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Sammanfattning

Tra ér ett hallbart och atervinningsbart material och ar ett viktigt byggmaterial
inom mobelindustrin. Den svenska mobelindustrin bestar av 2379 foretag och
119 av foretagen har mer &n 20 anstéllda dar Norrgavel ingar. Norrgavel har en
dalig overblick over cykeltiderna i deras produktion. En strategi for att fa battre
koll pa nulagessituationen &r att anvanda verktyg fran Lean management, vilken
denna studie &mnar till. Malet med denna studie &r att ta fram hur lang tid deras
olika moment tar i produktionen for att sedan se vart i processflodet den
vardeskapande tiden sker genom en vérdeflédesanalys (VFA). Det huvudsakliga
syftet med denna studie &r att skapa en forstaelse for hur ett vardeflode kan
tillampas for att minska sléseri inom ett producerande mdébelforetag. Detta
genom observation, intervju och huvudsakligen métningar.

Forst bestamdes tva floden ett massivt flode och ett smamabelflode som var
grunden for tidmatningarna och baserades pa en skraddarsydd tidsstudiemall.
VFA:n visade att det massiva flodet hade en vardeskapande kvot pa 1.55% och
smamabel-flodet 0,351%. Det presenterade resultatet gav en inblick till hur
Norrgavels process fungerar och visar att det finns utrymme for utveckling.

Studien resulterar i att ett kundorderstyrt mobelforetag kan forbattra moment i
sin produktion med hjélp av Lean verktyg. For att identifiera vart sloseri finns sa
kan man anvanda sig av en VFA. Verktyget kan ocksa anvandas som
komplement till foretagets Material och produktionsstyrningssystem (MPS).

Nyckelord: Lean, vardeflodesanalys, mobeltillverkare.



Abstract

Wood is a sustainable, recyclable and an important material for furniture
manufacturing. The Swedish furniture manufacturing sector is made up of 2379
companies where Norrgavel is a part of. Norrgavel has an inadequate
understanding of their current state of their cycle time. A strategy to avoid such
an issue is to use tools from Lean management, which this study is aimed
towards. The goal of the study is to bring forward the time of their production
steps to see where in the process flow the value creating time is through a Value
stream map (VSM). The main purpose of the study is to create an understanding
of how a value flow can be adapted to reduce waste within a manufacturing
furniture company. This will be done through observation, interviews and mainly
measurements.

First two value flows were decided, a massive flow and small furniture flow. the
two flows which were the basis for the time measurements and were based on a
time study map. The VSM showed that the massiv flow had a value creating
quota of 1.55% and the small furniture flow had a quota of 0.351%. The
presented result gives an insight to how Norrgavel processes work and shows
that there is room for improvement.

The study results in a customer order-controlled company can improve its
processes in its production with the help of Lean tools. To identify where waste
is a VSM can be used. The tool can also in addition complement to a company’s
Material and production control system (MPS).

Keywords: Lean, value Stream mapping, furniture manufacturing.
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Ordlista

SMF — Sma- och medelstora foretag (Foretag med férre an 250
anstallda.)

VFA - Vardeflodesanalys
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TPS - Toyota Production System

MPS - Material och produktionsstyrning

Benchmark six sigma - En analys av prestanda for ett foretag.
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1. Introduktion

Foljande kapitel &r en inledning av rapporten genom att presentera bakgrund,
problematisering, fallforetagets problematisering, mal, fragestallningar och
avgransningar.

1.1 Bakgrund

| dagsléaget krévs det stora kostnadsreduktioner i lanken mellan leverantor och
kund. For att folja en sadan forandring och halla kostnad till en lag niva maste
foretag ha mojligheten att mota efterfragan samtidigt da det hander. De vanliga
metoderna av massproduktion saknar flexibiliteten for att svara vid nédvandighet
i dagens globala marknad. Ett exempel vilket kommer fran en aldre marknad &r
tryckbaserad massproduktion som resulterar i forlangda ledtider, stort lager och
dalig kvalité. Detta resulterar i en dalig cykel med langre ledtider och ett
vardeflode som inte féljer kundens efterfragan (Georgescu, 2011).

Tra ar ett hallbart, atervinningsbart material och &r ett av vart viktigaste
byggmaterial. Det har funnits lange och har haft en sjalvklar plats i vara hem i
alla slags former. Materialet har ocksa en stor roll for samhéllen som stravar
efter en okad hallbarhet. Tra ar ett levande material som dndrar sig nar materialet
blir blott och nar det torkar. Material &r inte enbart hallbart for att det kan
aterplanteras, det ar ocksa ett energieffektivt material som tar lite energi att
skorda. Den svenska skogen har en nettotillvaxt vilket véxer starkt och kan
forsorja en av varldens storsta skogsindustrier med ravaror (SkogsSverige,
2019).

Den svenska mdbelindustrin ar uppbyggt utav 2379 foretag varav 119 foretag ar
med fler &n 20 anstéllda och resterande 2260 har farre anstéllda eller &r
enmansforetag (Identeg, 2021). Inom EU &r Sverige det nést storsta
mdobeltillverkande landet per capita och i sin helhet den sjunde storsta
mdobelproducenten (Identeg, 2020). Sveriges konsumtion uppges att vara EU:s
tredje hogsta per capita. Nar det kommer till export av mobler exporteras 90%
till Europa och resterande till Asien och dvriga lander (Identeg, 2021).

Lean produktion ar ett amne vilket pa senare tid blivit alltmer populart for
foretag och kan beskrivas som en verksamhetsstrategi. Den centrala delen i Lean
ar att skapa varde for kunden och eliminera sldserier. Bendmningen Lean
produktion blev till &r 1990 1 boken ”The Machine that Changed the world” .
Boken skrevs for att ta reda pa vad den japanska bilindustrin gjorde sé bra att de
vann marknadsandelar i USA. P4 senare ar har framkommit att Lean handlar om
att eliminera sloserier (Bjurstrom, 2016). Lean &r ingen metod som kan
implementeras och sedan vara klar med, utan det handlar om att anpassa sig till
sin verksamhet. Eliminera sloseri &r en stor del inom Lean, sloserier kan sdgas
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vara sadant som inte skapar varde till produkten eller for kunden (Petersson, et
al. 2016).

Vardeflodesanalys (VFA) ar en av de mest anvénda verktyg inom Lean
management for en organisation som vill planera och implementera en
forbattring. VFA skapar en helhetsbild av ett foretags materialflode och
informationsflode vilket kan forbattras och bearbetas med hjélp av det begrepp
inom Lean som heter de 7+1 sldserierna. En VFA &r i sin helhet ett flodesschema
som illustrerar hur en vara eller tjanst borjar hos en leverantdr och levereras till
kund. Inom detta analyseras varje steg genom hela flodet for att forbattra
processen som skapar varde och eliminera det som inte skapar véarde (Manos,
2006).

1.2 Problematisering

Lean 6ver lag kan visa sig vara svart att implementera. Enligt Miina (2012) finns
det inte nagot standardramverk for Lean nar det skall implementeras. Det &r inte
ovanligt med snedsteg initialt. For att undvika snedsteg ska ett systematiskt
tillvagagangssatt foljas for att lyckas implementera Lean. (Miina, 2012) Vid
anvéandning av Lean &r det stora problemet att det utlovade eller forvantade
resultaten inte blir som det var tankt fran borjan. Enligt boken Bortom Lean ar
det tio procent av alla satsningar som lyckas fullt ut, 20 procent ser signifikant
skillnad och resterande 70 procent kampar pa for att lyckas. Detta beror pa att
foretaget inte &r redo och underskattar den ansats som kravs for att implementera
Lean. Det som behovs for att lyckas &r att alla parter arbetar i samma riktning
och anvander sin kunskap mot gemensamma mal. Det kravs alltsa ett totalt
atagande av hela organisationen for att lyckas (Bjurstrom, 2016).

VFA ar en viktig metod inom Lean och kan ga fel pa manga satt. Det ar enkelt
att paborja en process och vilja borja med en enkel 16sning for de problem som
uppkommer innan vardeflddet ar avklarat. The Toyota way fieldbook beskriver
hur en falla &r att finna ett stort fel i en avdelning och att fokusera pa att l6sa det
problemet forst. Detta leder till att det oftast far ut en liten del av hela resultatet.
For att undvika detta och gora ett battre resultat &r det mer fordelaktigt att gora
klart hela VFA med en nulégessituation och en framtida situation. Tidigare
ndmnt i texten ar det valdigt populdrt att implementera Lean. Vid
implementering av metoder inom Lean, till exempel VFA, tycker en del att de
sjalva gor en bedrift for foretag att anvanda Lean, men i sjalva verket ritar de
bara upp en bild. Det viktiga &r att skapa en forstaelse for metod och vad
resultatet blir (Liker, 2017).

