L
3
»
=0
P
aw
p)
-
-
qv)
P
ad

HOGSKOLAN
I SKOVDE

FORSLAG PA UTFORMNING AV
ARBETSPLATS OCH
BEMANNINGSFORDELNING
FOR KAPNINGSPROCESS.

PROPOSAL FOR STRUCTURING OF
WORKPLACE AND STAFFING
ALLOCATION FOR A CUTTING
PROCESS.

Examensarbete inom huvudomradet
Produktionsteknik

Grundniva G2E, 30 Hogskolepoiang
Vartermin 2020

Ella Arwesved

Handledare: Rikard Ed
Examinator: Goran Adamson



Hogskolan i Skovde Institutionen for ingenjorsvetenskap

Sammanfattning

Migu Mekaniska &r ett sk&rande, bearbetande foretag beldget i Tidan utanfér Skovde.
Verksamheten grundades 1980 och utgors idag av en legotillverkning med hjélp utav 10 stycken
3- och 5-axliga CNC-maskiner. Ramaterialet vilket hanteras bestar av stanger i olika langder
och tjocklekar.

Problematiken pa foretaget berér processen kring hantering av ramaterial samt tre kapmaskiner
vilka forser resterande produktion med material fér bearbetning. Onskemalet r att utforma
arbetsstationen sa att kapmaskinerna inte behéver bemannas hela tiden, utan endast da kapning
av material kravs samt att berord personal kan bista med alternativa, vardeadderande aktiviteter.
Malet med arbetet &r att systematiskt belysa omraden for forslag pa hur materialhantering och
kapning av ramaterial kan utformas samt bemannas.

En bred teoretisk referensram samt redogérelse for relevant litteratur och genomférda studier
starker metod och genomférande. Litteratur och studier ar utvarderade samt jamforda mellan
varandra och analyserade till arbetets fordel. Genom intervjuer, samtal, observationer samt
genomforande av frekvensstudie och spagettidiagram, ar flertalet sloseri identifierade samt
aspekter for framtida forbattringsarbete.

Med stod fran litteratur och teori samt resultat fran insamlade data, ar forbattringsforslagen
validerade utifran for- och nackdelar samt genom ett PICK-chart. Utifran detta
rekommenderades ett forslag for vidare implementering dér ett dragande system baserades pa
ConWIP-metodiken samt genom en interaktiv och visuell lagtavla.

Efter genomfort arbete diskuterades flertalet intressanta diskussionsomraden dar &dven
rekommendationer for framtida arbete framfordes. En betydande aspekt vilket framkom tydligt
var implementering av Lean-filosofin samt dess betydelse for langsiktiga och hallbara
l6sningar. Problematiken samt fragestéallningarna vilka inledningsvis beskrevs och
presenterades, lyckades omfamnas av arbetet enligt planering, vilket &ven bidrog till att
samtliga delmal och dess syfte fullféljdes.

Arwesved, E. (2020)
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Abstract

Migu Mekaniska is a cutting and processing company located in Tidan, outside of Skdvde. The
business was founded in 1980 and consists today of ten 3- and 5-axis CNC-machines. The
company produces components based on contracts with other companies and works as a
subcontractor. The raw material which is handled and used consists of rods in different lengths
and thicknesses.

The current problem at the company concerns the process of handling raw material and three
cutting machines which provide the remaining production with materials for further processing.
The intention is to design the workstation so that the cutting machines do not have to be manned
all the time and that workers can staff the station only when cutting material is required. The
time remaining should be used for assisting and value adding activities. The aim of the work is
to systematically illuminate areas for proposals on how material handling and cutting of raw
materials can be designed and staffed.

A substantial theoretical frame of reference as well as an account of relevant literature and
accomplished studies, contributes to strengthen the used methods and implementation.
Literature and studies are evaluated and compared between each other and analyzed for the
benefit of the work. Through interviews, conversations, observations and work sampling
studies and spaghetti diagrams, waste is identified as well as aspects for future improvement
work.

With the support of literature and theory as well as results from data collected, the improvement
proposals are validated based on pros and cons and through a PICK-chart diagram. Based on
this methodology, a recommend proposal for further implementation is presented. The proposal
is consisting of a pulling system based on the ConWIP methodology and through an interactive
and visual whiteboard.

After completing the work, several interesting areas were discussed, where recommendations
for future work also got presented. One important aspect that became clear was the
implementation of the Lean philosophy and its importance for long-term and sustainable
solutions. The initially described and presented issues and sub-objectives, were clearly
embraced throughout the work and fulfilled within its purpose.

Arwesved, E. (2020)
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1. Inledning

Detta inledande kapitlet ger lasaren en djupare forstaelse varfor arbetet genomfcrs. Har
beskrivs bland annat problemformulering, syfte och mal samt avgransningar och disposition.

1.1 Foretaget och bakgrund

Migu Mekaniska &r ett skdrande, bearbetande foretag beldget i Tidan utanfor Skovde.
Verksamheten grundades 1980 och utgdrs idag av en legotillverkning med hjalp utav 10 stycken
3- och 5-axliga CNC-maskiner. Ramaterialet vilket hanteras bestar av stanger i olika langder
och tjocklekar. 1 dagslaget har Migu Mekaniska 13 stycken anstéllda dar majoriteten av dessa
arbetar i produktion. Foretagets framsta kund ar MannTek i Mariestad dit leveranser av
komponenter till kopplingar och kulventiler sker varje dag.

Migu Mekaniska har flertalet potentiella forbattringsomraden for att oka effektiviteten och halla
foretagets verksamhet i fas med den standiga tekniska utvecklingen. | framtiden 6nskar Migu
Mekaniska att fortsatta utveckla den moderna maskinparken och dess medarbetare. Den
framtida produktionen bér influeras av ett stort tekniskt kunnande och férstaelse samt en néra
relation till kunden. For att uppna detta kravs ett arbete innefattande av standiga forbattringar.
Da saval ekonomiska och produktionseffektiva aspekter kan komma att beroras i tankt arbete,
gor det att examensarbetet ar av stor relevans for foretaget.

1.2 Problembeskrivning

| nuldget hanteras inleverans samt kapning av ramaterial utav en person anstalld pa heltid pa
foretaget. Denna person bemannar kapmaskinerna 100% under arbetsdagen. Kapmaskinerna
utgdr ingen risk for att bli flaskhalsprocesser och darmed stoppa upp resterande processer, men
riskerar & andra sidan att adra olika typer av sloseri sasom Gverproduktion eller vantan samt
binda upp kompetens och kapacitet i onodan. Onskemalet &r att utforma arbetsstationen sa att
kapmaskinerna inte behéver bemannas hela tiden, utan endast da kapning av material kravs
samt att berord personal kan bista med alternativa arbetsuppgifter. Fragestallningen ber6r bland
annat aspekter kring huruvida en optimal omorganisation ska planeras for att samtliga bertrda
ska fa tillracklig information for att kunna utfora ratt arbete i ratt tid, utan att vrig produktion
drabbas. Det krdavs dessutom en vidare analys av utformningen av arbetsplatsen samt sociala
aspekteter for att utvardera forbattringsforslagens relevans.

1.3 Syfte och mal

Arbetets syfte ar att utveckla och ge forslag pa ett fungerande koncept for materialhantering
samt kapning av ravarumaterial, vilket ska involvera att heltidstjansten pa arbetsstationen inte
langre behovs for att bemanna operationen full tid. Det 6vergripande huvudmalet stéttas utav
ett antal delmal vilka listas nedan.

e Nuldgesanalys for att kartlagga flodet.

e Utifran nulagesanalys, identifiera mojligheter och ta fram tre olika forbattringsforslag
for utformningen vid kapmaskinerna.

e Gain djupare och utvardera ett av de tre forbattringsforslagen samt motivera beslutet.
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1.4 Avgransning och omrade

For att arbetet ska hallas inom rimliga granser och inte riskera att bli for omfattande i
forhallande till den givna tidsramen, kommer en del avgransningar goras. De omraden vilka
inte kommer att berdras i arbetet ar vidare specificerade.

Arbetet kommer endast ge forslag till implementering och dérmed inte beréra delar for
implementering eller inférande i organisationen. Foretaget har fria hénder att tillampa de
forbattringsforslag vilka presenteras i arbetet.

Det omrade som huvudsakligen ska undersckas berdrs av ravarulager, tre kapmaskiner samt ett
mellanlager for material ut till produktion, ett omrade som bemannas av en och samma person.
I nulagesanalysen kommer endast detta omrade undersokas och vidare kartlaggas.
Arbetsomrade for 1ag- och hogvolym kan daremot behdva analyseras dvergripligt for att fa en
helhetssyn Over produktionen.

Relationen samt mojlighet till inverkan av leverantdrer kommer inte diskuteras vidare i arbetet.
Det forutsatts att befintliga leverantorer samt leveransfrekvensen, transportsatt och emballage
kommer vara oférandrat framover. Arbetet kommer dessutom franga en djupare inblick i de
administrativa delarna gallande forbéattringsarbetet. Strategier och forbattring kring
administrativa uppgifter kommer déarmed inte att vara i fokus for arbetet.

1.5 Disposition och rapportstruktur

I det inledande kapitlet, kapitel 1, far lasaren en overblick av foretaget, problembeskrivning
samt viktiga aspekter vilka avgransar samt knyter samman arbetet inom rimliga grénser.
Kapitel 2 utgors av en bred teoretisk referensram dar relevant teori tillagnas lasaren. Vidare
presenteras ett antal genomforda studier samt forskning i kapitel 3. Dessa studier beror omraden
och metoder vilka senare anvands i arbetet. Samtliga studier analyseras och jamférs mot
varandra for att kritiskt granska resultaten och utvardera relevansen. Kapitel 4 beskriver den
metodik vilken anvéants genom arbetet samt beskriver tillvdgagangssattet for att samla in
relevant data och information.

| kapitel 5 knyts aspekter ur problembeskrivningen ihop med syfte och mal genom en rad olika
forbattringsforslag vilka ha uppkommit baserat pa nulagesanalys, datainsamling samt utifran
teori och tidigare litteratur. Har redogdrs for hur utformningen vid kapmaskinerna kan kopplas
till olika faktorer vilka saval direkt och indirekt beror syfte, mal samt problembeskrivning.
Utformning avser i detta fallet saval fysiska forbattringar runt kapmaskinerna men &ven
aspekter dar utformning av personal och bemanning av kapmaskinen forbattras. Kapitlet
avslutas med en grundlig analys av de olika forslagen samt resonerar kring fér- och nackdelar
med vardera av forslagen.

Kapitel 6 presenterar ett av de tre delmalen da ett av forbattringsforslagen utvarderas och
analyseras djupare for att motivera den givna rekommendationen. Slutligen knyts rapporten
ihop i kapitel 7 genom en diskussion samt vidare rekommendationer for arbete inom omradet.
Sammanfattade slutsatser presenteras i kapitel 8.
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2. Teoretisk referensram

Detta kapitel beror teoretiska omraden vilka ar relevanta for arbetet och dess referensram.
Aktuella omraden vilka beskrivs ar Lean, arbetsplatsutformning och hallbar utveckling.

2.1 Lean

Konceptet och principerna kring Lean ségs ha utvecklats redan i samband med industriella
revolutionen i borjan av 1900-talet. Henry Ford stravade senare under seklet efter ett effektivt
produktionssystem inom bilindustrin med kortare ledtider for den massproduktionen som
bedrevs. Mot slutet av 1940-talet skapades Toyota Production System (TPS) i Japan da det
Okade behovet av flexibilitet, snabba ledtider och utokat leveransnatverk uppstod. (Storhagen
2018).

Stora delar av konceptet kring Lean harstammar fran Toyota Production System och resultatet
av fabrikschefen Taiicho Ohno och Eiji Toyodas arbete i slutet av 1940-talet (Petersson,
Johansson, Broman, Blicher & Alsterman 2009). Taiichi Ohno utformade det populéra
arbetssattet i samverkan med Eiji Toyoda samt utifran tidigare arbete av visionarerna under
1900-talets borjan, trots detta fick konceptet inte ordentligt uppsving forran efter andra
varldskriget da landets forsta oljekris var ett faktum (Ohno 1988). Det var dock fram emot
1990-talet som vastvarldens respons pa begreppet TPS kom och begreppet Lean myntades dven
i Europa och Amerika (Storhagen 2018).

| figur 1 visualiseras en representation av TPS syn pa Lean och vad arbetet innefattar. For att
kunna uppna fullskalig kundfokus och na de métetal och mal som é&r satta for foretaget, bygger
arbetet pa tva pelare och en gemensam grund. Grunden for Toyotas produktionssystem
ben&dmns av Bicheno, Holweg, Anhede och Hillberg (2013) som stabilitet och standardisering,
dar visuell styrning och utjamnade floden &r viktiga bestandsdelar. De tva pelarna bestar av
Just-In-Time och Jidoka. Just-In-Time regleras genom ett kontinuerligt flode samt fokus pa takt
och med fordel ett dragande system. Jidoka innebdr att gora ratt fran borjan samt att synliggora
avvikelser i systemet. Det innebar dven att system ar konstruerade sa att processer kan stoppas
direkt vid avvikelser eller problem. Figur 1 betonar ocksa vikten av involverade, engagerade
och flexibla medarbetare. Utan medarbetare som kan och vill bidra till att na de uppsatta malen,
kommer grunden samt pelarna att fallera och malen darmed inte kunna nas. Genom de tva
grundpelarna samt bidragande faktorer fran medarbetare, kommer mal och kundfokus kunna
nas. Ett fullskaligt kundfokus innefattar exempelvis hogsta mojliga kvalitet, med kortast ledtid
och till 1agst kostnad. (Bicheno et al. 2013).

Mél och
kundfokus

Involverade,
Just-In-Time Cngagcr?tdc Jidoka
och flexibla
medarbetare

Standardisering

Stabilitet

Figurl: Toyota Production Systems bestandsdelar.
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Ohnos strukturella ramverk resulterade i flertalet principer for Toyota Production System och
ligger till grund for de grundliga véarderingarna inom Lean och arbetet idag (Peterson et al.
2009). Lean handlar i grund och botten om att eliminera sléseri samt att synliggora avvikelser
i systemet (Peterson et al. 2009). Arbetet kring Lean beskrivs &ven som en strategi for att skapa
tillvaxt och mojligheter for foretag och organisationer (Bicheno et al. 2013).

Tre begrepp nara kopplade till Lean a&r Mura, Muri och Muda. Grunden till manga problem
inom produktionsmiljéer beskrivs ofta orsakas av Mura, vilket syftar till ojamnhet. Ett snabbt
och smidigt flode utan stopp ar nast intill omojligt med en efterfragan som varierar Gver tid.
Detta medfor i sin tur att verksamheten bor ta hansyn till extra lagerforing for att tillmotesga en
framtida 6kad efterfragan. Ojamnheter riskerar att orsaka éverbelastning, Muri, samt andra
typer av sléseri, Muda, vilket gor att organisationens samarbete for att justera och anpassa
verksamheten utifran ojamnheter ar av stor betydelse. (Bicheno et al. 2013).

