46080 sekskift 26640 sek/skift 23040 sek/skift 23040 sek/skift

Kualitet =100 % Kvalitet = 100 % Kalitet =100% Kvalitet =100 %
LT=1dag 37
69,2 60 20 170 vm=35 | %

Figur 26.0, demonstrerar skribentens virdeflodesanalys av ett framtida ldge.

Skribenten kommer att dela upp figur 31.0 som bilaga F och G i slutet av projektet, for att utoka
skdrpan pa bilden.

Figur 31.0 demonstrerar ett framtida ldge, byggt utifran skribentens observationer
och lardomar genom projektets gang. Kartlaggningen bestar av ett
varumottagningslager med vantetid pa en dag. Vidare foljer produktionen med tva
sammanslutna avdelningar, press och bockavdelningen. Stilltiden minimerades
med hjélp utav skribentens observationer av spaghettidiagramet och SMED. Vidare
foljer ett Kanban system som é&r ersatt istillet for det mellanlager som fanns i det
nuvarande tillstdndet. Produktionen foljer vidare till svetsavdelningen som &r nu
beroende av ett kanbansystem. Vidare foljer FIFO modellen, First In First Out till
lackeringsavdelningen. Produktionen fortsétter vidare med FIFO modellen som
berdr monteringsavdelningen. Efter monteringen ar planen att fallforetaget skall
kunna skicka direkta artiklar till respektive kund.

Det framtida laget har dven fordndrat flodeseffektiviten. Utifran optimering av
virdeflodesanalysen och ersittning av lagret till ett kanbansystem har
flodeseffektiviteten resulterat till 0.37 %, vilket dr den procentuella vardeskapande
tiden i relation till den totala ledtiden.

Skribenten hanvisar ldsaren till kapitel 6.1 — 6.4.2 inom Analysen for potentiella
forbattringsatgirder pa fallforetaget. I det kommande stycket kommer skribenten
redovisa rekommendationerna for fallforetaget.
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Rekommendationer,
*  Skapa stabilitet for forutsattningar och processer, detta i samband med att,

- Minimera stilltiden, hitta potentiella elimineringar av stélltiden, speciellt
det inre stélltid, om mojligt d&ven det yttre.

- Implementera 5S inom produktionen. Obsarvera att det ar viktigt for
fallforetaget att endast implementera 5S déar det behovs och dir det ar
nodvindigt, bock och svetsavdelningen &r bra exempel.

- InfOra ett standardiserat arbetssditt, med syftet att erbjuda det som kunden
efterfridgar med hénsyn till organisationens och kundens férvintan. Detta
for en 0kad produktivitet, kvalitet och sdkerhet.

*  Standardisering, for ett mer flodesinriktad produktion, detta i samband med att,

- Efter implementering av ett standaridserat arbetssétt, dven utveckla
konceptet, detta tillgrund for att hitta potentiella forbattringar.

- Utveckla underhall och kvalitetskontroller, tillgrund for att sédkra processer.
- Arbeta med 4M, involvera alla apsekter och inte enbart mdnniskan.

Just-In-Time kraver en grund att std pa, de ovanndmnda huvudpunkter ar
grunden till att fallforetaget skall kunna ndrma sig maéltillstandet Just-In-Time.
Nu krivs det en sammankoppling mellan dessa tva huvudpunkter for att det ska
resultera till en mer effektiv produktion och ett steg ndrmare konceptet Just-In-
Time. Sammankoppling gérs med hjilp av styrning, i form av materialflode
och informationsflode.

*  Materialflode och informationsflode, detta i samband med att,

- Implemntera ett Kanbansystem for att eliminera / ersétta lager i
fallforetaget. Det viktigta att tinka pé vid ett Kanbansystem ér att,
leverera aldrig defekta produkter, kunden bestdiller endast det kunden
behédver, producera endast efter kundens behov, stabilisera och stirka
produktionen.

- Implementera FIFO - First In First Out istéllet for det tryckande system
som fallforetagets tva forsta produktionsavdelningar bestod av.

- Implementering av en mer flodesinriktad produktion med avseende p4 att
eliminera det tryckande system som rader i fallféretaget och arbeta utifrdn
ett dragande system.

- Forbéttra produtkionsplaneringen och den korplan som formedlas till
operatdrerna. Detta i samband med att de ska veta nir en potentiell Kanban
bestdllning kommer fran monteringsavdelningen, som etc.
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BILAGA A och B : Virdeflodesanalys utifran fallforetagets data.
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BILAGA C och D : Virdeflodesanalys utifran skribentens data.

Lopande order
beroende behovet

Press N Bockning Svetsning

1\©| IO Sm
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BILAGA E : Spaghettidiagrammet.

- Pallar
| r Layout

> Rorelser pa
operatéren

Operatoérens
startpunkt

1-5 Stegvis rorelse
pa operatéren

Bilaga 3: sid3: (1)
Nermin Hajiric



BILAGA F och G : Virdeflodesanalys av det framtida laget.
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