Nar en nulagessituation skapas med hjélp av en VFA kan det uppsta problem.
Det finns elva mojliga fallgropar fér en VFA. Dessa fallgropar handlar om
integration mellan processer, klarhet av processer, modularitet av processer, lag
skicklighet av operatorer, icke stabila processer, svarigheter att méata data i
processer, aldrande av nulagessituation, sma batcher med hog mix av produktion,
produkter som ar for flexibla eller for intuitiva. Dessa elva fel kan uppsta vilket
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kan leda till att fel data genereras fran VFA. Detta kan i sin tur genera samre
beslut utefter en felaktig nuldgesrapport (Dal Forno et al. 2014).

1.2.1 Fallféretagets problematisering

Norrgavel har en problemsituation som for tillfallet bestar av bristande inblick i
nuldgessituationen pa foretaget, sasom hur lang tid deras processer tar. Det finns
ett tillgangligt Material och Produktionsstyrningssystem (MPS) som i dagslaget
ar bristfalligt for att fa fram informationen som behovs. Foretaget vill forsta hur
lang tid deras olika moment i produktionen tar, for att skapa en forstaelse for var
deras vardeskapande tid sker och mgjligen eliminera deras icke vérdeskapande
tid.

1.3 Syfte & Mal

Huvudsakliga syftet med denna studie &r att skapa en forstaelse for hur ett vardeflode
kan tillampas for att minska sldseri inom ett producerande maébelforetag. Syftet med
detta arbete &r att foretag ska fa en battre forstaelse om nar de skapar varde och nér de
inte skapar vérde i processerna som ingdr i deras produktion. Aven att eventuellt
forbéattra foretagets ledtider med hjalp av data som har tagits fram under studien.

Foretagets mal med denna studie &r att fa fram hur lang tid deras olika moment
tar i produktionen. Detta for att kunna se nar vérde skapas i produktion och nar
det inte skapas vérde.

Studenternas mal &r att ta fram ett resultat som ar baserat pa foretagets olika
moment i produktionen. Ett resultat som kan komma till anvandning for att
utveckla foretaget framat. Det &r ocksa viktigt att ge foretaget en forstaelse om
vad en VFA é&r och hur resultatet kan analyseras. Att skapa en forstaelse for olika
metoder och teorier samt beskriva hur det tillampas.

1.4 Fragestallningar

- Hur kan ett kundorderstyrt SMF forbattra moment i sin produktion for ett
effektiviserat arbetssatt?

- Ar VFA en bra metod for att identifiera sloserier?

- Kan VFA anvéndas som ett komplement till foretagets Material och
Produktionsstyrningssystem (MPS)?

3
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1.5 Avgransningar

Huvudomradet for denna studie kommer vara VFA:er i nutida tillstdnd som
beskriver produktionsflodet for tva mobelgrupper, en massiv serie och en mindre
serie for ett foretag. Matningarna i detta arbete kommer ske pa mobler som
produceras under varterminen, februari till maj, 2022. VFA:n som studien
grundas pa kommer skapas ur ett makroperspektiv (se figur 1), detta innebér att
analysen kommer innehalla vardeflodet fran orderlaggning och leverantor till
processniva. Microperspektivet kommer inte visualiseras i VFA:n, vid avvikande
resultat kommer narmare undersékning ske.

Macro

|

Micro

Process

Step

Step

Step

‘Value stream

|
|

Process

Process

Figur 1 Modell - Makro- och mikroperspektiv i en VFA (Osterling, 2013)
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2. Teorl

Foljande kapitel gar igenom teori bakom Lean produktion, vardeflédesanalys och
generella teorier inom Lean management som &r relevanta for arbetet.

2.1 Lean produktion

Lean produktion forkortas vanligen med Lean och har fatt en allt storre betydelse
I vardagen. En feltolkning av Lean dr att den bara kan tillampas i tillverkande
verksamheter. Detta har gjort att Lean har fatt starkt faste i samhallet. Lean
utvecklades utifran Toyotas produktions- och kvalitetskoncept Toyota
Production System (TPS) (Petersson et al, 2015).

Fokuset ar pa att leverera hog kvalité for den minsta méjliga kostnad med sa
korta ledtider som mdjligt. Genom att jobba med standiga forbattringar,
kvalitetsutveckling och eliminering av icke-vardeskapande processer som inte
medfor nagot varde till kunden (Dennis, 2015).

Lean forklaras ofta med hjalp av en visuell forklaringsmodell som liknar ett hus
(se Figur 2).

Hogsta kvalitet
Kortast ledtid

Lagst kostnad

JIT Jidoka

4 )

Inbygad kvalitet

f

Flexibla, kunniga,
engagerade

Takt

medarbetare

Dragande system © ©

. J/ —______/

Kontinuerligt flode Stoppa vid fel

Utjamning Standardisering

Figur 2 Lean huset (Petersson et al, 2012)

Grunden som gor att huset ska sta stadigt ar det viktigaste inom Lean. Att skapa

effektiva floden och leverera produkter och tjanster med hdg kvalité Pelarna som

haller upp taket utgérs av Lean-principerna. Den vanstra pelaren fokuserar pa

floden och den hogra pelaren fokuserar pa kvalité Taket pa huset symboliserar

perfektion. En vision om en verksamhet som &r sldserifri och alltid strava mot att
5
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bli battre. For att detta ska vara mojligt maste manniskans delaktighet i
forbattringsarbetet finnas, darav ar det manniskor i mitten som far detta arbete att
ga runt. Manniskorna ska standigt utmana och forbattra Lean-principerna.
(Petersson et al, 2012)

2.2 Vérdeflodesanalys

VFA dr ett standardiserat arbetsverktyg som visualiserar och strukturerar en
produktionsprocess. VFA nyttjar bade material och informationsflodet inom ett
foretag for att identifiera sloseri inom hela vardekedja for att sedan atgarda dem.
For att nyttja en VFA ska hela vardeflodet optimeras samtidigt (Garg et al.,
2010).

En VFA borjar med faststéllning av vilken produktfamilj som ska arbetas med. |
de flesta fall kartlaggs de mest producerade produkter och inte alla produkter.
Efter val av produktfamilj skapas en analys av det nuvarande tillstandet i
produktionen. Detta illustreras av en karta hur det ser ut fran leverans av gods till
utleverans till kund. Har illustreras varje process och paverkan genom hela
flodet. Nasta steg ar att rita foretagets framtida tillstand. Malet med detta steg ar
att eliminera de sléserier som upptéckts i nulégessituationen. Efter dessa steg
skapas ett framtida tillstand. Detta gérs med en handlingsplan da det eventuellt
kan goras en mer detaljerad processkarta, fabrikslayout och framstalla en ettarig
handlingsplan (Rother & Shook, 2004).

Forsta steget ir att vilja ens
Produktfamilj produktfamilj. Det &r oftast mest

relevant att vilja de mest

producerade produkt.

Nutida tillstand Hir forklarar man ens nuvarande
situation och hur ens processer
fungerar for tillfillet.

Hir forklaras det framtida scenariot
Framtida tillstand som har utvecklats med hjélp av att
se ¢ver ens nuvarande situation da
man identifierat slGserier i ens
produktion.

Imp lementering Nu inférs en handlingsplan fér
genomforande av ens framtida

tillstand.

Figur 3 De forsta stegen vid design av ett vardeflode
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2.2.1 Produktfamilj

En produktfamilj &r en gruppering av produkter som gar igenom nastan samma
processer fran start till slut. Det ar valdigt viktigt att specificera vilken
produktfamilj arbetet handlar om nér det galler VFA. Den information som
behdvs for detta ar vilka produkter som ingar och hur mycket kunden bestéller av
dem samt hur frekvent kunder bestaller produkterna (Rother & Shook, 2004).

2.2.2 Nutidstillstand

Det forsta steget i att rita ett nutidstillstand &r att borja med kunden och deras
behov samt hur ofta leverans sker. Né&sta steg ar att rita in relevanta
tillverkningsprocesser i processrutor. Rutan innefattar ett omrade dar en produkt
foradlas och skapar vérde. En processruta innehaller data som behovs for varje
process och for att inte det ska bli for manga rutor karaktariseras en processruta
da materialet foradlas. Typen av data som kan anvéandas i en processruta kan
variera, oftast anvands cykeltid, stélltid, antal operat6rer, volym, arbetstid,
kassationer, och omarbete. Vid uppstéllning av proccessrutor ar det viktigt att
visa att materialflodet gar fran vanster till hoger. Mellan processerna ritas
trianglar upp som visar lagerstatus Detta kan vara ett mellanlager till exempel, de
ritas ocksa upp ifall flodet ar ett dragande eller tryckande system. Ett dragande
system ar nar produkter hamtas fran tidig gaende process gentemot tryckande da
de produceras och later produkter ligga i mellanlager infor nastkommande
station. Efter att processrutorna och kundinformation &r ritad, ska leverantor
laggas till med information om hur ofta leverans sker till produktion (Rother &
Shook, 2004).