Muri innebér dverbelastning och ar ofta en faktor som orsakar ytterligare sléseri genom att
overbelasta bade personal och utrustning. For medarbetarna forsvarar overbelastning till
mojligheten att gora ett gott arbete da det riskerar stress, icke ergonomiska forhallanden samt
Overarbete hos personal. Det ar dven majligt att maskiner och utrustning belastas till dess
grénser vilket inte &r en gynnsam situation. (Bicheno et al. 2013).

Som tidigare namnt bidrar bade Mura och Muri till olika typer av sloseri, Muda, vilket
vanligtvis utgors av sju stycken inom teorin for Lean. Dessa tre begreppen &r indirekt starkt
sammankopplade med varandra samt ger en komplett bild dver det omfattande arbetet inom
Lean (Bicheno et al. 2013).

Enligt Petersson et al. (2009) medfor ett lyckat Lean-arbete flera positiva effekter for
produktionen, exempelvis forbattras produkters kvalitet, systemets flexibilitet samt att
kostnader minskas och leveranssdkerhet dkar. Det ar inte bara produktionseffektiviseringar som
astadkoms genom implementering av Lean, aven sociala effekter ar ett faktum. Medarbetarnas
valbefinnande anses forbattras samt dess motivation och ambition till arbetet (Petersson et al.
2009). Detta beskrivs som effekter av en minskad stress, battre samarbete, djupare forstaelse
for helheten och processen, mer variation i arbetsuppgifter samt en 6kad kompetens (Petersson
et al. 2009).

Petersson et al. (2009) beskriver hur Lean i grund och botten handlar om varderingar och att
implementera ett tankesatt och arbetssétt begrundat i kroppen. Vérderingar genomsyrar hela
organisationen och férmedlar samt paverkar hur verksamheten agerar och tanker. Ledare och
medarbetare bor strava efter att skapa sa bra forutsattningar som majligt for att motverka
ojamnheter, dverbelastning samt upptacka och reducera sléseri i tid. Varderingar samt hur ett
gott forhallningssatt ar utformat, ar viktiga delar inom Lean. Det &r av stor vikt att se arbetet
utifran ett helhetsperspektiv och inte pa detaljniva da fysiska engangsforandringar inte kommer
resultera i en varaktig forbattring pa lang sikt. Det ar darfor viktigt att forankra arbetssattet och
forstaelsen till forbattring inom och utom organisationen, samtliga intressenter bér involveras i
helhetsaspekten. (Petersson et al. 2009).



Hogskolan i Skovde Institutionen for ingenjorsvetenskap

2.1.1 Gemba

En av grunderna for filosofin inom Lean ar att ga till Gemba, vilket innefattar att ga till platsen
innebdr dar aktiviteter och processer sker (Bicheno et al. 2013). Platsen dar aktiviteter sker ar
oftast vid den fysiska arbetsplatsen. Bicheno et al. (2013) beskriver Gemba utifran fyra
aktiviteter; ga till platsen dar processer sker, studera forfarandet, notera vad som sker samt
samla in data. Den traditionella synen utgors av att sitta kvar pa kontor for att diskutera
uppfattningar och intryck av arbetsplatsens processer (Bicheno et al. 2013). Oftast ar detta inte
en lonsam och langsiktig strategi.

Gemba medfor dven att medarbetare och anstallda lar sig att se samt upptécka avvikelser eller
problematik i det vardagliga arbetet. Detta skapar en ifragasattande kultur vilket ar gynnsamt
for ett lyckat arbete inom Lean. Filosofin skapar dessutom en djupare forstaelse for processer
och kombineras ofta med andra verktyg och metoder inom Lean. (Bicheno et al. 2013).

2.1.2 Sloseri

Taiichi Ohno (1988) urskilde sju typer av sloseri utifran arbete hos Toyota och benamner dem
som dverproduktion, vantan, onddiga rorelser, felaktiga processer, lager, defekter, samt
onodiga transporter. Det diskuteras aven kring ytterligare parametrar av sloseri sasom
exempelvis outnyttjad kreativitet, vilket vanligtvis benamns som det attonde eller 7+1 sloseri
inom produktionsmiljoer (Liker 2004).

Bicheno et al. (2013) definierar sloseri som den typ av aktiviteter dar inget varde tillfors.
Ldsningen for att eliminera sloseri &r att hitta metoder och verktyg for att upptacka avvikelser
i tid och darmed minska uppkomsten redan innan det intréffat, annars kravs en stravan for att
forsoka minska redan befintligt sloseri (Bicheno, et al. 2013). Vid eliminering av sldseri 6kar
darmed produktiviteten och effektiviteten. De sju sloseri vilka beskrivs nedan utifran Bicheno
et al. (2013), &r darmed viktiga att ha i kdnnedom om i ett Lean-arbete.

Overproduktion: Overproduktion anses som den stérsta andelen sléseri i produktionsmiljéer
da det medfor andra typer av sloseri i princip automatiskt. Det ar ingen ovanlighet att foretag
ofta tillverkar for mycket an vad som &r bestallt, eller producerar for tidigt vilket resulterar i
onodigt lager samt skapar flertalet buffertar mellan processer i flodet. Ett smidigt flode av
produkter blir darmed omdojligt och ledtiden riskerar att 6ka onddigt kraftigt. Ett dragande
system motverkar uppkomsten av Overproduktion samt synliggor eventuella felaktigheter
tydligare i systemet.

Vantan: Vantan ar i direkt relation till flodet i processer och kan innebéra att material laggs pa
ko, operatorer och montorer far vanta pa material eller sena leveranser. Det kan &ven utgoras
av medarbetare som utfor arbetet i ett lagre tempo &n givet for produktionstakten samt da
maskiner endast 6vervakas av operator. Vantan &r en viktig faktor for ledtiden och &r darmed
en tydlig aspekt att ta hansyn till for att uppna nojda kunder och en stor konkurrens pa
marknaden.
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Onddiga rorelser: Onddiga rorelser kan berora bade produktionslayouten men &ven personal
I rorelse. Kvalitet och produktivitet bor beaktas i samklang med ergonomi med hénsyn till de
rorelser moment kraver. Det ar sloseri med tid att exempelvis stracka sig onddigt langt efter
verktyg, boja sig repetitivt eller flytta sig onddiga strackor mellan mal.

Felaktiga processer: Det ar av stor vikt att processer foljer korrekt utformade metoder samt
skoéts av utbildad personal som tillhandagas ratt verktyg. Riktigt utformade standarder stéttar
aven upp arbetet mot att eliminera felaktiga processer. Felaktiga processer kan dven innefattas
av maskiner som inte lever upp till det krav som sétts pa kvalitet eller kapacitet.

Lager: Alla typer av lager binder kapital och har dven en tendens att orsaka Okade ledtider. Ett
tryckande system leder ofta till lagerbindning av olika slag. Vissa typer av lager ar en
nodvandighet, sdsom fardigvarulaget eller ravarulager beroende pa leverantorsvillkor. Lager
medfor dven att upptackten av eventuella problematik forsvaras samt att behovet av storre yta
Okar.

Defekter: Att ha defekta produkter inom eller utanfor systemet kostar pengar bade langsiktigt
och Kortsiktigt. Det finns tva typer av.omnamnda defekter, interna och externa. De interna
utgdrs av exempelvis skrotning och justering och &ar defekter upptdckta innan produkten
levereras till kunden. De externa defekterna utgdrs av de upptéacker efter att produkten gatt ut
till kund och kan bland annat berora gallandet av garanti, reparationer och service av olika slag.
En viktig aspekt att ha i atanke med defekter ar att foretaget adrar sig en storre ekonomisk
kostnad vid atgard av defekter ju langre tiden gar innan felen upptacks.

Onddiga transporter: Att transportera komponenter eller produkter fran olika platser inom
foretaget, exempelvis mellan lager och processer, ar inget kunden betalar eller l1agger varde i.
Detta gar daremot aldrig att helt reducera, men kan standigt forbattras med en god
kommunikation. Ar avstanden langa mellan tvd mal gor det att kommunikationen l4tt kan brista
och sa aven kvaliteten som foljd.

(Bicheno et al. 2013)

2.1.3 Standardiserat arbete

En av de mest betydelsefulla delarna i arbetet kring Lean &r att standardisera processer och
metoder. Enligt Bicheno et al. (2013) ar malet med standardiserat arbete att skapa processer
vilka ar betrodda och sékerstallda samt att de gar att utforas om och om igen. Att arbeta med
standardoperationsblad &r ett verktyg for att implementera ett standardiserat arbetssatt medan
det standardiserade arbetet endast &r en filosofi (Bicheno, et al. 2013). N&r den mest optimala
standarden &r definierad, ska det vara svart att utfora processen pa ett annat mer gynnsamt satt
(Bicheno et al. 2013). En standardisering innebar aven att sldseri ska synliggoras i systemet.
Det ar av stor vikt att betona upptickten av avvikelser som i sin tur bidrar till en viss
forutsédgbarhet och déarmed ett larande hos medarbetarna (Petersson et al. 2009). Problematiken
inom industrier idag ar hur arbetet kring standardisering anvands pa fel satt, da exempelvis
standarderna i manga fall placeras i en parm efter framtagning.
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Detta gor att syftet forloras samt att det riskerar att uppsta stora variationer mellan medarbetarna
och dess arbetssétt (Bicheno et al. 2013). Enligt Bicheno et al. (2013) riskerar detta att leda
foretaget annu langre bort ifran mojligheten till standiga forbattringar.

Lars-Uno Roos (1992) beskriver betydelsen av standardisering och dess innebdrd for att bidra
till en produktionsmiljo dér enkelhet efterlevs. En enkel produktionsmiljo stravar efter att
eliminera de allt for komplexa I6sningarna dar det finns betydligt simplare metoder med samma
resultat. Det ar mojligt att standardisera saval produkter, operationer, processer samt
kvalitetskrav med mera, samtliga med mal att skapa en miljo dar en enhetlighet genomsyrar
och skapar permanenta arbetsmetoder. (Roos 1992).

Processer kan standardiseras genom att en viss struktur i arbetsprocessen beskrivs likt en
bruksanvisning. Varje process beskrivs ingaende gallande turordning, material, mangd samt
cykeltider och administrativa uppgifter sasom arbetstid och tid for produktion. Forrad och
produkter i arbete (PIA) standardiseras enkelt genom att PIA avtalas utifran en bestamd niva
uttryckt i dagar. Skulle volymen for produktion oka medfor det dven att nivan ckar. (Roos
1992).

2.1.4 Just-In-Time

Att producera Just-In-Time (JIT) innebér att produktionen endast tillverkar det som behdvs, nar
det behovs och i den kvantitet som behdvs. Detta bidrar till en effektivare produktion som ar
relaterat till eliminering av sloseri, variationer och 6verbelastning (Bicheno et al. 2013).

Ohno (1988) betonar att lagernivaerna skulle na en nollniva om detta implementeras utifran det
teoretiska, ideala laget. Daremot ar detta svart att implementera fullskaligt da det oftast finns
nagon form av variation med flera olika produkter i flode. For JIT tillverkas produkter sa
effektivt som mojligt under en sa kort tid som majligt. Bicheno et al. (2013) betonar relevansen
over att en order for tillverkning bor skapas sa fort en order ar gjord av kund. For att tillverka
mot JIT bor komponenter finns pa sin plats samt att en direkt pafylining av lager bér goras i
samband med uttag ur lager.

2.1.5 Kanban

For att lyckas med JIT och leverera produkter till kund i rétt tid och ratt kvantitet kan ett
dragande Kanban-system med fordel vara till anvandning. Kanban kommer fran japanskan och
Oversitts vanligtvis till ”synlig bricka” pa svenska. Kanban ar en metod for att endast tillverka
det antal av produkter som ar efterfragade samt i réatt antal och i den tidpunkten de behovs
(Storhagen 2018). Syftet med metoden &r att skapa en tillverkningsmiljo dar lager elimineras
och dar produkter i arbete ska hallas pa en niva for att precis fa kedjan att fungera (Storhagen
2018). Viktiga aspekter att ha i atanke vid arbete med Kanban ar huruvida information och
systemet for beordning ska fungera for att varje enhet och station ska fungera korrekt. Metoden
for Kanban utgors av att order for tillverkning endast ska ga till sista steget i kedjan, for att
dérefter ga varje steg upp i kedjan for att ”suga” ut produkter ur systemet (Storhagen 2018).
Det beskrivs dven hur det visuella och lattillgangliga ar av stor betydelse for att fa samtliga
berdrda att forsta systemet.
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Jonsson och Mattsson (2011) beskriver Kanban som en materialstyrningsmetod dér den sist
konsumerande enheten i produktionen, initierar tillverkning nar behovet uppstar. Detta beskrivs
av forfattarna som ett renodlat dragande system samt dar mangden material i lager samt
produkter i transport och under produktion kontrolleras. Da éverproduktion ar kand som den
storsta forlusten inom ett produktionssystem, ar det av stor fordel att implementera ett Kanban-
system da risk for éverproduktion elimineras i och med implementeringen (Ohno 1988).

Det finns tva huvudtyper av Kanban, den mest anvanda typen &r transportkanban dar
forflyttning eller transport av material beordras genom systemet. Den andra typen &r
tillverkningskanban och innebdr att initiering av tillverkning signaleras genom systemet. Det ar
mojligt att utfora berakningar pa de antal Kanban-kort som kravs for att sdkerstalla att
produktionen haller ett jamnt och hallbart flode. Genom att ta hansyn till ledtider for
ateranskaffning av material samt storlek pa den énskvarda sakerhetsmarginalen for lagret,
kartlaggs de variationer vilka kan komma att paverka osékerheten inom produktionen. Det
ideala laget ar att kvantiteten for en viss tillverkningsordern ocksa motsvarar den kvantitet som
initieras for transport inom systemet. (Jonsson & Mattsson 2011).

2.1.6 ConWIP

ConWIP, eller Constant Work In Process, ar en metod dar processer forsérjs med produkter i
konstant arbete, vilket kan ses som en forenklad version av ett Kanban-system. Bicheno et al.
(2013) beskriver hur verktyget bidrar till en stabiliserad ledtid och gynnar en tidig upptéckt av
problem. Konceptet innebér att for varje enhet eller produkt som &r utgaende ur systemet, ersétts
denna av en ny enhet som introduceras i processen. Denna typ av system &r extra passande for
produktionslayouter med U-form eller dar en operator kontrollerar stationerna for bade
inmatning och utfléde. Metoden baseras pa att operatorerna far balansera arbetet sjalva och inte
styrs utav specifika och strikta buffertnivaer. Buffertnivaerna kommer pendla mellan att minska
och oka beroende pa de specifika arbetsorderna som introduceras i systemet, och tenderar da
att automatiskt placeras vid den stationen med langst cykeltid. (Bicheno et al. 2013).