Informationsflodet skall nu ritas till, det ska illustreras fran hoger till vanster
ovanfor processrutorna. Informationsflodet visar hur ofta leverans sker bade till
kund och fran leverantdr samt ger ut information som veckoplanering till
processerna. Informationsflodet styrs fran produktionsplanering som illustreras i
mitten av arket (Rother & Shook, 2004).

Nésta steg ar att framstalla en tidslinje for produktionen, som visar tiden det tar
for en process att skapa varde samt tiden mellan de olika processerna. Har
illustreras ledtiden for processerna (Rother & Shook, 2004).

Figur 4 nedan &r ett exempel pa hur strukturen pa en VFA kan se ut.
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Figur 4 Exempel VFA struktur (Rother & Shook, 2004)

| en VFA réknas den vérdeskapande kvoten ut som visar en procentuell siffra
vilket beskriver hur stor den véardeskapande tiden &r gentemot den icke
vardeskapande tiden. Kvoten raknas ut enligt formel 1,

Vardeskapande tid <+ Icke vardeskapande tid (1)
(Rother & Shook, 2004)

2.2.3 Framtida tillstand

Syftet med att gora en VFA ér att upptacka de sléseri som kan uppkomma inom
verksamheten och kunna eliminera dem. Hér ses det till att alla processer ar
direkt lankade till varandra, detta kan ske genom ett kontinuerligt fléde eller
genom ett dragande system. Malet &r att producera vid behov och inte
dverproducera samt undvika onddiga vantetider i produktionen.
Vid forbéattring kan det vara enkelt att tdnka sig att kopa l6sningar till aktuellt
sloseri, men det kan vara enklare att se dver nuldget och skapa en losning for det.
Enligt Rother och Shook finns det sex riktlinjer som bor foljas vid forbéattring av
framtida tillstand.
- Producera enligt takttid.
- Utveckla ett kontinuerligt flode sa langt som majligt.
- Anvand supermarkets for att styra produktionen dar det inte ar mojligt att
utvidga det kontinuerliga flodet uppstroms.
- Forsok att sénda kundens bestéllning till bara en produktionsprocess
- Fordela tillverkningen av olika produktvarianter jamnt dver tiden i
pacemakerprocessen.
- Initiera det dragande systemet genom att hamta sma enhetliga
arbetsméngder via pacemakerprocessen
(Rother & Shook, 2004)
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2.2.4 Supermarket

En supermarket ar ett Lean lager, som figur 5 illustrerar. En supermarket hamtar
det som behovs for en produktionsprocess i B (Customer process) och sedan vid
behov fylls det pa av A (Supply processen). Malet med denna process ar att det
styrs av sig sjalvt och behdver inte styras med nagon specifik planering. Denna
process kontrolleras av sa kallat Kanban-kort vilket fungerar som ett kvitto pa att
det nar det ska fyllas pa (Rother & Shook, 2004).

-~ #2
|

‘ Customer
process

Supplying
process

A B
- O0—<f—0—

Product Product

Supermarket

Figur 5 Supermarket (Rother & shook, 2004)
2.2.5 Pacemakerprocessen

Pacemakerprocessen &r en schemal&ggning av processer. Olika steg inom en
process har olika cykeltider vilket kan leda till 6kning av lager. En pacemaker
hjélper med att stabilisera produktionen och reducera lagret i hela processen.
Enligt Benchmark six sigma ar processen uppbyggd i tre steg.

- Produktionssignaler fran kontrollanter ar skickade till steget.

- Upstream-processer producerar enbart nar de far en dragsignal fran
pacemaker.

- Alla nedstroms processer har ett kontinuerligt flode.
(Khatri, 2017)
2.3 Ledtid

Ledtiden definieras som den tid som det tar for en aktivitet att ta sig igenom ett
flode. Matningen sker fran tidpunktorder kommer in till att den &r
fardigbehandlad och &r hos kund. Ledtiden &r generellt langre &n processtiden
eftersom produkten kan fa vanta i ko vid eventuella flaskhalsar eller stérningar.
Processtiden kan vara kort men det kan uppsta problem vilket gor att ledtiden
blir langre (Keyte, 2004).

9

Larsson & Mérck



2.4 Cykeltid

Cykeltiden réknas som den tid som forflyter mellan det att en artikel kommer ur
processen tills dess att nésta artikel kommer ur processen, réknas i sekunder
(Rother & Shook, 2004).

2.5 Just-In-Time

Just-in-Time (JIT) handlar om att leverera resultatet i ratt tid. Pa svenska
omformuleras det till att de ska vara ratt produkt i rétt antal vid ratt tidpunkt.
Varken for sent eller for tidigt. Ifall det gar att folja detta och leverera i ratt tid
kan sléseri och vantan undvikas. Med hjalp av JIT kan bade flodeseffektivitet
och resurseffektivitet 6ka (Petersson et al, 2015).

2.6 5S

Pa en arbetsplats ar det viktigt att skapa trivsel och vélbefinnande och detta kan
uppnas nar en arbetsplats ar valorganiserad och funktionell. Det &r ocksa viktigt
for att utfora det arbetet som behdvs pa plats. 5S kommer att paverka
produktiviteten pa ett positivt satt, eftersom den bidrar med att driva ut sloserier
(Petersson et al, 2015).

5S bestar av fem S som star for olika ord.

- Sortera - Handlar om att skilja ut och avlagsna allt onddigt fran
arbetsplatsen. Malet ar att skilja pa verktyg som anvands ofta och verktyg
som anvands sallan eller aldrig. Féremal som anvands ofta ska placeras
dar de anvénds och de som inte anvéander ska avlagsnas.

- Strukturera - Ar att arrangera allt sd att verktygen har sin specifika plats.
Lika viktigt som det ar att veta var olika foremal ska finnas, lika viktigt ar
det att snabbt kunna avgéra om det saknas fran sin plats for att kunna
upptacka avvikelser.

- Stéada - Halla arbetsplatsen ren och snygg. Se till att allt &r i ordning och
att allt fungerar som det ska.

- Standardisera - Nar alla ar 6verens om de tre forsta stegen &r det dags for
att standardisera arbetssattet. Standardisering ar en éverenskommelse om
att nya rutiner som skapats pa arbetsomradet géller. Det kan vara allt fran
vilka foremal som ska finnas pa arbetsplatsen till tillvagagangssatt for
bestéllning av nya verktyg. Standarderna ska vara enkla att folja och
forsta, oftast bast att beskriva med hjélp av en bild.

- Skapa vana - Handlar om att folja de standarder som dr implementerade i
verksamheten. Detta &r oftast det svaraste momentet men véldigt viktigt.
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Dessa fem momenten bidrar till en plan for utveckling och tillampning av
standarder. 5S fokuserar pa sma detaljer inom arbetsomradet, det ger stora
effekter pa verksamheten i helhet. Denna metod &r ocksa en av de vanligaste och
mest véalkanda inom omradet Lean (Petersson et al, 2015).

2.7 De 7 + 1 former av sloseri

Sloserier delas oftast in i olika grupper. Det finns de sju vanligaste sldserierna
som kommer ursprungligen fran Toyota. | vastvarlden finns det ett attonde
sloseri som tillkommit pa senare tid for att visa hur viktigt det ar att manniskorna
far mojlighet till att bidra med deras kompetenser. De atta formerna som &r
indelat i sloserier &r i foljande:

- Overarbete

- Transport

- Overproduktion

- Omarbete

- Forflyttning av ménniskor och verktyg

- Vantan

- Ondodiga lager

- Sloseri med manniskokraft

Dessa atta former av sléserier som namnts forekommer i alla typer av
verksamheter. Sléserierna ovanfor ar inte skrivet i sten, vissa foretag valjer att
andra om till nagot som passar dem mer. Det finns sjélvklart andra sléserier
ocksa som ar viktiga (Petersson et al, 2015).

2.8 SMED

Bland verksamheter i varlden finns det behov av att stalla om processer fran att
utfora en process till att sedan utfora en annan. Tiden fran att den sista godkanda
detaljen av en batch tillverkats tills det att den forsta godkanda detaljen i nésta
batch producerats, det beskrivs som stalltid. Stalltider bidrar till den icke-
vardeskapande tiden och bor darfor vara sa kort som méjligt. En metod som kan
anvandas for att reducera stalltiderna ar Single-digit Minute Exchange of Die
(SMED) som pa svenska betyder ensiffrigt antal minuter for byte av verktyg. Vid
langa avbrott paverkas planeringen av processerna och hur de styrs. Det kan leda
till svarigheter att leverera i ratt tid, ta mer plats pa lager och ¢kat behov av
hantering. SMED handlar i stora drag om att forbereda sa mycket som mojligt
infor nasta omstallning medan maskinen fortfarande &r i gang. Som allt annat ska
detta ocksa standardiseras och félja de rutiner som ar implementerade (Petersson
etal., 2015).
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3. Metod

| detta kapitel kommer metoder for datainsamling och forskningsdesign att tas
upp. Reliabilitet och validitet kommer ocksa att beskrivas.

Problemformulering Litteraturinsamling
och Avgrinsningar och Datainsamling
fragestillning sammanstillning

Diskussion

Figur 6 Research design

Projektet borjade med en framtagning av studiens problemsituation. Det togs
fram avgransningar for att arbetet skulle halla sig inom rimligt omrade.
Litteraturinsamling skedde genom bdcker och internet for att fardigstélla teorin.
Datainsamling som &r grunden till resultatet gjordes med hjalp av
tidsstudiemallar. Den insamlande data sammanstalldes for att skapa en VFA.
Resultatet analyseras och diskussion om vad som kunde gjorts annorlunda. Den
data som presenterats tillsammans med analysen och diskussionen leder till
arbetets slutsats.

3.1 Fallstudie

Fallstudie &r en forskningsstrategi som &r &mnad for att skapa en djupare
kunskap om ett undersokningsomrade. Vid framtagning av en fallstudie finns det
fyra steg som man kan anvénda sig av som tillvagagangssatt. Processen borjar
med framtagning av ett eller flertal fall. andra steget ar att observera de fall man
valt ut i verkligheten. Det tredje steget &r att samla in relevant information som
behdvs for att kunna beskriva fallet. Det fjarde steget ska studien utforas pa ett
strukturerat satt med dokumentation av handelser (Blomkvist, Hallin 2014).
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3.2 Datainsamling
3.2.1 Métning

Métning &r en teknik som anvénds vid insamlade data om fenomen som sker i
verkligheten. Matning innebér att egenskaper och kvaliteter observeras for en
process eller fenomen och ges ofta ett tal. For att ge forstaelse for matningens tal
anvands oftast en skalniva. Den skalan som anvands for tilldelning av vérden vid
maétning &r nominal, ordinal, intervall och kvot. Nominal kan ej rangordnas och
kénnetecknas till exempel av en fodelseort. Ordinal kan rangordnas och
kannetecknas till exempel en smartskala. Intervall gar att rangordna och kan
kannetecknas av grader. Kvot gar att rangordna och kannetecknar ofta fenomen
som tex vikt, kraft och tid (Safsten, Gustavsson 2019).

3.2.2 Observation

Observation dar en relativt ordinér teknik for att samla data och forekommer inom
manga metoder. En observation kan vara direkt eller indirekt. Indirekt
observation menar att observera med ett matinstrument till exempel. Direkt
observation &r se en produktionsprocess samtidigt som det hander. En
observation kan vara strukturerad eller ostrukturerad. Detta innebér att det
antingen kan folja en observation enligt ett schema eller protokoll som féljer
specifikation av vad som skall antecknas. En ostrukturerad observation foljer
inget schema eller protokoll utan sker med anteckning av det som &r noterbart
(Safsten, Gustavsson 2019).

3.2.3 Intervju

En forskningsintervju ar en lamplig teknik nar malet ar att samla in information
som kan vara till exempel uppfattning, instruktion eller erfarenhet. Malet med en
intervju &r att beskriva och ge forstaelse for férhallanden som den intervjuade
personen ger. En intervju kan vara strukturerad, semistrukturerad eller
ostrukturerad. Skillnad mellan de olika strukturerna ar hur strukturerad intervjun
ar, den kan alltsa vara valdigt fri till valdigt strukturerad (Séfsten, Gustavsson
2019).

3.2.4 Val av datainsamling

Datainsamlingen for detta arbete skedde kontinuerligt. Metoderna for
datainsamling som primart anvandes var matningar, men det skedde ocksa
intervjuer. Intervjuerna har bade varit strukturerade och ostrukturerade. Under
hela arbetets gang har det gjorts observationer pa plats hos foretaget. For att fa
ett brett och konkret resultat anses det att enbart en datainsamlingsmetod inte &r
tillrackligt.
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3.3 Urval

Vid insamling av data ar det svart att fa med all data som finns inom omradet,
darfor valdes det att gora ett urval av informationen som finns inom omradet.
Urvalet av information ska i férhoppning representera all mangd data som finns
inom omradet. Det finns tva urvalstekniker att anvanda, sannolikhetsurval och
icke sannolikhetsurval.

3.3.1 Sannolikhetsurval

Om det ej gar att undersoka en hel population kan det goras ett sSlumpméssigt
urval. Det ar en metod som ser en hel population i miniatyr och gor ett stickprov
fran den mangden. Det &r viktigt har att stickprovet reflekterar helheten. (Patel,
2019).

3.3.2 Icke sannolikhetsurval

Icke sannolikhetsurval kan vara mer praktiskt gentemot sannolikhetsurval.
Denna typ av urval gors da ett antal handplockas ur en population. Det &r inte
lika slumpmassigt sasom sannolikhetsurval ar (Patel, 2019).

3.4 Sanningskriterier

3.4.1 Reliabilitet

Ett annat ord for reliabilitet ar tillforlitlighet och appliceras pa verktygen som anvands
vid datainsamling. Verktygen ska vara palitliga och installda korrekt for att ge
identiska resultat vid flera matningar pa samma métobjekt (Denscombe, 2004).

3.4.2 Validitet

Nar det talas om validitet menas precision, angaende den data som samlas in och
de forklaringar som presenteras. Anvandningen av validitet innebdr att det ska
visa att data och analyser ar kopplat till sddant som ar relevant, palitligt och ar
verkligt. Detta ger en garanti for l&saren att den data som presenteras &r verklig
och tillforlitlig (Denscombe, 2004).
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3.4.3 Vara sanningskriterier

Pa fallforetaget dar studien utfors har ingen av ansvariga for denna rapport
tidigare kopplingar till foretaget. Granskningen av foretagets produktionsflode
och annan relevant information har skett objektivt och opartiskt. Vid insamling
av information fran litteratur har olika referenser beaktats for att fa fler
synvinklar pa information som samlats in. Referenserna som anvants ar peer-
reviewed och darfor anses som reliabla och validerade. Pa foretaget sker
intervjuer tillsammans med personal som har god kunskap inom foretaget och
information kan betraktas som palitlig och trovardig. Reliabilitet och validitet
anvandas genom hela rapporten for att se till att studien haller en hog kvalitet
samt att studien kommer att vara repeterbar.

Denna rapport foljer dessa steg for att rapporten ska ses som opartisk och félja
en korrekt lagd procedur.

1. Du ska alltid tala sanning om din forskning.
2. Du ska Oppet visa metod och resultat.

3. Du ska Oppet visa ifall det finns ett kommersiellt intresse samt andra
bindningar.

4. Du ska bedoma och visa standpunkter for ens forskning.
5. Du ska inte stjala resultat fran andra studier.

6. Du skall inte gora forskning som pa nagot satt kan skada nagon person pa
nagot satt.

7. Du ska vara rattvis i beddomning av andras forskning.
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4. Genomfdrande

Detta kapitel kommer belysa arbetets tillvagagangssatt och dess vetenskapliga relevans.

4.1 Fallstudie

Fallstudien som tillampas i arbetet har gatt till pa foljande satt, se figur 7

I forsta steget “Teori” samlades

relevant data in kring &mnet. Teorier
om hur information samlas in korrekt
togs hansyn till innan pabdrjat arbete.

| det andra steget valdes det ut tva
mobelserier, massiv och sma-maobel
for att skapa en grund for studiens
fortsattning.

Det tredje steget var att skapa ett
schema for VFA. Det framtogs en
tidsstudiemall for varje station for de
bada serierna for att dokumentera
handelser och tid. Stationerna brots ner
till mindre moment som operatérerna
gjorde pa respektive station, for att
skapa en klarare bild av vad det ar i
stationerna som mest tid spenderas pa.

Parallellt med besok gjordes
observationer for att forsta flode och ta
fram forbattringsforslag. Det gjorde
ocksa matningar for varje station.

Den data som insamlades jamfordes
sedan med fallforetagets MPS-system
for att se om huruvida VFA var
relevant. Detta redovisades sedan i
resultat och diskussion.