2.1.75S

5S ar saval ett tankesatt som ett verktyg for att minska variation, uppkomst av sloseri samt
forbattra produktiviteten inom ett flode. En uttalad fordel &r den latta anvandarvanligheten da
det kan appliceras och anvandas av alla, samt dess positiva verkan pa kvalitet samt effektivitet
(Bicheno et al. 2013). De fem ”S:en” vilka betonas av 5S &r sortera, strukturera, stada,
standardisera, och skapa vana. De fem stegen beskrivs mer ingaende nedan.

Sortera: Sortera innebdar att inledningsvis i arbetet, stdda upp allt material samt verktyg och
rensa ut det som inte anvands i processen. Det &r viktigt att arbetsgruppen har nagon form av
kriterier att folja i sorteringsarbete, exempelvis sortering utifran anvandningsfrekvens eller grad
av relevans for arbetet.

Systematisera: Enligt Bicheno et al. (2013) beskrivs det andra steget som att det som forvantas
anvandas, ska placeras pa basta mojliga stalle. Saval material som verktyg ska ha sin specifika
plats dar endast de nodvéandiga verktygen ska finnas framme. Exempel pa arbete i praktiken &r
verktygstavlor med markerade platser eller konturer, samt arbete med farger for de verktyg som
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hor ihop. | detta steg anvands med fordel spagettidiagram for vidare analyser samt att ett
ergonomiskt perspektiv &ven bor involveras.

Stada: Det tredje S:et innefattas av stadning, i den bemarkelse att personal haller utkik efter
verktyg som &r felplacerade, placerar det pa sin plats samt kontrollerar eventuella avvikelser
och undersoker eventuella orsaker. Det involveras dven aspekter sasom renodlad stadning dar
stadschema for varje omrade &r ett mojligt tillvagagangssatt for att uppratthalla detta.

Standardisera: Standardisera innebér att standarder utvecklas for de tre forstnamnda S:en. En
god standard bor innefatta sjélvklara och visuella metoder.

Se till/Skapa vana: Det femte S:et utgors av aktivt deltagande och forbattring av de principer,
metoder och standarder som framforts i tidigare arbete. Skapas ingen vana, kommer arbetet
vara forgaves. Exempelvis kan tavlingar, slumpmassigt valda kontroller eller samarbete med
andra foretag, skapa ett engagemang for varje enskild medarbetare att uppratthalla riktlinjerna.

(Bicheno et al. 2013)

2.1.8 Visuell kontroll

Visuell kontroll beskrivs som en metod inom Lean med en tydlig nyckelroll, dér integration
med 5S och standardiserat arbete bor tas i beaktning (Bicheno et al. 2013). Visuell kontroll ar
en av de aspekter vilka bidrar till en enkelhet och synbarhet for produktionsmiljén (Roos 1992).
De fysiska resurserna bor, enligt Roos (1992), planeras och struktureras sa att den visuella
bilden &r god under normala forhallande for produktionen. Nar problem uppstar bor detta
signaleras tydligt for de berdrda medarbetarna, exempelvis med ljussignal (Roos 1992). Visuell
kontroll kan enligt Roos (1992) uppnas genom flertalet atgarder, exempelvis standardisering,
tydlig flodeslayout, mérkning av material, signalsystem samt tillgang till bladderblock, tavlor
och diagram for att folja produktionen.

Ett signalsystem &r en av de vanligaste metoderna for att signalera materielbehov eller
maskinproblematik genom visuell kontroll. Enklast anvands olika farger av lampor vid varje
maskin vilket gor att medarbetare tydligt informeras om vilket typ av problem som uppstatt
eller om produktionen fungerar felfritt. Visuell kontroll kan dven utgbras av markning av
material da forvaringsplats markeras, antingen direkt med maskeringstejp pa golvet eller via
skyltar bredvid materialet. Vid mindre komponenter kan lagernivan kontrolleras genom
standardiserade forvaringslador i materialfasader déar en viss forutbestimd mangd lador far
plats. (Roos 1992).

Ytterligare ett exempel pa visuell kontroll ar mojligheten till dokumentering av
forbattringspotential och att alltid ha anteckningsmajlighet nar problem uppstar (Bicheno et al.
2013). Bladderblock, anslagstavlor och diagram &r verktyg vilka bor finnas pa varje
arbetsstation da medarbetare ska ha mojlighet att fora anteckningar 6ver eventuella svarigheter
eller problem som bor I6sas (Roos 1992). De problem som inte kan I6sas inom arbetsgruppen
bor tas upp under det dagliga motet och férmedlas vidare till hogre uppsatt och berdrd personal.
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Dennis Pascal (2016) betonar &ven vikten av 5S for att skapa miljoer dar den visuella
synligheten dominerar. Arbetsmiljon bor vara sjalvforklarande samt latt att atgarda problem i
for de berérda medarbetarna (Pascal 2016). Det som inte ar visuellt synbart gar inte att atgarda
vilket gor att synlighet och visuell kontroll inom verksamheten har stor betydelse for arbetet
med Lean (Pascal 2016).

2.1.9 5 Varfor

En metod for att upptécka rotorsaken till problem &r 5 varfor” dér problem utvérderas grundligt
utifrén att stilla sig frigan “varfor?” ett antal upprepande ganger. Genom att anvanda denna
metod kan rotorsaken uppdagas samt synliggoras for att darefter utredas. Verktyget bendmns
som effektivt sa lange appliceringen av det sker systematiskt samt involverat utvardering infor
varje “varfor?”. Metodiken bidrar dessutom till en ifragasattande kultur och installning vilket
underlattar processer dar underliggande orsaker tydligt och pa ett enkelt satt synliggors. Japans
framgangsrika arbete och stallning inom bilindustrin anses till stor del ha sitt ursprung fran
denna typ av metodik och ifrdgasattande kultur. (Bicheno et al. 2013).

2.1.10 Spagettidiagram

Ett verktyg vilket bendmns som valkant i fraga om exempelvis eliminering av sloseri, &r
spagettidiagram. Spagettidiagram anvénds till fordel for att forma produktivare layouter da
verktyget anses vara relaterade till sloseri kring onddiga transporter samt onodiga rorelser.
Vanligtvis skapas en layout ver fabriken och darefter ritas produkten eller personalens fysiska
flode in i bilden. Det ar viktigt att samtliga betydande omraden, sdsom exempelvis lager och
kvalitetskontroll finns markerade. For att visa pa de ingdende komponenternas flode kan dessa
markeras med en annan farg. Efter fardig kartlaggning kan med fordel den totala langden pa
flodet berdknas. Spagettidiagram bidrar med information kring hur de mest effektiva
transportvdgarna bor se ut samt betydelsen av materialhanterare. Det ar mdojligt att gora
spagettidiagram pa saval hela produktens flode men dven pa manniskor och pa en djupare
detaljniva for varje arbetsstation, detta for att reducera allmant sléseri och stalltider. (Bicheno
et al. 2013).

2.1.11 Frekvensstudier

Ytterligare ett verktyg vilket anvands for att identifiera sloseri ar frekvensstudier. Genom en
frekvensstudie tydliggors dven vad personal samt maskiner egentligen gor, vilket ar anvandbar
information i arbetet for att eliminera sloseri. Frekvensstudier innebdr att en mangd
slumpmassiga observationer genomfors, vanligtvis utifran slumpartade tider men fungerar dven
utefter forutbestamda klockslag. Det bor genomforas berékningar for hur manga observationer
som kravs for att erhalla ett trovardigt resultat av studien. Observat6ren bor dven strava efter en
sa objektiv beddmning som majligt nar varje observation noteras och darefter kategoriseras.
Efter dokumentation beréknas respektive aktivitets procentsats for vidare analys och mojlighet
till forbattring. (Bicheno et al. 2013).

10
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2.1.12 PDCA

Bicheno et al. (2013) betonar vikten av att arbeta utefter en forbattringscykel da en accepterad
och implementerad med fordel resulterar i en kontrollerad grund samt en standardiserad
installning for forbattringsarbete. PDCA &r en typ av forbattringscykel som bestar utav fyra
kontinuerligt aterkommande delar, Plan, Do, Check och Act. PDCA é&r en av de vanligaste och
mest anvanda metoderna for att uppna standiga forbattringar da det ar en lattoverskadlig metod
som vid rétt anvandning, medfor stora fordelar (Bicheno et al. 2013). Bicheno et al. (2013)
beskriver hur mycket av organisationers fokus hamnar pa Do och darmed asidosétter de dvriga
delarna. For att lyckas framgangrikt med forbéattringsarbetet enligt PDCA kréavs en balans
mellan de olika delarna. Det ar dven viktigt att betona att Plan nodvandigtvis behover ske forst
i forbattringscykeln da det ar ett kontinuerligt arbete utan slut (Bicheno et al. 2013). | figur 2
visuliseras PDCA-cykeln och darefter beskivs de fyra delarna var for sig.

Figur 2: PDCA-cykeln

Plan: Planera innefattar saval planering av kommunikation, omfattning, mdten samt
malnedbrytning. Under planeringsfasen bor identifiering av bade begransningar, rotorsaker
samt kundbehov genomforas. Problemet i stort ska definieras samt generera en plan att folja i
senare steg. Isamling av data och analyser genomfors &ven i planeringsfasen.

Do: Har en vélplanerad plan utformats i tidigare steg ar genomfdérandefasen latt att
implementera. Den ténkta forbattringen bor genomforas samt involvera viss identifiering av
eventuella l6sningar.

Check: Efter implemenetering bor kontroller, observationer samt reflektion genomforas for att
sakerstalla att allt gar enligt plan. Det ar framst under detta steg som inlarning sker och lardomar
dras. Eventuella utvéarderingar av forbattringspotential bér géras samt undersoka vilka aspekter
som skapat ny kunskap.

Act: Ofta kravs en viss form av justeringar i arbetet oavsett hur val planeringsfasen
genomfordes. Act handlar om att justera och standardisera utifran resultat fran tidigare steg.
Detta dr ett av stegen som ofta gldms bort men utan detta steg &r tidigare arbete gjort forgéaves.
Det &r av stor vikt att sakerstélla att forbattringen bibehalls och efterlevs i framtiden, vilket
enklast gors genom dokumentation av ny standard samt kommunicering av de nya kraven.

(Bicheno et al. 2013)
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2.2 Arbetsplatsutformning

Aspekter vilka beror delar av arbetsplatsutformning presenteras vidare dar omraden sasom
ergonomi och bemanning beskrivs mer ingaende.

2.2.1 Ergonomi

Oavsett huruvida implementering av Lean existerar pa foretag, ar det av stor vikt att framja en
god ergonomi for medarbetarna. En god ergonomisk arbetsplats gynnar givetvis den
Overgripande arbetsmiljon men resulterar dven i okad effektivitet (Bicheno et al. 2013).
Bicheno et al. (2013) framhaver flera aspekter vilka ar av stor betydelse for det ergonomiska
arbetet i relation till Lean. En viktig punkt beskrivs som betoningen av ett dynamiskt arbete
samt att arbeta taktméassigt da en konstant och jamn takt framjar blodcirkulationen i och med
att de statiska momenten frangas (Bicheno et al. 2013).

Arbetsmiljoverket &r en myndighet vilken ska sakerstélla att aktuella lagar och férordningar
foljs pa arbetsplatser. | Arbetsmiljoverkets foreskrifter och allmanna rad om
belastningsergonomi (AFS 2012:2), involveras bade fysiska, organisatoriska och mentala
aspekter for att forhindra risken for ohalsosamma forhallanden pa arbetsplatser. Dessa samtliga
aspekter beskrivs som avgorande for att kunna prestera och leverera kvalitet i det arbete som
utfors. | arbetsmiljoverkets foreskrifter beskrivs risker sasom exempelvis belastningsskador till
foljd av tunga lyft, repetitivt eller anstrangande arbete och arbetsstallningar. Hogt arbetstempo
och stress kan aven vara faktorer vilka framkallar och leder till ohélsa. Betydelsen av att bista
med hjalpmedel och lyftverktyg for medarbetare framstar dven som viktig, samt att medarbetare
da anvander dessa nar det finns till hands.

I Arbetsmiljoverkets foreskrifter och allmanna rdd om belastningsergonomi (AFS 2012:2)
betonas dven vikten av utbildning for arbetsgivare och arbetstagare for att garantera ett dagligt
arbete géllande sakerhet och halsa. For att félja de standarder, riktlinjer och lagar som finns,
har flertalet checklistor och védgledande dokument tagits fram av Arbetsmiljéverket och finns
att ta del av pa myndighetens hemsida. Déar finns dven olika anvandbara verktyg for att
riskbedoma processer utifran belastningsergonomi och halsa.

Gallande positionen for arbete bor den hellre vara i ett staende lage &n ett sittande da en staende
position mojliggor for en storre flexibilitet gallande rorelsefriheten. Det bor betonas att en
mojlighet till bade sittande och staende position ar fordelaktigt, i kombination med regelbundet
tata raster och bra kvalitet pa stolar och sittkonstruktioner. Hojd och specifikt lage for saval
arbetsytor samt stallage for material och verktyg bor vara justerbara beroende pa vilket typ av
arbete som ska genomforas. Det kan vara till stor nytta att genomfora en ergonomisk 5S eller
vardeflodesanalys for att fa en djupare forstaelse for den ergonomiska aspekten i systemet. En
ytterligare och angelégen faktor &r belastning samt tid fér belastning. En langre tid av belastning
medfor att varaktigheten for momentet forkortas utifran ett hallbart perspektiv. Tunga lyft bor
undvikas i hogsta mojliga man, alternativt underlattas genom olika former av lyftverktyg.
(Bicheno et al. 2013).
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2.2.2 Bemanning och kapacitet

En typ av kapacitet for organisationer ar dess personal och den kunskap som foretaget besitter
I och med sina medarbetare. Det & mojligt att reglera kapaciteten inom verksamheten genom
justering av personal i och med en 6kning eller minskning av personalstyrka eller modifieringar
i arbetsskift och arbetstider. Det &r av stor vikt att kunna avgora vilken typ av kapacitet som
kravs och vid vilken tidpunkt den behovs vilket gor att personalfragan ar hogst relevant for att
kunna realisera de satta malen pa basta satt. Omraden vilka berors i fragan ar exempelvis
kompetens, ansvarsfordelning och struktur for avdelningar och funktioner. Organisationen
kring fordelning av arbetsuppgifter samt balansen mellan medarbetarnas behov och systemets
effektivitet ar en komplex struktur dar flera aspekter bor tas hansyn till. Kravd kompetens hos
personalen samt vilken grad av flexibilitet for medarbetarna bor diskuteras. (Bellgran & Safsten
2005).

2.3 Hallbar utveckling

Hallbar utveckling ar ett omrade vilket fokuseras allt mer inom saval industri som samhallet
overlag. Definitionen for hallbar utveckling ar svar att precisera men den mest vélkanda har sitt
ursprung fran Brundtlandkommissionen 1987 som &r preciserad likt foljande.

"En hallbar utveckling &r en utveckling som tillfredsstaller dagens behov utan att aventyra
kommande generationers mojligheter att tillfredsstélla sina behov." (Brundtlandkommissionen
1987).

Genom alla tider har manniskan paverkat omgivningen pa ett eller annat sétt. Det som nu skiljer
situationen fran tidigare ar utvecklingen av tekniken och den 6kade konsumtionen i relation till
allt storre utbredning av fler medborgare i varlden. Méanniskan har idag utvecklat en stor
mojlighet till att pdverka omgivningen i olika hdg grad, detta pa bade gott och ont. Idag kan det
noteras flertalet miljoeffekter pa bade lokal, regional och globala nivaer vilka ger en
alarmerande varning. (Grondahl & Svanstrém 2011).

En tydlig riktlinje for ett framtida hallbart arbete &r att inte utvinna &mnen fran jordskorpan i
snabbare takt an det kan aterskapas, de resurser manniskan har tillgang till ska inte slosas med.
Vidare bor anvandningen av onaturliga &mnen elimineras samt framja djur- och vaxtlivet och
den biologiska mangfalden. (Persson & Persson 2015).

Fredrik Grondahl och Magdalena Svanstrém (2011) beskriver hur de ekologiska kunskaperna
bor betonas ytterligare for att gynna och vidga forstaelsen for naturens forutsattningar och
relationen till manniskans paverkan. Ekologi forklarar och beskriver tydligt naturens
begransningar och i vilken grad som paverkan av manniskans fotavtryck ar hallbart. En djupare
forstaelse for planetens tillstand och framtid bor erhallas genom en helhetssyn mellan olika
forskningsdiscipliner och de tre omradena for hallbar utveckling. Oavsett roll i samhallet bor
varje enskild samhallsmedborgare ta ansvar, saval politiker, tekniker och samhéllsvetare.
(Grondahl & Svanstrom 2011).

For produktionsmiljoer som hanterar olika méngder och typer av resurser i det dagliga arbetet,
kan flertalet forbattringar goras. Reducering av lagerhallning &r en tydlig aspekt pa en omtanke
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for resurssnal produktion. Implementering av Just-In-Time minskar dven onddig lagring och
medfor en eliminering av komponenter vilka inte behdvs. Det ar viktigt att ha en dverblick for
produktionens fullstandiga flodeskedja da ett farre antal lagerférda komponenter kan medféra
en extra kanslighet for svangningar i systemet. Ett ytterligare fokuserat miljdomrade i relation
till produktionsmiljoer &r fragan om transporter. Transportfragan ar en komplex aspekt dar allt
mer globala l6sningar blir aktuella. (Bjorklund 2018).

Ett satt att beskriva hallbar utveckling &r genom tre omraden, social, ekonomisk och ekologisk
hallbarhet vilka alla tre bor 6verlappa varandra. Hallbar utveckling beskrivs av Gréndahl och
Svanstrom (2011) som en utveckling med hansyn till samtliga omraden. I figur 3 visualiseras
denna representation av hallbar utveckling.

Social hallbarhet

Ekonomisk Ekologisk
hallbarhet hallbarhet

Figur 3: Hallbar utveckling utifran tre omraden.

2.3.1 Social hallbarhet

Social hallbarhet syftar till ett langsiktigt och palitligt samhélle vilket vilar pa att de
grundldggande manskliga behoven uppritthalls. Arbetsregler och arbetsforhallanden ar
aspekter vilka berdr social hallbarhet, &ven omraden sasom anstallningsformer, arbetstider,
relationer mellan hierarkier, sékerhet, utbildning samt medarbetares lika varde och mojligheter.
Denna aspekten av hallbarhet far allt storre fokus i samband med leverantorer fran
utvecklingslander dar standarder for personalens sociala vélbefinnande brister pa flera hall. Det
rader stor skillnad mellan olika lander pa hur strikt definierad nivan pa social hallbarhet bor
efterstravas pa varje foretag. (Bjorklund 2018).

| takt med att befolkningen i vérlden standigt dkar, anvands &ven mer och mer av jordens
resurser idag an vad det tidigare har gjorts. Arbetsgivare och arbetstagares roll for den sociala
hallbarheten ar av stor vikt for att framja samtliga omraden av hallbar utveckling. Faktorer som
paverkar den sociala hallbarheten grundar sig till stor del i de skillnader varlden over, i vissa
omraden rader exempelvis fattigdom vilket gor att standarden pa den sociala hallbarheten &r
lagre dar an i andra delar. Sociala aspekter sasom halsa, medellivslangd och utbildning utgor
tillsammans ett specifikt utvecklingsindex framtaget av FN for att mdta levnadsstandarden
mellan lander. (Persson & Persson 2015).

Bjorklund (2018) summerar social hallbarhet utifran fyra huvudkategorier; manskliga
rattigheter, samhalle, arbetsregler och arbetsforhallande samt produktansvar. Manskliga
rattigheter involverar aspekter vilka berdr investeringar och kdprutiner samt forhallande till
barn och tvangsarbete i relation till framstallning av exempelvis inkopta komponenter.
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Samhallets paverkan pa social hallbarhet utgors av huruvida narsamhallet samt politiken &r
utformad. Givetvis ar det lagar och forordningar som styr stora delar av foretagens verksamhet
vilket i sin tur kan begransa samt mojliggéra mycket for organisationer. Arbetsforhallanden &r
en faktor vilket paverkar den enskilde medarbetaren genom exempelvis sakerhet och
arbetshélsa men aven genom arbetsformer och arbetstider. Dagens olika anstallningsformer kan
bidra till en viss osakerhet for medarbetaren och dess personliga hélsa och stress. Produktansvar
syftar slutligen till huruvida kundens sdkerhet uppnas genom exempelvis kvalitet och
kundservice. (Bjorklund 2018).

2.3.2 Ekonomisk hallbarhet

Ekonomisk hallbarhet innebar att vara sparsam med de materiella och méanskliga resurserna
genom ett langsiktigt handlande. Ekonomin paverkas och styrs av flertalet aktorer beroende pa
vilket perspektiv som intas, exempelvis utifran ett varldsligt perspektiv, individanpassat eller
foretagsmassigt perspektiv. Det viktiga ar att strukturera organisationen utifran ett langsiktigt
tankande dar ekonomiska fortjanster uppratthalls och gor att foretaget forblir attraktivt pa
marknaden. Daremot kan det vara problematiskt att mata den ekonomiska hallbarheten da det
kan ta lang tid innan ekonomiska satsningar uttrycks i saval foretag som inom lander.
(Bjorklund 2018).

Den ekonomiska hallbarheten samverkar dven tydligt med ett lands sociala hallbarhet da det
innefattar likval mojligheten for ett land att kunna forsorja dess befolkning. | manga lander i
Centralafrika paverkar exempelvis fattigdom, krig och 6verbefolkning, méjligheten till att
forsorja folket och uppna ekonomisk hallbarhet for landet. Vissa lander har inte uppnatt en
tillrackligt god ekonomisk grund att sta pa, vilket gor att stravan efter en ekonomisk hallbarhet
stoter pa extra utmaningar. (Persson & Persson 2015).

Den tekniska utvecklingen samt industrialiseringen har skapat forutsattningar for ekonomisk
tillvaxt runt om i varlden vilket dven bidragit till mojlighet for forhéjd vélfard och mojlighet
till battre livsvillkor. Det ar daremot ingen garanti att livsvillkor och de sociala aspekterna 6kar
i relation till ekonomisk tillvaxt, utan beror pa hur ekonomin planeras och hanteras. Det ar av
stor vikt att samtliga lander och foretag finner ett satt att uppna ekonomisk tillvaxt utan att
paverka utnyttjandet av saval sociala som ekologiska resurser. (Grondahl & Svanstrom 2011).

2.3.3 Ekologisk hallbarhet

Den ekologiska hallbarheten &r den tredje aspekten inom synen for en hallbar utveckling.
Bjorklund (2018) beskriver hur den ekologiska hallbarheten &r grunden for huruvida
forutsattningarna for fortsatt liv och produktion i ett ekosystem ser ut. Precis som for social och
ekonomisk hallbarhet &r det langsiktiga seendet av stor relevans for att bevara ekosystemens
produktiva formaga samt att minska den negativa miljopaverkan av naturen. Pa grund av den
levnadsstandard som idag influerar manniskans levnadsséatt och konsumtion har en méngd olika
miljoproblem ocksa fororsakats. Flertalet av de markbara miljohoten idag ar klimatpaverkan,
Overgodning, forsurning, exploatering av mark, miljofarliga restprodukter samt brutna
kretslopp. Spridningsgraden for de olika miljoproblemen kan ses ur olika perspektiv, antingen
globalt vérlden 6ver eller med lagre spridning regionalt eller lokalt. (Bjérklund 2018).
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1999 inforde riksdagen 15 stycken miljomal vilka blev grunden fér de 16 miljokvalitetsmal
Sverige har idag. Dessa mal ska framja ett hallbart arbete dar bland annat klimatpaverkan, frisk
luft, dvergddning, balans i haven, levande skogar samt god bebyggd miljo foresprakas som
viktiga aspekter, ar 2020 ska dessa vara uppnadda (Persson & Persson 2015).

Det ar av stor betydelse att &ven ta hansyn till sjalva energiframstéllningen, inte minst for
produktionsmiljoer och stora foretag dar mojlighet till forbattringar finns. Termodynamikens
tva huvudprinciper ar da viktiga att ha i atanke da de kan framja en hallbar energiutvinning
samt mojliggora en anpassning av hallbara materialfloden genom naturliga kretslopp. Den
forsta lagen dr att ingenting forsvinner, energi och materia kan varken nyskapas eller férsvinna
utan endast omvandlas. Den andra lagen &r att allt sprider sig obehindrat, exempelvis gifter och
amnen inom olika typer av system. Det ar & andra sidan betydligt svarare att exempelvis
koncentrera reningsmedel och gifter tillbaka till den ursprungliga kéllan vilket ar en viktig syn
att betona. (Persson & Persson 2015).

Utifran de tva lagarna inom termodynamiken pavisas den viktiga aspekten kring
ateranvandning och atervinning. Da ingenting forsvinner bor anvandandet av gifter och
skadliga amnen minimeras och elimineras fran kretsloppen for att inte riskera att spridas ut i
naturen (Persson & Persson 2015). Foretagssynen inom detta omrade &r av stor betydelse
géllande huruvida produkten dr genomtankt och framtagen med hansyn till hela kedjan och dess
atervinningsprocess. Persson & Persson (2015) beskriver en 6vergripande trappa for ett hallbart
resursutvinnande och atervinning dar fem steg utgors av att minimera, ateranvanda, atervinna,
utvinna energi och deponera. Dessa ar steg som ar minst lika viktigt for saval privatpersoner
som foretag.

2.3.4 Hallbar utveckling i relation till arbetet

Hallbar utveckling har en genomgripande koppling till arbetet da samtliga tre omraden for en
hallbar utveckling berdrs pa olika sétt genom produktionseffektiviseringar. Den ekonomiska
aspekten involveras da en effektivisering av processer dven innebar effektivisering av resurser
och exempelvis farre kassationer och Iénsammare produktion. Genom effektivare produktion
kan resurser anvandas for andra andamal vilket pa lang sikt dven framjar en ekonomisk vinning.

Den ekologiska hallbarheten berors i den bemérkelse da farre kassationer samt spillmaterial
inte behover hanteras, men aven aspekter sasom energiframstalining och drift ar av stor
betydelse och i relation till den ekologiska aspekten.

Social hallbarhet ar den aspekt som tydligt kommer beréras i samband med arbetet. Da
grundproblematiken beror personalfragan i relation till effektiviseringar ar omraden sasom
arbetsmilj6 och arbetsuppgifter relevanta, samt i kombination med ergonomi, utbildning och
foretagsledning. Fordelning av arbetsuppgifter ar en central aspekt da den nuvarande tjansten
for kapmaskinen ska bibehallas inom foretaget och resursen bor omférdelas, detta utan att
riskera ohélsosamma eller osakra forhallande for berérda medarbetare. Utbildning ar dven en
central del i arbetet, bade for att sékerstalla kravd utbildningsgrad men aven for att investera i
utbildning for att verka mot en hallbar och langsiktigt gynnande for foretaget.
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2.4 Intervjumetodik

Intervjuer i olika former anvénds idag for flertalet sammanhang for att samla in relevanta och
anvandbara data. Annika Lantz (2007) betonar vikten av att oka forstaelsen for
intervjusituationer och darmed kvaliteten i intervjuer. Intervjuers underliggande syfte ar att
resultaten bor bidra med tillforlitliga data samt att genomférandet ska gynna vidare arbete
(Lantz 2007). Lantz (2007) betonar flertalet viktiga aspekter att ta hansyn till vid utformning
och genomférande av intervjustudier. For att intervjuer ska ha nadgon form av varde behover
data granskas grundligt och analyseras i efterhand. Det ar dven viktigt att korrekt formulerade
fragor har stallts men ocksa en sakerstéllning att den intervjuade personens uppfattning har
tolkats pa ratt satt. Lantz (2007) beskriver hur bade krav pa reliabilitet och validitet bor stéllas
pa intervjustudier. Reliabiliteten syftar pa tillforlitliga resultat och validitet huruvida svaren &r
giltiga eller inte (Lantz 2007).

For att lyckas med intervjustudier finns vissa 6nskvarda metodsteg vilka underlattar och framjar
ett reliabelt och validerat resultat. Inledningsvis kravs en formulering av problemet samt en
anknytning till tidigare kunskap for att kartlagga studiens omfang. Studien bor dven utga utifran
ett syfte samt precisera vad studien ska leda till. VVidare bor vald intervjuform specificeras. Det
existerar olika typer av intervjuformer vilka i sin tur bidrar till olika resultat samt slutsatser och
mojlighet till vidare analyser.

2.4.1 Oppen intervju

Den 6ppna intervjun beskrivs som den mest fria formen da intervjupersonen mojliggors att fritt
beskriva dess uppfattning av fenomen och situationer. Detta innebar att resultatet av intervjuer
med olika personer kan skilja sig sinsemellan. Den 6ppna intervjun kan darmed leda till olika
definitioner av fenomen och begrepp vilket i sin tur delvis forsvarar mojligheter att utvardera
resultaten mellan de intervjuade personerna. Syftet med den 6ppna intervjun ar att framst skapa
forstaelse dver ett sammanhang eller process vilket gor att 6ppna svar fran intervjupersonen ar
att foredra. Denna typ av intervjuer kan aven bidra till forstaelse utifran nya perspektiv eller
synvinklar. (Lantz 2007).
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3. Litteraturstudie

Foljande avsnitt redogor for tidigare studier och forskning inom aktuella omraden for arbetet.
De utvalda omradena har stor relevans for det kommande projektet da flertalet lardomar kan
dras samt motivera och basera det kommande arbetet.