Val av fallstudie

Schema f6r VFA

Mitningar Observationer

Jamfor med MPS

Resultat

Figur 7 Fallstudie
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4.2 Vetenskaplig relevans

Sokningen efter artiklar gjordes via Onesearch ”avancerad sokning”. Filter for att
avgransa sokningen anvéndes “Peer-reviewed/vetenskapligt granskat” och
rapporttyp “artiklar”. Sokningen delades upp 1 tre olika steg med tre olika
nyckelord. Den forsta sokningen gjorde med nyckelordet “Value stream
mapping” med ett sokfilter pa “beskrivning”. Resultat antecknades och for att
avgrinsa sokningen dnnu mer skapades en till sokrad. Ordet “Furniture
manufacturer” lades till med “alla félt” som sokfilter och ett nytt resultat av
artiklar togs fram. Sista ordet “Small medium enterprise” med sokfilter “alla
falt” infogades och resulterade i ett mer precist resultat. Detta visas i figur 8.

Nyckelord Databas Antal Relevanta
matchningar | matchningar
Value stream mapping OneSearch 1227 -
Furniture manufacturer OneSearch 21 -
Small medium enterprise OneSearch 7 1

Figur 8 Sokningens resultat i OneSearch

Denna sokning gjordes for att tydligare visa den vetenskapliga relevansen till
samhéllet och det akademiska omradet. For de tva forsta sokningarna kommer
resultatet inte granskas da matchnings kvoten ar for stor. For den slutgiltiga
sokningen med de tre nyckelorden lastes abstract for de sju rapporterna for att
avgora deras relevans. Detta resulterade i att en av artiklarna ansags som relevant
matchning pa grund av att den handlar om en tillverkande mébelfabrik i
Indonesien. Malet med den studien ar att bygga upp ett index baserat pa
hallbarheten inom produktion for mébelforetag med hjalp av en VFA (Hartini,
2019).

Det vetenskapliga syftet ar att utoka forstaelsen om hur Lean kan appliceras
hallbart pa ett litet foretag inom mobelindustrin. Den vetenskapliga forskningen
visar enligt OneSearch att fa tidigare studier existerar. Detta visar att denna
studie ger vetenskaplig relevans bade till samhallet och det akademiska omradet.

4.3 Fallforetaget

Norrgavel &r ett familjeforetag som ar beldget i Lammhult. Foretaget tillverkar

mobler och inredningsdetaljer till hushall och foretag. Norrgavel grundades i

Lund redan 1991, ar ett foretag som véxer starkt pa marknaden. Deras unika

handtillverkade mébler ar tillverkade i rent naturmaterial och av god kvalité

vilket bidrar till en lang livslangd. Vid forslitning eller skada finns det

mojligheten att lamna in moblerna fOr att repareras eller klds om. “’I alla vara
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handlingar och i alla vara processer bildas kvalitet, Kvalitet dr allt vi gér’” enligt
Joakim Bjurstrom (Bjurstrom, 2016). Detta ar nagot som Norrgavel har tagit till
sig med att se 6ver hur de som foretag arbetar fram processer for att kvalité och
hallbarheten skall vara det basta for kunden. Intresset ar nu stort for Norrgavel
att fa battre styrning pa deras produktion (Ekegren & Jahic).

4.4 Projektet genomférande

Tillsammans med produktionschefen och gruppledare/ytbehandlingsansvarig pa
foretaget togs det fram tva tidsstudiemallar (Bilaga 1 & 2) for att skapa en
oversikt av produktionen. Studien utfors pa smamabler och massiva mobler. Till
smamabler kategoriseras allt fran stolar, pallar till soffor. Till massiva mébler
kategoriseras allt fran byraer, bord och kladskap. Med tanke pa att det &r ett
kundorderstyrt foretag ar det svart att géra matningar pa en sorts artikel for
mobler under massiva och smamabler, som ar representativ for hela
mobelgruppen. Méatningarna har skett pa olika artiklar som kategoriseras inom
massiva mobler och likadant for smamobler. Produktionens olika steg delades
upp i olika moment i en tidsstudiemall. (Se bilaga 1 & 2) Nar tidsstudiemallarna
var sammanstéllda pabdrjades tidsstudien i produktionen. Méatningarna skedde av
operatorerna som utforde arbetet pa stationen, matningarna gjordes med
tidtagarur i telefon. Matningarna utfordes pa fyra massiva mobler och i flodet for
smamaobel genomfordes sex matningar totalt.

4.5 Genomgang av produktion

Det finns tva floden, en for smamabel och en for massiva mabler.
Mobelgrupperna har delats upp i de tva kategorierna for att tidsmassigt tar det
olika lang tid for momenten. Processerna ar relativt lika men det som skiljer dem
at ar att smamaobel har ytterligare en station. For varje station sker en loggning av
maobler i ett MPS-system, bade nar den startas och avslutas for varje station.

4.5.1 Station 1: Plock (Smamabler)

Denna station galler endast for mobler som kategoriseras inom smamabel. Inom
forsta stationen tas mébeln fram med hjélp av en plocklista. Alla delar samlas in
och artiklarna méarks upp med etiketter. Moblerna sorteras upp efter artikel och
stalls sedan pa en plockvagn.

4.5.2 Station 2: Forbereda (Massivmobel)

Den andra stationen boérjar med att pallar avplastas och detaljerna stélls upp efter
respektive ordernummer. Efter detta gors en kvalitetskontroll samtidigt som
mobeln blir maskerad. Hela detta steg, handlar om att férbereda mébeln infor 1:
a malningen. Artikeln stélls sedan i ko for malning.
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4.5.3 Station 3: 1: a malning

Pa den tredje stationen kan artiklar behévas rengoras. Detta avgors beroende pa
om det ar en massiv mébel eller smamobel som kan fatt damm pa sig. Sjélva
malningen sker och féljs upp utav en kvalitetskontroll for varje individuell
artikel. Efter malning och kvalitetskontroll stalls artiklarna in i torkrum pa en
angiven plats.

4.5.4 Station 4: Slipning

Station 4 borjar med en kvalitetskontroll 6ver artikeln for att se till att det inte
finns sprickor eller nagot annat som &r bristfalligt. Detta 6vergar sedan till att
mdobeln slipas. Vid eventuella sprickor utfors lagningar med spackel. Néar detta &r
gjort stalls artikeln i ko infor 2: a malning.

4.5.5 Station 5: 2: a malning

Den andra malningen startar med en snabb rengdring av artikeln infor malning.
Efter den andra malningen sker en kvalitetskontroll for varje artikel som har
blivit méalad och sedan placeras pa angiven plats i torkrum.

4.5.6 Station 6: Smyckning och emballering

Den fardigmalade artikeln avmaskeras efter att andra malningen sker.
Operatdren utfor slipning vid behov och andra korrigeringar vid avvikelser.
Nésta steg i stationen monteras eventuella handtag och annan utsmyckning som
kunden har specificerat. Utover de eventuella kundkraven monteras det pa alla
maobler en bricka dar Norrgavel ar graverat. En slutgiltig kvalitetskontroll av
artikeln genomfors. Det finns tre olika emballeringssatt och detta beror pa vilket
akeri som ska transportera mébeln.

4.6 Framtagning av VFA

Maétningarna som gjorts pa foretaget sammanstalls for att underlatta arbetet
framat. Nar alla matningar for varje moment pa stationerna ar sammanstallda,
ritades en VFA upp. Den skapades med hjélp av ett datorprogram “Wondershare
EdrawMax” for att géra den strukturerad och tydlig. VFA:n bestar av bland
annat foretagets processer och mellanlager. I figurerna nedan illustreras de
VFA:erna som anvands i denna studie. Det &r en VFA for massiva serien och en
for smamabel. Figur 9 och 10 visar grunden till studenternas VFA:er for bada
mdobelserierna. Information som kommer att innefattas i VFA:erna som
framtagits ar antal operatorer, vardeskapande tid, icke vérdeskapande tid,
cykeltid (C/T), stalltid (S/T), skifttider och slutligen kommer en vérdeskapande
kvot att rdknas ut.
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5. Resultat & Analys

Kapitlet kommer att omfatta studiens utfall och analysering av det presenterade
resultatet. Resultatet framfors med hjalp av en VFA.

5.1 Resultat & analys massivt flode

Det massiva flodet delades upp i fem stationer. Vid start av matning anvandes
tidsstudiemallen (se bilaga 1) som sedan féljde mdbeln genom hela flodet. Det
gjordes totalt fyra matningar pa det massiva flodet. Figur 11 visar de tider som
uppmattes for varje mobel pa varje station. De moblerna som matningarna gjorts
pa ar ett vitrinskap, en skank, ett mindre skap och ett storre kladskap. Tiderna
som framtagits méttes i minuter och avrundas till ndrmaste sekund.