3.1 Implementering av Lean i mindre verksamheter

En viktig aspekt att ha i beaktning vid kommande arbete ar betydelsen av den mindre skala av
verksamhet vilket ska undersokas. Vid implementering av Lean ar vissa faktorer av storre
betydelse for ett lyckat slutresultat samt att vissa verktyg ar mer lampade &n andra beroende pa
storlek pa foretaget. Da ett dragande system ar av stort intresse for kommande arbete har
flertalet synvinklar pa omradet vidare undersokts.

3.1.1 Kanban i enklare form

Daryl J. Powell (2018) beskriver i en forskningsartikel hur ett dragande produktionssystem
sasom Kanban, kan implementeras i en miljo vilket frangar de sjalvklara faktorerna, exempelvis
dar en hog blandning av olika produkter flodar samt i lagre volymer. Tidigare har miljéer som
dessa avslagits som mdjliga for implementering av Kanban vilket genom Powell (2018)
motbevisas. Ledtiden for tva olika produktionsmiljoer visade sig reduceras med 50%.

Powell (2018) betonar d&ven manga av de tidigare namnda férdelarna vid implementering av ett
Kanban-system da inte bara produktionseffektiva aspekter gynnas. Medarbetare har méjlighet
att samlas runt lagtavlan for att visuellt se vad som har gjort, vad som ska gora samt diskutera
eventuell problematik. Genom att ddrmed anvénda sig av en Kanban-inspirerad lagtavla kan
medarbetarna sjélva folja och styra arbetsflodet. Exempelvis anvands med fordel olika
avgransningar pa tavlan for att markera omraden for placering av arbetsorder for exempelvis
ogjort arbete, arbete att gora, arbete som gors nu samt arbete som ar fardigstéllt.

Studien genomférdes inom den marina sektorn dar tva olika typer av produkter och
produktionsmiljoer undersoktes, bada med en hdg mix av produkter i laga volymer. Arbetsorder
placerades pa en central lagtavla for att tilldela medarbetare arbetsuppgifter. Inledningsvis
fanns ingen struktur i hur de olika arbetsuppgifterna placerades eller hanterades genom tavlan,
nagon typ av prioritering eller turordning existerade inte.

| det andra fallet bedrevs produktion av en typ av kamera fér marina miljoer. Den inledande
situationen beskrivs som brist pa 6verblick av jobb som flodar i systemet. Dokument for varje
arbetsorder placerades vid varje enskild medarbetares skrivbord utan vidare organisering. Detta
system beskrivs dven som kansligt mot storningar sasom sjukfranvaro eller annan typ av
franvaro. | detta fall inkluderades en prioritering for nér olika jobb ska forflyttas pa tavlan och
hur verktyget bor anvandas. (Powell 2018).

Resultatet av arbetet var att ledtiden for bada fallen sjonk betydligt och halverades genom ett
Kanban-inspirerat arbetet vid lagtavlan eller liknande central tavla. Genom att anvanda
principen ConWIP, en metod dar processer forsorjs med produkter i konstant arbete, kan
Kanban-metodiken anvandas fordelaktigt i andra produktionsmiljoer & de som tidigare
beskrivits som de endast majliga. Powell (2018) betonar &ven den stora betydelsen av dagliga
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lagmoten och dess positiva verkan for en fungerande arbetstavla da bade samarbete och
problemldsning 6kar. Sammanfattningsvis visar studien pa att ett enkelt och visuellt verktyg
kan gora stor nytta i produktionsmiljoer som tidigare forkastats. Ett Kanban-system i dess mest
enklaste form, i detta fall, genom en central anslagstavla, gav stor effekt pa
produktionseffektiviteten. (Powell 2018).

3.1.2 Betydelsen av Lean i sma foretag

En ytterligare studie gallande implementering av Lean i kombination med foretag och volymer
av mindre skala &r genomférd av Matt och Rauch (2013). Studien framhé&ver aspekten gallande
huruvida sma foretag star i relation till Lean da intresset for konceptet ckat betydligt de senaste
aren. Da Lean inledningsvis applicerades pa storre foretag och darefter snabbt influerade éven
de medelstora foretagen, har de mindre foretagen hamnat i skymundan gallande
implementering. Genom aren har studier visat pa att Lean inte ar lika applicerbart pa sma
foretag sdsom genombrottet varit for de storre verksamheterna. Matt och Rauch (2013)
understryker daremot hur stor betydelse de mindre foretagen i det stora hela har for bade
ekonomi och samhallet, vilket gor att betydelsen av implementering av Lean far ytterligare en
dimension.

Studien diskuterar framst sma foretags roll i Italien da en storre del av samtliga verksamheter i
landet ar av mindre skala. Stora delar av Italiens naringsliv bestar av sma eller medelstora
foretag, vilket definieras som verksamheter med farre an 250 personer anstéllda. Genom
intervjuer och observationer pa mindre foretag kunde flera slutsatser dras av Matt och Rauch
(2013). Studien syftade aven till att undersoka huruvida en hallbar applicering av metoder for
Lean kan genomforas pa mindre foretag samt vilka kritiska faktorer som kan identifieras och
motverkas. Pa manga mindre foretag appliceras ofta Lean utan vetskapen kring konceptet, samt
utan struktur, planering eller standardisering. Kunskap och utbildning kring Lean riskerar att
vara en bristvara pa mindre foretag. | flera fall grundades sma foretag utifran tekniskt kunniga
personer som sedan resulterade i allt storre verksamheter men avsaknaden av akademiskt
utbildad personal var ett faktum.

En annan aspekt vilket framkom av studien &r huruvida olika verktyg for Lean &r av olika
passandegrad beroende pa storlek pa foretaget. Vissa metoder &r inte lampade for sma foretag
exempelvis, precis som att vissa metoder fungerar extra bra for de mindre verksamheterna. Matt
och Rauch (2013) redogor for hur exempelvis verktyg sasom Six Sigma och FMEA
rekommenderas pa storre foretag, medan andra principer sasom 5S, Just-In-Time, pull-system,
samt standardisering ar hogst lampade for implementering for sma foretag. Bicheno et al.
(2013) beskriver Six Sigma som en metod baserad pa statistik vilken framst anvéands for att
begrénsa variationen i de vardeskapande aktiviteterna i processer. Inom Six Sigma behandlas
faktorer som ber6r reducering av defekter samt variation och spridning (Bicheno et al. 2013).
FMEA, eller feleffektanalys, ar en systematisk genomgang av en process eller produkter
(Bergman & Klefsjo 2012). Processer eller produkters funktioner samt felséatt, felorsaker och
felkonsekvenser analyseras grundligt genom FMEA, detta for att utvédrdera, rangordna och
uppskatta risker vilka kan paverka tillforlitligheten av slutresultatet (Bergman & Klefsjo 2012).
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Resultatet av studien visar pa att sma foretag har méjlighet till snabba beslut men begransas av
resurser sasom personal, tid, kapacitet samt i vissa fall brist av kunskap. Detta gor att sma
foretag forhallandevis tvekar infor stérre omjusteringar. | manga sma foretag laggs dessutom
stort ansvar pa enskilda medarbetare vid dessa typer av implementering, medan storre foretag
oftast arbetar i team. Matt och Rauch (2013) betonar daremot att studien visar pa den befintliga
potentialen i Lean-arbete pa mindre foretag samt framhaver betydelsen av utvecklandet av
hallbara metoder for att fa arbetet att fungera langsiktigt. Precis som for stora foretag, finns det
betydande forbattringar och fordelar att hdmta for verksamheter &ven i mindre skala. (Matt &
Rauch 2013).

3.2 Implementering av dragande system

Vid implementering av ett dragande system, vilket &r ett typiskt kdnnetecken for Lean, &r det
av betydande roll att ratt typ av system appliceras pa ratt typ av organisation. Jan-Arne Pettersen
och Anders Segerstedt (2009) redogor djupare for hur tva dragande system, Kanban och
ConWIP, kan jamforas och utvarderas mot varandra for att gynna arbetet for Lean. | studien
anvands Kanban utan de klassiska korten och regleras endast via begransade lagernivaer mellan
maskiner. Resultatet av studien visade pa att de bada systemen gav liknande genomsnittligt
utfléde av enheter men att Kanban-systemet daremot resulterade i en lagre utnyttjandegrad av
bade tillgangliga lageromraden samt utrustning, an vad ConWIP resulterade i. Forfattarna
menar darmed pa att ConWIP &r att foredra utifran det teoretiska perspektivet da det ar ett
koncept som inte fokuserats i samma utstrackning, i exempelvis litteratur och gallande praktisk
implementering, sdsom Kanban har gjort.

Anledning till den lagre utnyttjandegraden for Kanban-system beror pa de hogre fasta utgifterna
for implementering av Kanban, det kravs mer utrustning for att kunna hantera och lagra den
nagot storre mangd produkter i systemet an vid ConWIP-implementering. Vid full
implementering av Kanban krévs dven manuell hantering av Kanban-kort samt justeringar vid
andringar i efterfragan. (Petterssen & Segerstedt 2009).

Enligt Little’s lag, se ekvation (1), krdvs en 6kning av produkter i arbete eller minskning i ledtid
om efterfragan Okar och en stdrre genomstromning av produkter i systemet kravs. For en
minskad ledtid krévs en forandring i produktionsutrustningen eller systemet genom exempelvis
effektivare maskiner eller fler medarbete verksamma i systemet. Pettersen och Segerstedt
(2009) menar pa att detta ar tidsodslande aktiviteter och ofta inte latta att upptacka eller atgéarda
for att pa ett korrekt satt korta ner ledtiden. Att i stéllet justera antal produkter i systemet &r en
snabbare atgard for att folja en skiftande efterfragan. Kanban beskrivs som en metod vilket
foredrar en stabil efterfragan da just dessa situationer med skiftande efterfragan, innebar flera
justeringar i systemet da exempelvis Kanban-kort behover korrigeras. (Petterssen & Segerstedt
2009).

Produkter i arbete (PIA)

Ledtid = .
Kundefterfragan (Takt)

1)
Pettersen och Segerstedt (2009) betonar slutligen hur ConWIP kan komma att ersatta Kanban

med ytterligare forskning och dokumentering. Kanban beskrivs tydligt i litteratur hur saval
anvandning som implementering bor ga till, vilket gor att ConWIP latt kommer i skymundan
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trots den goda och framgangsrika anvandningen av metoden. Nyare litteratur bekréaftar dven
relevansen for metoden ConWIP dér Bicheno et al. (2013) bland annat beskriver hur flertalet
fordelaktiga aspekter kan uppnas genom applicering av verktyget.

3.3 Liknande forbattringsarbeten

Flertalet liknande arbeten inom bade tekniska aspekter men dven ur metodologisk synpunkt
har genomforts och redovisats for nedan.

3.3.1 Kapmaskin och effektivisering i andra organisationer

Amanda Andersson och Frida Jonsson (2016) har genomfort ett arbete med liknande karaktar
gallande effektivisering samt forslag for ett dragande system och ordning och reda. Foretaget
dar arbetet har utforts &r aven utrustade med kapmaskiner som i sin tur besitter stor potential
till forbattringsarbete. Kapmaskinerna ar automatiserade da material levereras genom en port
pa ett band for att sedan kapas i maskinerna. Da foretaget bedriver verksamhet inom
byggbranschen &r det frdmst virke som hanteras av kapmaskinerna. Genom enkla medel kan
materialets placering hanteras av operatorer beroende pa tidpunkt for bestallning.
Materialhanteringen gynnas &ven av en traverskran. Andersson och Jonsson (2016) beskriver
hur materialhanteringen underléattas genom uppmarkning av materialet i ravarulagret samt
placering i den ordning kapning ska ske for att minska risk for fel. Varje kapmaskin har en unik
tillhérande materialvagn vilket tillgodoser materialet.

Arbetet diskuterar flertalet omraden for forbattringspotential, exempelvis namner Andersson &
Jonsson (2016) hur kapmaskinerna inte ar strategiskt placerade tillsammans med 6vrig
produktion for att pa sa satt framja en funktionell layout. Det beskrivs dven hur personalen inte
har mojlighet att tillgodoses visuell information om exempelvis detaljer kring produktions-
flodet, vilket aven 6ppnar upp for vidare forbattring. Effektiviseringar inom produktion sasom
markeringar och uppmarkning av verktyg och material noterades &ven som en bristvara.
Sammanfattningsvis beskriver forfattarna en produktion dar en implementering av Lean inte
har varit aktuell, vilket i sin tur bidragit till avsaknad av viktig information for att langsiktigt
effektivisera flodet. Andersson & Jonsson (2016) uttrycker hur kapmaskinerna inte riskerar att
bli flaskhalsar da de utfor arbetet i ett snabbare tempo an 6vriga maskiner vilket tydligt kunde
noteras genom onddigt hdga buffertnivaer efter kapmaskinerna.

3.3.2 Intervjuer som metod for identifiering av sloseri

Hiva Alahyari, Tony Gorschek och Richard Berntsson Svensson (2019) visar pa relevansen for
intervjuer som metod for identifiering av sldseri i organisationer. Genom att empiriskt
undersoka 14 organisationer med en semistrukturerad installning for 6ppen intervjumetodik,
kunde flertalet slgseri identifieras for verksamheterna. Samtliga verksamheter hor till branschen
for mjukvaruutveckling. Studien utreder hur begreppet sléseri uttrycks i praktiken pa olika sétt,
saval definition, anvandning, prioritering for eliminering och reducering av sloseri. Valet av
den kvalitativa metoden foll naturligt da syftet med studien begrundades i att kartlagga och
erhalla en djupare forstaelse for respondenternas synvinkel.. Upptackter och papekanden av
medarbetarna ar darav av stor vikt for studien. Oppna fragor stilldes for att fanga in samtliga
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definitioner pa konceptet da upplevelsen for enskilda medarbetare upplevdes som varierande
for branschen. (Alahyari, Gorschek & Berntsson Svensson 2019).

Utifran genomforda intervjuer kunde tio kategorier av sloseri identifieras av de intervjuade
kandidaterna. Alla kategorier utgjorde inte en typ av sloseri i sig men identifierades da som
symptom orsakade av sloseri. Sldseri beskrevs som en viktig aspekt av de intervjuade
kandidaterna, men att fa aktiviteter utfordes for att resonera kring och fa en gemensam bild 6ver
hur sloseri ska definieras och hanteras i verksamheten. Studien visar pa att nastan ingen av
organisationerna har genomfort overgripande matningar eller lagt betydande fokus pa att
identifiera slGseri. Forfattarna betonar att det &r av stor vikt att en gemensam forstaelse och
accepterad definition av begreppet kravs for att darefter kunna identifiera och eliminera sldseri.
Utifran intervjuerna framgick det tydligt hur intervjumetodiken pa ett Oppet sétt, kan komma
val till pass for att skapa en oversikt kring uppfattandet av begrepp i praktiken. Metodiken
bidrog aven till vardefulla aspekter for att fa en fungerande verksamhet bade kort- och
langsiktigt gallande sloseri. (Alahyari, Gorschek & Berntsson Svensson 2019).

3.4 Sociala aspekter av Lean och férandringsarbete

Implementering av Lean kan dven bidra till férdndringar i bemanning, arbetsuppgifter samt
aspekter vilka beror den sociala hallbarheten. Det &r darmed av betydande effekt att undersoka
samt analysera manniskans roll inom Lean. Foretag implementerar Lean for att i grund och
botten astadkomma effektivare floden och okade varden for dess kunder samt efterstravar en
konkurrenskraftig plats pa marknaden.

3.4.1 Ménskliga faktorer och ett gynnat Lean-arbete

Genom Thandapani Sakthi Nagaraj, Rajamani Jeyapaul, K.E.K Vimal och Kaliyan
Mathiyazhagans (2019) studie framkommer det att de anstélldas livskvalitet pa arbetsplatserna
latt forkastas och kommer i skymundan av den tekniska omstruktureringen kring vad Lean
innebar. Manskliga faktorer och ergonomi visar sig ha en betydande roll och inflytande pa
slutresultatet vilket ligger till grund for den genomférda studien. Studien syftar till att interagera
manskliga faktorer och ergonomi for att stdtta och gynna implementering av Lean-konceptet,
vilket studeras inom textila industrier i Sri Lanka.

Analyser samt jamforelser mellan olika manskliga riskfaktorer presenteras, bade i ett fore och
efter lage for den ergonomiska insatsen som genomfordes. Det framkommer att en vl
integrerad strategi resulterar i en hogre kvalitet for de anstallda som i sin tur resulterar i en
forbattrad operativ prestanda gallande ledtid, genomloppstid och kvalitet. Genom att foretag
och ledning framjar en hélsosam och gynnsam arbetsmiljé och teknologi, kan
implementeringen av Lean forenklas samt bidra till en langsiktig hallbar organisationsmiljo.
(Nagaraj et al. 2019).

Forfattarna menar pa att de manskliga faktorerna samt ergonomi darfor bor driva utvecklingen
framat for att efterstrava en hallbar verksamhet, och inte enbart effektiviseringsparametrar och
tekniska justeringar. Studien syftar till att hjalpa verksamma inom foretag och organisationer
att forsta innebdrden och fordelarna av att involvera manskliga faktorer och ergonomi i dess
implementering av Lean. Béttre arbetsvillkor och kvalitet for anstéllda inom Lean-miljoer leder
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till en 6kad implementering av konceptet samt resulterar i en langsiktig hallbar organisation.
Forfattarna betonar slutligen att anvandningsomradena inte begransas inom textila industrier
utan fungerar dven inom samtliga sektorer dar Lean involveras. (Nagaraj et al. 2019).

3.4.2 Person-baserad strategi av produktionssystem

En ytterligare studie bekraftande den sociala och manskliga faktorn gallande effektiviseringar
for verksamheter framférs av Francisco Gil Vilda, José Antonio Yagle Fabrab och Albert
Sunyer Torrents (2019). Vilda, Fabra och Torrents (2019) framfoér huruvida en personbaserad
strategi och metod kan vara anvandbar utifrdn ett Lean-perspektiv. Forfattarna poangterar
vikten av att sakerstdlla ett forbattringsarbete med bibehallen respekt for méanniskan i
produktion. En av de manga utmaningar foretag stélls infor idag &r att utforma system dar
effektivitet och social hallbarhet samt manniskors utveckling ar ssmmanlankade (Vilda, Fabra
& Torrents 2019). Det ar darmed av betydande roll att en omstrukturering &ven inkluderar
medarbetarnas mojlighet att utveckla saval foretagets kapacitet som personliga fardigheter for
att I6sa de komplexa problemen de stélls infor (Vilda, Fabra & Torrents 2019). Dessa aspekter
bor tas hansyn till i relation med samtliga medarbetares unika och individuella behov och
ambition.

Vilda, Fabra och Torrents (2019) beskriver hur en personbaserad design av produktionssystem
kan resultera i en vagledning for att effektivisera produktionen utifran tankesattet kring Lean.
Syftet med studien var att bidra med en sammanhangande installning for organisationer vilka
genomgar en omstrukturering, dar respekt for manniskan fungerar som grundpelare.
Personbaserad design utgar ifran den enskilde medarbetaren och successivt optimeras utifran
sex lager for lager mot ett bredare designperspektiv. Det existerar endast en regel vilket innebar
att en optimering av ett lager inte far ha en negativ paverkan géllande effektivitet pa nagot av
de inre lagren. Utifran detta diskuteras dven aspekter sasom verktyg, vardeflode, layout samt
paketering och materialtillforsel.

Resultatet visade pa att implementeringen av Lean underléattades samt att bade nivaer av
produkter i arbete (P1A) och arbetsproduktiviteten minskade. Det skedde dven en reducering av
den produktiva ytan. Vilda, Fabra och Torrents (2019) papekar daremot att det kravs ytterligare
forskning kring huruvida personbaserad design fungerar i jamforelse med andra typer av
industriella verksamheter. Den studie som genomférdes racker inte for att dra generella
slutsatser da arbetet i grund och botten skedde for internt andamal. Forfattarna uttrycker en
onskan om att vidga forskningen kring uppfattningar och bedomningar fran medarbetare i
organisationer for att i sin tur sékerstdlla att den grundldggande respekten for manniskor
bibehalls inom produktion. Vilda, Fabra och Torrents (2019) betonar &ven nyfikenheten for
personbaserad design i relation till féretags konkurrenskraft och status pa marknaden.

3.4.3 Arbetskulturens roll i forandringsarbete

Anne Lise Bakke och Agnar Johansen (2019) beskriver i en artikel hur Lean bor implementeras
for att bidra till fordelaktiga aspekter for effektiviseringar i organisationer utifran en social syn
pa Lean. Effekterna av Lean ar goda, men ett forsok till implementering innebér inte att det ar
enkelt att infora verksamheter och inte heller att framgang kommer av sig sjalv. Bakke och
Johansen (2019) betonar hur arbetskulturen har en betydande roll for standiga forbattringar da
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motstand och ifragasattande fran medarbetare latt forsvarar processen och utgor en av de storsta
hindren for implementering.

Anledningen till eventuellt motstand beror pa det nya séttet att tanka och agera. Det kan i flera
fall innebéra att medarbetare utséatts for att arbeta utanfor dess bekvamlighetszon, vilket givetvis
kan skapa obehag eller ovisshet till en borjan. Det &r darmed viktigt att forklara och skapa en
forstaelse for inneborden med forandringen. (Bakke & Johansen 2019).

En av de betonade slutsatserna av arbetet ar att en lyckad implementering kréver anpassning av
metoder for att sakerstélla att de ska passa verksamhetens kultur och dess unika samt specifika
krav. Forfattarna beskriver hur personal bor bli motiverade och tréanade i att anvanda sig utav
Lean-metoder, samt att den starkaste motivationen harstammar fran resultatet genom
anvandning av verktygen i arbetsgruppen. (Bakke & Johansen 2019).

Slutligen sammanfattar Bakke och Johansen (2019) hur viktigt det ar att arbetet uppréatthalls
aktivt efter implementering, detta for att skapa en kultur dar standiga forbattringar samt de nya
vanorna involveras i det dagliga arbetet. Varje organisation bor anpassa verktygen utifran dess
egna befintliga kultur och med hansyn till varje medarbetare for att darefter kunna na stora
framsteg genom Lean (Bakke & Johansen 2019).

3.5 Ergonomi i relation till forandringsarbete

Ergonomi &r en aspekt vilket kan paverkas saval negativt som positivt i relation till
forandringsarbete samt arbete inom Lean. Zélio Geraldo dos Santos, Leandro Vieira och Giles
Balbinotti (2015) har i en studie undersokt huruvida Lean i relation med ergonomiska
arbetsférhallanden utrycks inom industriella verksamheter for bilbranschen. Syftet for
ergonomiskt arbete ar att utveckla tekniker for att gynna medarbetares arbete utifran effektivitet
och sakerhet samt ett personligt véalbefinnande (Geraldo dos Santos, Viera & Balbinotti 2015).
Studien utgors framst av analyser av intervjuer av personal med koppling till implementering
av Lean samt arbetsforhallande gallande ergonomi. Fragor av bade kvantitativ samt kvalitativ
karaktar stalls, med mal att identifiera asikter hos anstéllda och relationen mellan arbetsstation
och ergonomiska férhallanden.

Utifran intervjuer framkommer det att de anstallda finner ergonomi avgorande for forbattringar
av arbetsstationer samt att en god tillampning &ven framjar relationen mellan anstéllda och
foretaget i stort. Det ar ddrmed fordelaktigt att involvera aspekter kring ergonomi samt den nara
relationen till produktivitet och effektivitet samt valmaende hos medarbetare. Slutligen
poangterar forfattarna att det ar av stort intresse att infora en kultur dar arbetsuppgifter standigt
utvarderas for att forbygga eventuella framtida problem. (Geraldo dos Santos, Viera &
Balbinotti 2015).

Cirjaliu och Draghici (2016) betonar daremot hur det komplexa arbetet med Lean &ven kan
bidra till negativa faktorer sdsom ergonomiska svarigheter i relation till utférandet. Forfattarna
menar pa att ergonomi inte har fatt tillrackligt med uppmarksamhet for att undvika eventuella
negativa foljder. Den ménskliga resursen anses vara den mest betydelsefulla i ett foretag, vilket
motiverar ett 6kat fokus pa god arbetsergonomi (Cirhaliu & Draghici 2016).
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Utifran Cirhaliu och Draghicis (2016) studie redovisas ett resultat dar en koppling mellan den
val anvanda Lean-metoden Just-In-Time samt Okad stress, kan noteras bland anstéllda
medarbetare. For att arbeta langsiktigt med Lean foresprakar forfattarna en implementering
med utgangspunkt i medarbetarna och dess delaktighet samt engagemang. For att minska
klyftan mellan Lean i teorin och i praktiken, bér medarbetare fa aterkoppling och direkt kunna
involveras i foretagets verksamhet genom férslag och forbéattringar. For att kartldgga de
eventuella ergonomiska svarigheterna samt stress hos medarbetare, ar samarbetet mellan
anstallda och chefer av betydande roll. (Cirhaliu & Draghici 2016).

3.6 Jamforelse av studier

Flera av forfattarna i de tidigare namnda artiklarna och studierna pekar pa liknande resonemang
och resultat gallande effekter av Lean. Powell (2018) samt Matt och Rauch (2013) betonar bada
hur miljoer dar implementering av Lean inte ar sjalvklart, aven visat sig fungera bra samt gynnat
arbetsmiljé samt produktionseffektivitet. (Pettersen & Segerstedt 2009) framhé&ver aspekten
kring metoden ConWIP som graden gynnsammare for ett dragande system &n vad Kanban &r i
vissa sammanhang. Detta 4r dven i enighet med Powells (2018) resultat 10 r senare. Aven
Bicheno et al. (2013) bekré&ftar likval den existerande relevansen for verktyget ConWIP och
dess positiva verkan for implementering av Lean.

Den sociala aspekten kring forbattringsarbete och Lean pekar dven pa dagens stora betydelse
av att skapa hallbara och langsiktigt fungerande system med manniskan i fokus. Bade Vilda,
Fabra och Torrents (2019) och Nagaraj et al. (2019) betonar samtliga hur den ménskliga
aspekten i relation till forandringar, har en positiv inverkan for den langsiktiga effektiviteten.
Bakke och Johansen (2019) framhaver ocksa den betydande aspekten kring att ta hansyn till
medarbetarna. Skillnaden fran Vilda, Fabra och Torrents (2019) samt Nagaraj et al. (2019) &r
betoningen av det eventuella motstandet fran medarbete i och med ett nytt tankesatt samt hur
organisationer i dessa fall ska hantera detta.

Cirjaliu och Draghici (2016) betonar vikten av att vara vaksam over att ergonomi kan bli lidande
vid implementering av Lean samt huruvida forbéattringsarbete i det stora hela bor involvera
medarbetares aspekter. Méjligheten for medarbetare att vara med i forandringar betonas tydligt,
men &ven relationen mellan medarbetare i produktion och dess chefer. Geraldo dos Santos,
Vieira och Balbinotti (2015) pekar istallet pa aspekten kring ergonomi och sambandet till att
skapa en kultur dar stdndiga kontroller och férebyggande arbete prioriteras.

Till skillnad fran 6vriga studier och artiklar, visar Andersson & Jonssons (2016) arbete pa hur
teori, pa ett tydligt satt, kan appliceras i verkligheten samt huruvida graden av komplexitet
existerar ute pa foretag och i verksamheter. Samtliga artiklar visar pa god mojlighet till
applicering i verksamheter och organisationer oavsett bransch, detta trots att de berdrda
studierna visar pa fallstudier i olika typer av verksamheter. Alahyari, Gorschek och Berntsson
Svensson (2019) visar a andra sidan pa hur en kartlaggning och analys enbart utifran intervju
som huvudsaklig metodik, ger en god beldggning for att kartlagga sléseri i organisationer. Till
skillnad fran dvriga redovisade studier visar Alahyari, Gorschek och Berntsson Svensson
(2019) pa en fungerande metod enbart utifran kvalitativa studier och utan nagon form av
historisk data fran foretagen.
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3.7 Analys av litteraturstudie

For kommande arbete bor flertalet aspekter noteras samt dra lardom av tidigare forskning for
att undvika snedsteg samt dubbelarbete. Powell (2018) visar pa att det finns mojliga I6sningar
pa den typ av problematik som arbetet efterstravar att I6sa genom sma enkla medel som ar
mojliga att implementera pa vilket foretag som helst, litet som stort. Den visuella aspekten kring
lagtavla med samlad information &r en av de betydande aspekterna att ha i atanke fér kommande
arbete. Den grundlaggande tanken for arbetet ar att enligt Powell (2018) arbeta med nagon form
av dragande system. ConWIP ar en hogst mojlig och tdnkbar metod att arbeta fram ett
fungerande forbattringsforslag kring.