Stationer:| = | Massiv 1 - | Massiv 2 - | Massiv 3 ~ | Massiv 4 -
(Min/sek/) M11.H10.D58/W52247 H2M11/5431516 H5M1/5431516 H10M2D38/L400773
Stationl: 81:00 21:20 26:26 25:08
Station2: 36:49 751 9:51 29:19
Station3: 401:00 65:00 §8:00 235:00
Stationd: 42:01 8:00 10:39 21:20
Stations: 80:00 75:00 67:00 100:00
Total tid: 640:50 177:11 201:56 410:47

Figur 11 Resultatet av matningarna

For varje station som mobeln passerade skapades ett genomsnittsvérde pa alla
fyra métningar for att kunna visa den cykeltiden mdblerna har i en VFA. Detta
resultat visas i figur 12.

Genomsnitts tider | = | Massiv 1-4| -

Stationl: 38:28
Station2. 20:58
station3: 197:15
Stationd: 20:30
Station5: B0:30
Total genomsnittstid: 357:41

Figur 12 Genomsnittstider av massivt flode
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Figur 13 Fardigstalld VFA for massivt flode
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Den vardeskapande kvoten i VFA:n blev 1,55%.

Resultatet av VFA:n visar vardeflodet fran produktionen, enbart 1,55% av 23040
minuter skapar varde for produkten.

| berakningarna tas det inte hansyn till torkning 1 och torkning 2 som bada &r sju
dygn och tillhér den vérdeskapande tiden. Studenterna har valt att i stallet rdkna
med den aktivt vardeskapande tiden dar det finns en operatér som gér nagot
aktivt med produkten. Torktiderna raknas darfér som 0 sekunder nar den
vérdeskapande kvoten beraknas. Vid torkningen stéller en operattr in mobeln i
torkrummet och sedan l&mnar den dér tills den torkat, darfor har torktiderna valt
att réknas som inaktivt vérdeskapande tid. Den inaktiva vardeskapande tiden, ar
tiden da det inte finns ndgon operat6r som gor nagot med moébeln men den ar
fortfarande vardeskapande for produkten.

Med hjalp av en VFA visas vilka processer som tar langst tid och kortast tid. For
det massiva flodet som figur 12 visar, ses det att vad som tar langst tid &r station
3 som ar montering och slipning. Denna variation &r pa grund av skillnad i
storlek av mdblerna.

Resultatet av VFA:n &r relativt bra for den typ av produktion som Norrgavel
utfor, det ar langa processer som gors varsamt vilket tar tid. Med hjélp av VFA
illustreras det tydligt vilka processer som tar langre tid, men det finns alltid
utrymme for forbattringsarbete.
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5.2 Resultat & analys smamobel flode

Flodet for smamoblerna delas upp i sex olika stationer. Vid start av matningarna

anvands tidsstudiemallen for smamobel (se Bilaga 2), tidsstudiemallen féljde

mobeln genom hela flodet. Det gjordes totalt sex matningar pa smamabelflodet.

Figur 14 visar de tider som uppmattes for varje mobel pa varje station. Tiderna
som framtagits mattes i minuter och avrundas till ndrmaste sekund

stationcld sma3-mobell B smi-mabel2 B smi-mabel3 Bl sma-mobela
(Min/sek) Bokhylla/G253913 Lansstol/v179921 Fotpall/v179921 Litetbord.m.l3da/M278691 Litetbord.m.l3da /5440220 Linsstol/5439803

Stationl:
Station2:
Station3:
Stationd:
Station5:
Station6:
Total min:

5:41
27:28
6:49
21:10
16:06
23:05
100:19

5:40
2:14
747
52:06
18:51
42:58
129:36

6:10
2:28
8:05
13:19
5:52
16:10
52:04

Figur 14 Resultat av smamobel méatningar

B smi-mébels

6:05
16:30
8:48
15:09
8:33
29:39
84:44

3:59
15:00

7:19
14:37
11:55
32:15
85:05

B smi-mébelc B

2:55
212
12:25
51:55
17:31
38:51
125:49,

Pa alla sex stationer som mobeln passerade skapades ett genomsnittsvarde pa alla

sex matningar. Detta genomsnittsvarde anvands sedan som cykeltid i VFA:n.
Detta resultat visas i figur 15.

Genomsnittstider: i smamébel 1-6 2
Station 1:
Station 2:
Station 3:
Station 4:
Station 5:
Station 6:
Total genomsnittstid:

5:05
10:59

8:32
28:03
13:08
30:30
96:17

Figur 15 Genomsnittstider av smamaobel flodet
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26

Larsson & Morck



| berakningarna tas det aterigen inte hansyn till torkning 1 och torkning 2 som &r
sju dygn vardera och tillhér den véardeskapande tiden. Studenterna raknar med
den aktiva véardeskapande tiden. Den vardeskapande kvoten i smamadbel flodet
blir 0,351%

Resultatet av VFA for smamaobel flodet visar vardeflodet fran produktionen att
enbart 0,351% av 27 360 minuter skapar varde for produkten.

| torkrummet stéller operatérer endast in mébeln och sedan later den star dar,
vilket inte raknas till den aktiva vardeskapande tid. Torktiden ar nagot som &r
valdigt viktigt for bade Norrgavel och kunden, detta for att uppna en viss niva av
kvalité. Torktiden ar dock den stora tidstjuven i bada produktionsflodena och bor
kortas ned for att kunna 6ka effektiviteten i produktionen, men med bibehallen
kvalité.

For smamaobelflodet (se figur 15) illustreras det att station 4 som ar montering
och slipning, tar langst tid. Det VFA visar tydligt ar en utstickande station vilket
ar montering och slipning, beroende pa varierande produktionsstorlekar blir
variationerna har storre.

Resultatet av VFA:n for smamabler har en mindre vardeskapande kvot an det
massiva flodet. Detta beror pa att smamabel flodet har en extra station och att
processerna dver lag tar kortare tid beroende pa att det & mindre storlek pa
mdblerna som hanteras.

5.3 Observationer

Hér presenteras och analyseras de forbattringsforslag som studenterna har
observerat under studiens gang.

- Tre olika satt for emballeringen, standardisera till en.
- Korta torktiderna och implementering av Lean verktyg.

- Maskeringen, utveckla en standardmall som man kan sétta i skapen och
ladorna.

5.3.1 Forbattring emballering

Vid slutmontering och emballering av méblerna uppmérksammade studenterna
att emballering skedde pa tre olika sétt beroende pa vilket akeri som ska
transportera produkten. Studenterna rekommenderar darfor att Norrgavel ska
anvanda sig av ett standardiserat arbetssatt gallande emballeringsmetoder for alla
akerier.
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5.3.2 Torktider och implementering av Lean verktyg

Men hjélp av en VFA framkommer en tydlig bild pa vilka processer som
foretaget lagger mest tid pa. Med hjélp av nulagessituation visas det att
torkningen som tar mest tid. Detta &r ndgot som &ar noédvandigt och som kunden
forvantar sig och &r villiga att betala for. Det skulle underlétta for Norrgavel om
tiden kunde kortas ned och effektivisera processen for att kunna producera mer
men dnda uppna kundens behov. Med hjalp av observationer och teorier inom
Lean sa framgar det att resultatet som studien visar att ett kundorderstyrt SMF
kan forbattra moment i sin produktion for ett effektiviserat arbetssatt.
Implementering av teorier inom Lean som 5S och identifiering av 7+1
sloserierna &r basen till lyckas effektivisera processer.

5.3.3 Forenkla maskering av skap och lador

Maskeringen av moblerna ar nagot som stack ut nar vi studerade de olika
momenten. Ett forslag ar att fram en standardmall som skulle kunna
kompletteras med eventuellt extra tejpning vid behov. Da det ej fanns tillrackligt
med tid i detta projekt kan detta ses som ett mojligt forslag att arbeta vidare med,
allt for att fa kortare cykeltid for maskering, givetvis med bibehallen produkt
kvalité.
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6. Diskussion

Foljande kapitel diskuterar studiens metodval och resultat. Diskussioner om
andra majliga tillvagagangssatt.

6.1 Metoddiskussion

Det upplagget vi har anvant oss av for studien som gjorts pa Norrgavel har varit
framst en VFA. Vi tycker att VFA:n baserat pa fa mobler ger oss en dalig bild pa
vad foretaget faktiskt gor, men tiden for arbetet medgav inte ett storre urval. En
alternativ metod kan vara en ekonomisk kartlaggning av faktiska kostnader som
uppkommer vid de olika produktionsstegen. Faktorer att ta hansyn till &r bland
annat:

- Ldnekostnader

- Energikostnader

- Direkta materialkostnader

- Indirekta materialkostnader
- Materialsvinn

Allt for att kartlagga I6nsamheten per produkt. Detta forslag skall ses som ett
tillagg till var gjorda studie.