Pettersen & Segerstedt (2009) exemplifierar att olika typer av varianter pa dragande system bor
undersokas for vidare arbete. D& Kanban ofta kan ses som det mest sjalvklara alternativet till
ett dragande system, gor resultatet av denna typ av studie att andra mindre omtalade metoder
far hogre relevans och bor utredas vidare for arbetet. Exempelvis utgér ConWIP en av dessa
metoder.

Eftersom foretaget dar arbetet utfors ar av mindre storlek, gor det att Matt och Rauchs (2013)
uttalanden gallande mindre foretag i kombination med lyckade forbéattringar enligt Lean, blir
av stor relevans. Det ar aven viktigt att notera betydelsen av de mindre foretagen i ett stort
komplext naringsliv, samt hur forbattringar och en effektiv produktionsmiljo ar av minst lika
stor betydelse for sma foretag som for de storre. Matt och Rauch (2013) inspirerar till flera
verktyg som ar extra lampade for sma verksamheter vilket bor finnas i atanke i arbetet.

Da det framtida arbetet kommer berdra aspekter vilka ar sasmmankopplade till medarbetarnas
bemanning och arbetsfordelning pa arbetsplatsen, ar det dven av stor vikt att beréra dessa delar
av forbattringsarbetet. Nagaraj et al. (2019) framhaver just dessa aspekter for att Lean-
implementeringen ska leda till ett hallbart, langsiktigt och framgangsrikt arbete. Medarbetares
dagliga hélsa ar en betydande del for att astadkomma ett arbete vilket fungerar och gynnar
samtliga inblandade. Det &r viktigt att inte gldmma bort medarbetarna i processen, vilket hogst
troligt kommer fa en betydande roll i kommande arbete. Detta betonar d&ven Bakke och Johansen
(2019) samt att det kravs investeringar och uppoffringar av personal for att slutligen na de
fordelaktiga aspekterna vilket Lean medfor. En viktig aspekt att dra lardom av Bakke och
Johansen (2019), ar att inte vara radd for att investera i tid och kapital for att Iangsiktigt kunna
gora annu storre besparingar. Vilda, Fabra och Torrents (2019) betonar ocksa respekten for
méanniskan och dess personliga fardigheter vilket &r en betydande aspekt att ta hansyn till vid
arbetet. Betydelsen av att lata medarbetare utvecklas och utmanas psykiskt och
fardighetsmassigt har darmed stor effekt och inverkan, vilket i manga fall kanske bortprioriteras
I verksamheter. Vilda, Fabra och Torrents (2019) bidrar till ett annat typ av tankesétt med dess
framforda principer samt sex typer av lager for att se till individers unika egenskaper. Genom
detta system underlattas framtida implementering av Lean. Eftersom Lean kan ses som svart att
implementera till fullo, & denna studie viktig att dra lardom av.

Ergonomi &r dven en aspekt som inte bor forbises da valmaende och sékerhet har bevisat ha
stor effekt pa produktivitet och social hallbarhet, bade av Geraldo dos Santos, Vieira och
Balbinotti (2015) och Cirjaliu och Draghici (2016). Cirjaliu och Draghici (2016) fortydligar
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den existerande risken med negativa paféljder i samband med implementering av Lean, vilket
ar viktigt att ha i atanke. Forebyggande arbete samt kunskap kring eventuella effekter bor tas i
beaktning utifran studiernas resultat.

Andersson och Jonsson (2016) visar pa att liknande arbeten i ungeféarlig samma utstrackning
gallande tid och innehall, kan bidra till inspiration samt ataganden att ha i extra beaktning for
att undvika snedsteg. Arbetsmetodik samt angripande av problem &r aspekter att dra lardom i
av arbetet. Alahyari, Gorschek och Berntsson Svensson (2019) bidrar & andra sidan till en
betydande aspekt dér endast intervjuer fungerar som metod for identifiering av sldseri inom
branscher. Resultatet visar pa relevansen for den induktiva metoden déar éppna fragor for
intervjuer ar lampligt for att skapa en djupare forstaelse kring huruvida fenomen upplevs. En
intervju med oppna fragor skulle darmed vara en rekommenderad metod for att inledande
kartlagga en situation och skapa forstaelse for de delar dar sloseri uppkommer.
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4. Metod

Har beskrivs studiens tillvagagangssatt samt aktuellt omrade dar studien genomférs. Valda
metoder framgar dven har utifran ett perspektiv dar de praktiskt anvands.

4.1 Omrade

Omradet for analyser samt datainsamling ber6rdes utav en storre 6ppen yta pa foretaget, se
figur 4. Layouten vilken visualiseras i figur 4 ar konstruerad utifran observationer och
kartlaggning pa foretaget. Programvaran som anvandes for konstruktion av layouten var
Microsoft Visio. Storre delen av ytan tillagnades lager for ravarumaterial men aven for
skrothanteringen och sortering av kasserat material. Ytan berdrdes aven utav in- och utflode av
material och produkter genom en storre port. For hantering av ramaterialet fanns en travers
tillganglig for hela lagerytan vilken anvéandes for att transportera och forflytta ramaterialet i
form av langa stanger. Planering av inkdp samt produktionsplanering av kapmaskinerna
utfordes i anslutning till den skrivbordsytan samt den tillgangliga datorn i hogra delen av figur
4,

o
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T @
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@ 3
5 N

Lagerplatser for rdvarumaterial

Ka

Kapmaskin 1 ‘E

Dator samt skrivbord

@ .' — tillhérande kapmaskinerna
Wy =

Containrar samt behallare
Forvaring tomma pallar for sortering av skrot

Travers

Behallare med fardiga kutsar
Port fér in- och utlastning - for bearbetning i maskin
Arbetsbank med -
verktyg

Skrivbord med =
skrivare =

Tvatt samt

packning

Diverse

forvaring

Figur 4: Layout dver fabriksytan for kapningsprocessen.

Produktionen var uppdelad i tva arbetsgrupper dar en arbetsgrupp ansvarade for producering av
bestallningsorder for laga volymer, medan en annan ansvarade for hdgvolymsorder. Varje
arbetsgrupp bestod av en grundbemanning pa fyra personer i varje grupp. Hantering av tvétten
tillhérde ursprungligen lagvolymsgruppen och kapningsprocessen till hdgvolymsgruppen.
Kapmaskinen bemannades utav en person vilket ocksa ansvarade for hantering av skrot samt
maétningar men dven tvatt och packning av fardigstéallda komponenter vid behov.
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4.1.1 Kapmaskiner

Pa foretaget fanns tre olika kapmaskiner, varav tva av dem var i drift storre delen av tillganglig
tid. De tre kapmaskinerna kapade stangerna utifran dess storlek. I figur 5 ses tva av de mindre
kapmaskinerna, vilka var placerade i den hdgra delen av fabrikslayouten, se figur 4. Den storre
kapmaskinen, se figur 6, var placerad i den vénstra delen av ytan, vilket d&ven kan noteras i figur
4. Tva av kapmaskinerna var av modell Behringer och kravde manuell hantering av in- och
utflode av ramaterial till kapmaskinerna. Den tredje och minsta kapmaskinen kravde aven
manuell hantering av material. Det detaljerade arbetet med och omkring kapningsprocessen
beskrivs i sin helhet i bilaga 1.

Figur 6: Den storsta av de tre kapmaskinerna.

4.1.2 Ramaterial

Det material vilket bearbetades och hanterades pa foretaget utgjordes av olika typer av material,
exempelvis aluminium, rostfritt stal, massing, duplex samt mindre volymer av titan, PVC-
plaster och olika typer av legeringar. Materialet képtes in i en méangd olika diametrar i langa
stanger for att darefter kapas i maskinerna. Varje unikt jobb styrde vilken lamplig diameter pa
stdngerna som kravdes.
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4.1.3 Materialhantering

Den materialhantering som skedde utgjordes utav all hantering fran inleverans av leverantor,
tills ramaterialet var kapat i fardiga kutsar for att transporteras ut till respektive maskingrupp.
Fore materialet kunde placeras i ravarulager behovde det markas upp korrekt vilket gjordes
manuellt, dérefter anvandes travers eller manuella lastbérare for att forflytta material till dess
korrekta lagerplats. Nar material senare skulle tas ur lagret for att kapas i nagon utav de tre
kapmaskinerna, forflyttades materialet med travers till den kapmaskinen dér arbetet skulle
utforas i. Materialhanteringen innefattade &ven att forflytta eventuellt restmaterial till
skrothantering eller tillbaka ut till ramateriallagret.

4.1.4 Ravarulager

Lagerplatsen for ramaterial var centrerat i nara anslutning till de tre kapmaskinerna pa foretaget.
Materialet var i huvudsak placerat pa golvet, men det fanns d&ven omraden i lagerytan dar lagring
tillgodosags via stallage utmed vaggarna. De tre kapmaskinerna kapade olika stora diametrar
vilket gjorde att aktuellt material for varje kapmaskin var placerat néra dessa. Lagret var darmed
inte strukturerat pa ett sddant satt att saSmma material endast aterfanns pa ett stalle for de olika
diametrarna. Anledningen till utformningen av aktuell lagerlayout var att minska pa onddig
forflyttning av material fram och tillbaka i lokalen. I figur 7 och figur 8 visas tva olika vyer av
lageromradet dar storst delen av ramaterialet var placerat.

Figur 8: Ramaterial placerat i ravarulager.
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4.2 PDCA som metod

For att sakerstalla den systematiska arbetsgangen genom arbetet anvandes PDCA-cykeln
genom de olika faserna, se figur 9. Plan-fasen inledde arbetet for att klargora
problembeskrivning, syfte, mal samt avgransning. En kartlaggning av situationen involverades
aven samt grundlig teori- och litteraturstudie. For att ta arbetet till nasta steg till Do-fasen sa
genomfordes observationer, samtal samt intervjuer baserade pa den tidigare kartlaggningen.
Kort darpa genomfordes en frekvensstudie med tillhdrande spagettidiagram. Den tredje fasen,
Check-fasen, utgjordes av en ingaende sammanstallning av insamlad information samt
analysering och utvardering av den data som erhallits. Diagram och tabeller sammanstalldes
for att skapa en visuell dverblick av insamlad information och data. Act-fasen utgjordes av
formedling och dokumentering av forbattringsférslag och vidare rekommendationer baserade
pa den fakta och data som tillagnades under arbetets gang. Det slutgiltiga forbattringsforslaget
motiverades val utav faktorer sasom litteratur, teori, datainsamling samt resultat av genomférda
studier.

PLAN

- Problembeskrivning

- Syfte och mal

- Avgransning

- Kartldgga situationen samt
nuldgesbeskrivning

- Teori och litteraturstudie

CHECK DO

- Sammanstill information
- Analysera data
- Utvdrdera data

- Observationer

- Intervjuer

- Spagettidiagram
- Frekvensstudie

Figur 9: PDCA genom arbetet.

4.3 Observationer

Genom observationer kunde flertalet aspekter kartldggas och vidare analyseras. Observationer
genomfordes utifran Gemba-metodiken dar processer bor studeras pa platsen dar de sker och
darefter analyseras utifran faktiska observationer. Bicheno et al. (2013) betonar hur denna
metodik skapar en djupare forstaelse for processer och kan med férdel kombineras med andra
verktyg och metoder inom Lean. Detta gor att metodiken darmed &r av hdg relevans for vidare
arbete.
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For att finna faktorer bidragande till sloseri observerades personal under produktion samt
anlaggningen och dess utformning, funktion och syfte. Observationerna gav en bra grund for
intervjuer och samtal da det skapade en djupare forstaelse for verksamheten. Observationer
bidrog &aven till notering av eventuella sloseri sett fran ett tidigt utifranperspektiv. Fran
observationerna kunde sedan relevanta intervjufragor och formulér utformas. For att ha vissa
riktlinjer att folja samt for att undersoka relevanta omraden pa foretaget, konstruerades en
observationsblankett som stod samt med syfte, mal samt nedskrivna aspekter att undersoka. Se
bilaga 2 for vidare detaljer kring denna blankett.

Ravarulagret observerades dven lite extra, da detta var i nara anslutning till kapmaskinerna. Det
observerades saker som inte hdrde hemma pa vissa stallen, se figur 10, dar en del av ravarulagret
visualiseras ihop med en del skrdp och oorganiserat material.

Figur 10: Observation av lagerstruktur.

Under observationer blev det &ven uppenbart att arbetsplatsutformningen medfér att en del
manskliga transporter kravdes for att utféra arbetet korrekt. Exempelvis var ingen fungerande
skrivare placerad vid skrivbordet déar planering och dokumentering av kapningsprocessen sker,
vilket medfdrde att en stor del mansklig transport skedde till den fungerande skrivaren pa andra
sidan lokalen. | lokalen fanns dven en whiteboardtavla uppsatt med checklista for rutiner
gallande stadning och uppfoljning savéal manadsvis som veckovis.

En ytterligare aspekt vilket noterades under observationerna var hur arbetsuppgifterna varierade
fran dag till dag samt beroende pa bemanningslage for dagen. Mangden vérdeskapande tid vid
kapmaskinerna skiljde sig at fran de olika observationstillfallena. Ett tydligt monster for
forutbestamda rutiner gallande kapmaskinerna existerade darmed inte, arbetet sag olika ut for
varje dag. Vidare observerades darmed inférandet av standardiserade moment och aktiviteter,
vilket inte kunde noteras visuellt uppsatt vid maskiner eller stationer.

Observationernas syfte och mal bestod av att kartlagga den évergripande systematiken for hur
kapningsprocessen gick till samt att inhdamta information kring nuldget och darigenom bidra till
en bas for vidare arbete och intervjuer. Genom att observera verksamheten under flertalet
tillfallen uppnaddes dessa mal tydligt. De férdokumenterade aspekterna att underscka, se bilaga
2, besvarades och gav god inblick till utformandet av intervjufragor.
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4.4 Interjuver och samtal

De intervjuer vilka genomfordes foljde den induktiva metoden dar oppna fragor till stor del
praglade intervjun. Da det ar operat6rerna och personalen pa foretag som har storsta erfarenhet
inom omradet var det av stor vikt att tillgodogdra deras kunskaper och erfarenheter till arbetet.
Intervjuerna bidrog aven till vidare underlag for de forbattringsforslag vilka senare togs fram
samt for kartlaggning av nuléget. Lantz (2007) beskriver hur en 6ppen intervju &r att foredra
for att skapa forstaelse dver ett sammanhang eller process, vilket motiverar valet av intervjuer
och samtal som metod.

Ett intervjuformular skapades fore genomférandet for att ha syfte och mal klargjorda samt stod
for fragor, se bilaga 3. Syftet med intervjuerna var att dels kartlagga personalens uppfattning
kring arbetsmiljo, processer, rutiner, systematik samt forbattringsaspekter. Studien bidrog &ven
till en djupare inblick i de olika funktionerna pa fortaget vilket var en fordelaktig aspekt for
senare arbete.