Reliabiliteten och validiteten for denna studie var svart att méta da det skett
matningar i form av tidtagning. Den insamlade data kunde samlats in pa ett mer
strukturerat satt, eftersom det kan vara sa att matningarna stoppats nadgon sekund
for sent eller for tidig. Detta hade kunnat 16sas om tidtagningen hade gjorts av
oss, studenterna sjalva. Men med tanke pa tiden som det tar att tillverka en

mobel hade det inte gatt i langden. I stallet kunde en operator gjort alla
matningar, men det hade ocksa tagit for lang tid. Darfor ansag vi att den optimala
I6sningen var att anvanda sig utav flertal operatérer som utférde matningarna.
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6.2 Resultatdiskussion

Det resultatet som vi har presenterat ar vi delvis néjda med, det uppfyller det vi
behovde for att kunna presentera en VFA dven om den inte till fullo
representerar foretagets totala produktion. Vi tycker att informationen innehaller
det som Norrgavel efterfragade, vilket var att fa fram exakta tider 6ver hur lang
tid deras processer tar. Det som kunde gjorts annorlunda fér den insamlade data
ar att gora fler matningar for att ge ett mer precist svar. Men med tanke pa den
tidsperioden som studien omfattades av hade ytterligare matningarna blivit svart
att hinna med.

| stallet for tvd mobelserier skulle studien kunnat fokusera pa ett flode for att
skapa fler méatningar. Det hade ocksa varit intressant vid fortsatt studie att
dokumentering av méatningar forekom. Det skulle kunna ske till exempel via film
eller bildtagning for att skapa en battre forstaelse av produktionen. Om vi hade
gjort studien igen och haft mer tid skulle en VFA pa hela produktionen med alla
mobler ske for att fa ett noggrannare resultat.

En aspekt av matningsresultatet ar att station 4 for bada flodena varierar
signifikant mellan de olika matningarna och de andra stationerna. Anledningen
till detta beror pa vilken sorts mébel som méatningen gjorts pa, da storleken pa
moblerna skiljer sig at. Det vi hade kunnat géra annorlunda &r att i stallet for att
mata de tva valda produktfamiljerna, skapa en ny produktfamilj med mer
liknande dimensioner till varandra.

Nagot som marktes vid emballeringen ar att de anvander sig av tre
emballeringssatt. Om emballeringen éndrades fran tre sétt till ett satt hade det
minskat oroligheter for de andra operatrer om den ordinarie personalen som star
pa stationen ar sjuk. Att personalen vet hur andra avdelningar fungerar ger en
trygghet i foretaget och att enkelt kunna forflytta personal till andra stationer vid
behov.
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6.3 Samhallsrelevans

Till méblerna anvander foretaget olika traslag, tra ar ett hallbart och
atervinningsbart material vilket ar positivt fér samhallet, mer an vad andra
material kan vara. En hallbar produktion ska strava efter att foretaget ska ha en
positiv miljopaverkan, vara resurseffektiva och att arbetsférhallande genom hela
vardekedjan &r bra. Detta &r ndgot Norrgavel ar valdigt duktiga pa.

Den langa leveranstiden av deras inkdpta material sker ifran Baltikum vilket har
en mindre positiv paverkan pa miljon. Foretaget maste ta hansyn till priserna och
kvalitén pa produkter som kops. Foretagets val av traslag bestams till stor del av
kundernas dnskemal. Detta skapar en situation dar traravaror ibland maste
fraktas langa vagar beroende pa tillganglighet. Givetvis paverkar detta miljon
genom langre transporter. En stor anledning till att Norrgavel véljer att képa
komponenter fran Baltikum ar att de har valdigt duktiga hantverkare som lever
upp till en hog kvalitetsniva.

En stélltid som finns &r byte av farg som innehaller &mnen som inte borde
sléppas ut i avloppen. Vid rengoring av fargen sker detta i vanliga diskhoar, men
det har skett en installation av ett filter som filtrerar bort fargen sa de inte
kommer ut i avloppet. Miljoaspekter ar nagot som fallforetaget tar hansyn till.
Norrgavel stravar efter att sina mobler ska vara hallbara och fa en lang livslangd.

Resultatet som framtagits tillsammans med forbattringsforslagen ar tanken att
andra foretag ska kunna anvanda inom deras foretag och produktion for att
effektivisera deras moment.
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7. Slutsats

Foljande kapitel sammanfattar studien genom att svara pa forskningsfragorna
och redovisar forbattringsforslag och vidare forskning.

7.1 Problematisering

Lean i sig kan vara svart att implementera pa grund av att det inte finns nagot
standardramverk och att snedsteg kan ske. Men 6ver lag lyckades vi med att hitta
en losning for Norrgavel. Som ndmndes i problematisering av Lean, kravdes det
att hela organisationen riktar sin gemensamma kunskap for att lyckas med det
gemensamt satta malen.

En VFA &r en viktig metod och det kan enkelt bli fel och det bérjade lite
knackigt, inte for att vi ville hitta snabba l6sningar men déremot i form av
tidspress. Forsta gangen som vardeskapande kvoten beraknades blev det
missvisande och hamnade i en falla. Orsaken till fallan var just torktiden som
bestar av storre delen av den vardeskapande tiden. De beslutades darfor att
endast rakna den tid da en operat6r gor nagot aktivt med produkten. Norrgavels
problematisering var att de hade en bristfallig nuldgessituation, detta I6stes med
hjalp av en tidsstudie som sedan presenterades i form av en VFA. Resultatet
visade det som foretaget Gnskade, ett medelvarde av hur lang tid varje station tar
och hur deras verksamhet &r uppbyggd. Med resultat kan man sedan analysera
vidare i och peka ut vart foretaget behdver arbeta med for att forbattra deras
processer.

7.2 Syfte och mal

Det huvudsakliga syftet var att skapa en forstaelse for hur en VFA kan tillampas
for att minska sléseri inom ett producerande foretag. Vi tycker att vi lyckades
delvis med detta syfte eftersom studien fick fram ett bra resultat som Norrgavel
var ndjda med. Det hade dnskats att det fanns mer tid att gora fler tester for att
gora en komplett VFA 6ver hela deras vardekedja samt strukturera upp deras
produktfamiljer pa ett annat sétt. Med det resultat som togs fram kan de
implementera l6sningarna for att reducera sloseri inom verksamheten. Det
lyckades med att skapa en forstaelse om nar Norrgavel skapar varde och inte
skapar varde inom processer i deras produktion vilket skribenterna blev nojda
med.

Malet var att ta fram ett resultat som var baserat pa deras olika moment i
produktionen, detta lyckades ocksa da momenten kunde struktureras upp med
hjélp av en tidsstudiemall.
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Med hjalp av métningar kan moment tas fram som foretaget kan effektivisera.
Studiens VVFA illustrerar helheten av Norrgavels produktion pa ett satt som
tidigare inte anvant.

7.3 Fragestallningar

- Hur kan ett kundorderstyrt SMF forbattra moment i sin produktion for ett
effektiviserat arbetssatt?

- Ar VFA en bra metod for att identifiera sloserier?

- Kan VFA anvéndas som ett komplement till foretagets Material och
Produktionsstyrningssystem (MPS)?

Var fragestallning forklara hur ett kundorderstyrt SMF kan forbéttra sina
moment i sin produktion for ett effektiviserat arbetssatt. Har gavs tre
forbattringsforslag som kan anses forbattra deras véardeskapande tid for hela
deras produktion och inte enbart for de tva flodena individuellt.

Studien lyckades ocksa med att skapa en egen VFA som illustrerar deras flode,
men att identifiera sloserierna kanske inte lyckades lika val. Det gar daremot att
identifiera var problemet finns men inte de exakta sléserierna med hjalp av
VFA:erna. Norrgavels storsta tidstjuv ar deras torktider, men viktigt att tidnka pa
att det inte ar ett sléseri. Torkningen ar vardeskapande tid for produkten men bor
kortas ned for effektivisering av produktionen. Med hjalp av VFA och
observationer identifierades tre mojliga forbattringar som kan reducera deras
ledtider och leda till effektivisering i produktionen.

Norrgavel har ett existerande MPS system, men med bristfalliga data. VFA gar
absolut att anvanda sig av som komplement till deras MPS system. Detta
eftersom det ar baserat pa liknande data, daremot ar den data som samlades in
betydligt mer omfattande. Men om deras MPS system hade utokats till att
framstalla lika stor mangd data som samlades in kan de i framtiden enbart
anvanda MPS systemet for att skapa en ny nulagessituation. | sddana fall kan de
enkelt gora en mer omfattande VVFA pa fler antal mabler och fler métningar for
att fa fram ett mer noggrant resultat. Darifran kan det jobbas vidare med att
eliminera sléserier och hitta nya forbattringar.
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7.4 Fortsatt forskning

Fortsatt forskning for Norrgavel hade varit att utveckla vidare de bada flédena
och se dver dem var for sig med fler métningar. Detta for att skapa en tydligare
bild om tiden det tar for processflodet genom hela produktionen. De tva flédena,
massiv- och smamabels-flodets produktfamiljer ar uppdelat pa ett satt som
rekommenderas att Norrgavel ser 6ver. Den nuvarande uppdelningen ger en
orattvis bild av tiden det tar att producera mobler.

Om foéretagets produktfamilj delas upp i mer specifika serier dar produkterna har
liknande dimensioner och produktionsmoment blir det enklare att skapa ett flode
som visar ett mer korrekt resultat.

En variant av en annan metod som Norrgavel kan anvénda sig av vid fortsatt
forskning ar en ekonomisk kalkyl. Dar hade de kunnat anvanda sig av det totala
priset av mébeln for att sedan ta reda pa alla kostnader som framkommer for att
producera mobeln. Dessa kostnader riaknas bort fran totala priset och ger i
slutdandan foretagets vinst pa produkten.

Nagot vi anser att Norrgavel behGver bli mer aktiva i ar deras anvandning av
Lean, mer specifikt 5S och identifiering av de 7+1 sloserierna. Dessa tva teorier
ger en valdigt bra grund att sta pa for vidareutveckling av deras vardeflode. De
teorierna hade underlattat for dem att ha béattre ordning i deras olika processteg
och gora det enklare for ny personal att komma in och arbeta. Det ar ocksa
positivt att standardisera olika arbetssatt sa alla pa arbetsplatsen kan gora flera av
arbetsuppgifterna. Detta for att behalla produktiviteten vid sjukdom och det kan
leda till 6kad arbetsmoral pa foretaget eftersom det skapar en varierad
arbetsmiljo.

Valjs det att implementera forbéattringar eller géra en forandring i ett arbetssatt &r
det viktigt att folja upp for att se om detta innebér att arbetet blir mer effektivt.
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9. Bilagor

Bilaga 1: Tidsstudieprotokoll tidskort 1-5. Tidtagning av massiva mébelserien i
produktion.

Avdelning Datum  2022-03-07

Massiv kladskap Totaltid  timmar minuter
Modell Ex.M121

Station

Tidsstudio utford pa

Forbereda Namn
Resursgrupp 60
Nr Arbetsmoment Beskrivning Tid
1 Plasta av pall
2 Sortera upp artiklar fér order
3 Maskera lada
4 Farbereda spiklister
= Forbered dérram
3 Kladskap- Maskera invéndigt i skdp
7 Montera ben
8 Forbered sockel
E] Forbered krén
10 Farbered profilhandtag
| 11 Borra halbild
12 Forbered dorrar-trailiv

Avdelning Datum  2022-03-07

Massiv k|éd5k§]p Totaltid  timmar minuter
Modell Ex. M121

Station Tidsstudio utférd pa

1:a mdla Namn

Resursgrupp 61
Nr Arbetsmoment Beskrivning Tid

1 Rengdra artikel infér mélning

2 Mala skrumpen

MEla dorrar

w

4 Mals spiklister

5 M&la profilhandtag

5 Mala krin

7 Mala sockel

8 Malz ben

E] MaEls Tra i liv

10 kvalitetskontrollera efter varje artikel du méalat
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Avdelning

Massiv klddskap

Datum 2022-03-07

Totaltid  timmar minuter

Modell

Ex. M121

Station

Montering och slipning

Tidsstudio utford pa

Namn

Resursgrupp 62

Nr

Arbetsmoment

Beskrivning Tid

1

Avmaskering

2 Kvalitetskontroll skrump

3 Reparation, lagning av skrump Spackel, surfev. 2 komp.
4 Slipa skrumpen Ta tid pa olika storlekar
5 Montera ben

5 Montera sockel

7 Montera krén

2 kvalitetskontrollera |&dor Ta tid pd en lida

E] Reparation, lagningar [3dor Tatid pden l3da

10 Slipa l3da Tatid pden ldda

11 Avmaskera |3da Tatid pdenlida

12 Montera clips och skenor for [ador Tatid pden lida

13 Mantera & maskera fast hyllplan Tatid pden lida

14 Montera kladhangare

15 Montera skostall

16 kvalitetskontroll ddrrar

17 Reparation, lagningar dérrar Tatid p en dirr

18 Mantera ilaggsskiva, spiklister Ta tid pa en darr

19 Manterar dérrar Ta tid pa en darr
20 Mantera profilhandtag

21 Mantera stoppklossar

22 Justera dorrar och lador Tid pa olika storlekar, antal lador och dirrar
23 Maskera insida for 2:a malning
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Avde

Ining

Datum

2022-03-07

Massiv kladskép Totaltid  timmar minuter
Modell Ex. M121
Station Tidsstudio utford pa
2:amdla Namn
Resursgrupp 63

Nr Arbetsmoment Beskrivning Tid

1

Rengdr for malning

2

Kvalitetskontroll

3

Insida dorrar

Spackel, surfev. 2 komp.

4

Utsida tva varv

5

stallin i torkrum

Flode

Massiv kladskap

Datum 2022-03-07

Total tid

timmar minuter

Stati

on

Tidsstudio utford pa

Montering och emballering Namn
Resursgrupp 60
Nr Arbetsmoment Beskrivning Tid
1 Avmaskering [3dor
2 Avmaskering insida ddrrar
3 handtag & brickor montering + rengring
4 Emballering

40

Larsson & Mérck




Bilaga 2: Tidsstudieprotokoll tidskort 1-6. Tidtagning av smamobelserien i

produktion.

Flode Datum  2022-03.07
Mobler Totaltid  timmar minuter
Station Tidsstudio utford pa
Plock Namn
Resursgrupn 60

Nr |Arbetsmoment Beskrivning Tid

Skriv ut plocklista fran MP3

Plocka ariklar

Starta artiklar i MPS

Mark upp mdhlerna med efikstt

Sortera upp mablerna med etikett

av e | e o ke | —

Avsluta artikel TMPS

Flode

Datum ~ 2022-03-07

Mabler Totaltid  timmar minuter
Station Tidsstudio utfrd pd
Forbereda Namn
Resursgrupp 60

Nr  |Arbetsmoment Beskrivning Tid

Starta artikel i MPS

kyalitetskontrollara mabel

Maskera mibel

Firberad mobel fir mélning

(TS T Y =S I FE Y —

Stall manel i kan fir mélning

g Avsluta artikel T MPS
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Flode

Datum ~ 2022-03-07

Mabler Totaltid  timmar minuter
Station Tidsstudio utford pé
l:amdla Namn
Resursgrupp 60

Nr |Arbetsmoment Beskrivning Tid

1 Starta artikel i MPS

) Rengdra artikel infér malning

3 MEla mabel

4 Kualitetskontrollera efter varje artikel du mélat

5 5tall in mabel i tarkrum pé angiven plats

5 Avsluta artikel T MPS

Flode

Datum  2022-03-07

Mobler Totaltid  timmar minuter
Station Tidsstudio utford pa
Slipning Namn
Resursgrupp 60

Nr  |Arbetsmoment Beskrivning Tid

1 Starta artikel i MPS

2 Kvalitetskontrollera arfikel

3 Slipa mabel

4 Utfar ev. lagringar med spackel, surf, alt. Kemisk tré

5 Kvalitetskontrollera artikel

3 5tal artikel | kon fir mélning

7 Avsluta artikel i MPS
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Flode

Datum  2022-03-07

Mobler Totaltid  timmar minuter
Station Tidsstudio utford pa
2:amadla Narin
Resursgrupp 60
Nr  |Arbetsmoment Beskrivning Tid
1 Starta artikel | MPS
2 Rengdr artikel infor malning
3 Malz mibel
4 kvalitetskontrollera efter varje artikel du malat
5 5téllin mabeli torkrum pd angiven plats
6 Avsluta artikel | MP3
Flode Datum ~ 2022-03-07
Mobler Totaltid  timmar minuter
Station Tidsstudio utford ps
Slutmontering och emballering Namn
Resursgrupp 60
Nr |Arbetsmoment Beskrivning Tid
1 Starta artikel | MP3
2 Fram plock av artikel
3 Kvalitetskontrallers artikel
4 Avmaskering av artikel
5 Mantering p artikel
6 Emballering av artikel
7 Avzluta artikel | MPS
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