En person intervjuades at gangen i en lokal dar samtalet skedde ostort. Tva personer fran
hdégvolymsgruppen intervjuades samt personen som i dagslaget ansvarade for och bemannade
kapmaskinerna. Inledningsvis introducerades personalen till syftet med studien samt inom vilka
premisser intervjun skedde. Déarefter foljde en del grundlaggande fragor kring utbildning och
tjanst pa foretaget, innan de mer Oppna fragorna tog vid. Efter samtliga intervjuer
sammanstalldes insamlade data samt analyserades for att kartlagga de dnskade aspekterna.

Nagra av de aspekter vilka framgick under intervjuerna redovisas nedan. De intervjuade hade
varit anstéllda pa foretaget mellan 4-11 ar och hade olika typer av uthildningsbakgrund. Den
som hade varit anstélld pa foretaget langst hade en hogskoleutbildning som logistiker medan
en annan hade gymnasiekompetens inom industriteknik. De tvd medarbetarna fran
hdégvolymsgruppen hade i arbetsuppgift att producera och géra omstélliningar i CNC-maskiner.
Det ingick &ven en viss del programmering samt underhallsarbete. En av de intervjuade var
aven VD for foretaget men dgnade drygt 10% utav tiden till typiska uppgifter for den
befattningen.

En del av att anstallas pa foretaget var att genomga nagon form av introduktionsutbildningen
eller upplarning. Det framkom att detta har sett olika ut under aren, och att fran och med hosten
2019 hade en introduktionsutbildning utformats for att lata samtliga nyanstallda fa samma
grund. Tidigare hade upplarningen i huvudsak bestatt av att handledas direkt av en erfaren
operattr vid sidan av ordinarie arbete. Den aktuella introduktionsutbildningen bestod i grund
och botten av att successivt slussas in i verksamheten och stegvis fa storre ansvar for arbetet.

Arbetsklimatet upplevdes som gott dverlag, det framkom fran samtliga intervjuade att det
daremot alltid fanns mycket att géra och att vissa perioder var stressigare an andra. Det beskrevs
som en situation dar man som operator stundtals var 6verbelastad pa individniva. Medarbetarna
beskrivs dven ha blivit battre pa att hjalpa varandra i stressiga eller hart belastade situationer.
De sociala aspekterna pa foretaget var inget som benamndes som tyngande, fordelningen
mellan man och kvinnor var nagorlunda fordelad med tre kvinnor och sex man arbetande ute i
produktion. Arbetsklimatet gallande forbattringar framstod som gott, da de intervjuade menade
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pa att de anstallda har mojlighet till att bidra till forbattring om de sa hade velat. Strukturerade
rutiner for hur detta ska ga till fanns daremot inte. De forbattringar vilka hade framkommit togs
muntligt nar det varit lampligt.

Omraden som framstod som lite extra problematiska berodde, enligt de intervjuade, pa den
snedférdelning som existerade pa foretaget da vissa bedémdes ha gott om tid medan andra inte.
Det existerar &ven en viss brist av CNC-operatorer vilket gjorde att foretaget behtvde vdarna om
sina anstallda samt att det periodvis kunde vara svart att rekrytera kvalificerade medarbetare.

Det framkom att standarder fanns att félja genom de olika processerna, men pa grund av det
delvis skiftande arbetet beroende pa vilka detaljer som bearbetas, kunde ingen officiell standard
skapas da exakta installningar och justeringar skiljde sig a mellan produkter. Férfarandet sag
overlag daremot likadant ut vilket gjorde att ett visst repetitivt arbete skedde och foljde samma
monster. Standarderna var placerade i en parm dar de gick att ta fram vid behov eller intresse.

Uppfoljning av produktion skedde vanligtvis pa daglig basis genom datasystem, dar all
information och data fanns tillganglig for samtliga medarbetare att tillga for de som ville. Vissa
beskrevs som mer intresserade &n andra. Information kring produktionstekniska data sasom
utnyttjandegraden av maskinerna, framkom varje mandag da arrangerade lagmoten
genomfordes. Vid detta tillfalle fick medarbetarna dven information kring kommande vecka
och de forvéantade jobben att genomfdra. Under intervjuerna framkom &ven att en del justeringar
ofta genomfordes i sista sekund, vilket da informerades muntligt och kunde géra att planeringen
frangicks. Information kring status pa arbetet och hur produktionen ligger till dverlag, dnskades
helst visualiseras live och l6pande exempelvis genom en skarm eller via mobil eller dator.

Ett l1angre samtal med medarbetaren ansvarande for kapningsprocessen genomfordes vid sidan
om. Detta med baserat innehall fran de intervjufragor som stalldes tidigare samt majlighet for
medarbetaren att uttrycka sin aspekt av problemet och eventuell problemlésning. Det framgick
som en positiv aspekt att fler pa foretaget far inblick i och kunskap om hela kapningsprocessen.
Under uppléarningen och introduktionsutbildningen hade kapmaskinerna introducerats
overgripligt men en mer grundldggande utbildning skulle starka flexibiliteten och gynna
organisationen vid storningar sa som exempelvis sjukdom eller annan franvaro. Det framkom
aven att flertalet sena justeringar ofta genomfdrdes, vilket i sin tur resulterade i mycket arbete
kring kapningsprocessen och var nagot som borde tas mer hansyn till vid forandringar i
arbetsstrukturen.

En problematik vilket framgick av medarbetaren var hur hela processen blev visualiserad for
personen i samband med att samma person bemannade kapmaskinerna hela tiden. Samma
person ansvarade for materialinkdp, intag och uppmarkning till lager, samt sjalva
kapningsprocessen och ut till bearbetning. Detta medftérde att flera system och metoder
utvecklades av medarbetaren sjalv for att effektivisera processen. Exempelvis dokumenterades
lagernivaer pa ett satt dar analysering av lagerhallning och materialtyp forenklades. Dessa
metoder hade enligt medarbetaren, skapats for att underlétta och spara tid for sig sjalv, och var
inte ndgot som foretaget har efterfragat. Medarbetaren i fraga framfdrde dven olika mojligheter
till forslag pa hur problematiken kring bemanning och hantering av kapmaskinerna kunde se ut
istéllet.
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4.5 Frekvensstudie

For att identifiera sloseri samt mojligheter till forbattringspotential, genomfdérdes en
frekvensstudie. Genom att folja Freivalds och Niebels (2013) metodik, sakerstalldes
tillvagagangssattet for frekvensstudien, se tabell 1. Freivald och Niebel (2013) betonar att ett
visst detaljerat forarbete ar ett krav for att fa metoden sa effektiv som majligt vilket gor stegen
i tabell 1 relevanta som tillvagagangssatt.

Tabell 1: Steg i en frekvensstudie enligt Freivald och Niebel (2013).

Steg i en frekvensstudie

1. Definiera problemet eller det som ska studeras

2. Genomfor en pilotstudie for att definiera p = sannolikheten

3. Bestam utifran detta, | = felmarginal och n= antal observationer
4. Bestdm slumpmassiga observationer eller observationsfrekvens
5. Utforma en uppféljningsblankett

6. Utfor frekvensstudien

4.5.1 Definiera problemet eller det som ska studeras

Det som skulle studeras i det aktuella fallet &r medarbetaren ansvarande kapningsprocessen och
fordelningen mellan de olika arbetsuppgifterna personen i fraga hade. Det existerade en viss
problematik géllande ovetskapen kring eventuella sléseri i samband med de olika
arbetsuppgifterna vilket Iag till grund for studien. Det var dven relevant att kartlagga frekvensen
for olika arbetsuppgifter for att ligga till grund for eventuell omstrukturering av organisationen.

4.5.2 Pilotstudie samt definiering av sannolikheten

For att definiera sannolikheten (p=probabilitet) rekommenderar Freivald och Niebel (2013) att
genomfora en pilotstudie fore sjélva huvudstudien inleds. Pilotstudien bidrog &ven till en
grundlaggande kartlaggning av de olika aktiviteterna som berdrd personal sysselsatte sig med,
vilket gynnade studiens genomférande da aktuella aktiviteter redan var kanda och definierade.

Ekvation (2) visar pa de berakningar som kravdes for att kartlagga antal observationer for
frekvensstudien, detta galler for ett 95% konfidensintervall (Freivald & Niebel 2013). Faktorer
som paverkade resultatet var p=probabiliteten eller sannolikheten att en viss handelse intréaffar
samt I=felmarginalen for studien.

1,962 xp(100—p
n= ( )

K 2)
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Pilotstudien genomfdrdes under 2 timmar och 30 minuter med 20 sekunders intervall per
observation. Detta resulterade i 450 stycken observationer. Den mest frekventa aktiviteten var
arbete vid kapmaskinerna vilket representerade 18% av pilotstudiens observationer, vilket dven
kan avlasas i figur 11. Arbete vid kapmaskiner involverade flera olika typer av uppgifter som
alla kategoriserades tillsammans pa grund av den laga frekvensen for vissa arbetsuppgifter.
Uppgifter innefattande denna kategori var dels hantering av material in och ut fran maskinerna
men aven rengoring av spanor. Huvudsakligen utgjordes arbetet vid kapmaskinerna att stalla in
och justera kontrollpanelen for att korrekta instéllningar och program kordes for aktuellt jobb.
De tva nastkommande mest frekventa aktiviteterna under pilotstudien var paketering, vilket till
dagen dven var ett undantag gentemot de ordinarie arbetsuppgifterna. Den maénskliga
transporten i form av att g4, utgjorde dven en stor del av den observerade tiden. Tétt darpa foljde
hantering av ramateriallager samt hantering av olika typer av utrustningar sasom tomma lador
och pallar.

Hantering av material Skrot Stadar
5% 1% 1% Kapmaskiner
Kommunicerar/telefon 18%

6%
Tvatten
8%
Paketering
14%

Dator/skrivbordsjobb
10%

Gar
13%
Hantering av utr.

12%
Plockar in/ut i lager

12%

Figur 11: Sammanstallning av pilotstudien.

Utifran pilotstudien kunde sannolikheten (p=probabilitet) i formeln for antal observationer for
frekvensstudien, definieras. Den mest frekventa aktiviteten, vilket dven utgjorde en
representativ del utav den studerade tiden, anvandes i ekvation (2). | detta fall anvandes den
exakta procentsatsen 17,56 % for att utféra vidare berékningar.

De olika aktiviteterna kategoriserades darefter i tre kategorier utefter graden av véardeskapande
eller inte. Vardeadderande aktiviteter markerades med grént och var de aktiviteter vilka skapade
varde till produkten. Nodvéandigt men icke vardeadderande aktiviteter markerades med orange
och utgjordes av aktivitet vilka var nédvandiga for att fora produktionen framat men som inte
tillforde varde for kunden. Exempelvis kunde detta innefatta hantering av utrustning, planering
vid dator eller lagerhantering, se tabell 2 for fullstandig kategorisering. De icke vardeadderande
aktiviteterna symboliserades av rdd farg och utgjordes av de aktiviteter vilka varken var
nddvéndiga eller tillférde varde for produkten, med andra ord sldseri.
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Tabell 2: Kategorisering av aktiviteter for pilotstudien.

Aktivitet Antal observationer |Procentsats

Kapmaskiner 79 17,56
Tvatten 37 8,22
Paketering 63 14,00
Plocka in/ut i lager 55 12,22
Dator/skrivbordsjobb 46 10,22
Hantering av material 23 5,11
Skrot 6 1,33
Stadar 3 0,67

Summa: 450 100

Kategoriseringen i tabell 2 involverade flertalet olika arbetsuppgifter for varje kategori, detta
for att fa tillracklig och analyserbara dataméangder. Tvatten innebar arbete som berérde den sista
processen fore paketering och utleverans till kund. Produkterna tvéttades och torkades utifran
fardigprogrammerade program och operatoren ansvarade for manuell hantering in och ut ur de
automatiserade processerna.

Dator och skrivbordsjobb utgjordes utav arbete for att planera och administrera kapmaskinerna
korrekt. Arbetet utgjordes av att bestédlla ramaterial, inventera befintligt material, planera
kommande veckor och de arbetsorder vilka skulle koras forst och med vilken prioritet. | denna
kategori rymdes daven dokumentering av fardigstéallda jobb.

Hantering av material, till skillnad fran att plocka in och ut i lager, innefattade all typ av
hantering av produkter eller ramaterial utanfor lagret. Detta kunde exempelvis utgoras av
transport av kapat material ut till mellanlagret for vidare bearbetning. Plocka in och ut i lager
utgjordes av det arbete som exempelvis skedde vid inleverans av nytt material da detta skulle
markas upp korrekt och placeras pa dess lagerplats.

Hantering av utrustning innefattade den typ av hantering dér inget ramaterial eller bearbetade
produkter berordes. Exempelvis kunde detta vara forflyttning av tomma behallare eller pallar.
Det kunde &ven vara olika typer av verktyg eller hjalpmedel for att underlatta produktionen.

Vidare sammanstalldes de olika aktiviteterna for att kartldgga huruvida de vardeskapande
aktiviteterna forholl sig till varandra, se figur 12. Ur cirkeldiagrammet gar det att utlasa att totalt
74% av tiden &gnades at icke vardeskapande aktiviteter eller nodvandiga men icke
vardeskapande. 31% av detta ar rent sloseri da det inte tillforde nagon form av vérde till
produkten eller processen.
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26%

43%

Vardeadderande Nodvandig icke vardeadderande  m Icke vardeadderande

Figur 12: Sammanstallning av vardeadderande aktiviteter for pilotstudien.

4.5.3 Bestam felmarginal och antal observationer

For att bestdmma felmarginal och antal observationer anvéndes ekvation (2) dar probabiliteten
redan var kand som 17,56% fran pilotstudien. Felmarginalen bestamdes till 5% da det ar en
vanlig anvand procentsats for ett 95% konfidensintervall. Vidare genomférdes foljande
berékningar enligt ekvation (3).

n = 1,962xp(100—p) _ 1,96%x17,56(100-17,56)
- 12 - 52 -

222,45 st observationer 3)

For att resultatet skulle vara tillforlligt med 5% felmarginal behdvde darfor minst 223 stycken
observationer goras. Det var viktigt att notera att en stérre méngd observationer ddrmed gav ett
annu mer tillforlitligt resultat.

4.5.4 Bestam slumpmassiga observationer eller observationsfrekvens

| frekvensstudien anvéandes slumpmassiga observationer som datainsamling. Freivald och
Niebel (2013) beskriver hur slumpmassiga observationer bidrar till ett representativt urval
vilket gor det till ett relevant val for studien. De slumpmaéssiga tiderna for observation
genererades fram genom Excel och via en inbyggd slumpfunktion. Observationstiden sattes till
tre timmar, mellan 07:00-10:00, och antal observationer behdvde éverstiga 223 stycken for att
ge tillforlitligt resultat. 500 slumpmassiga tider genererades genom Excel for att sedan sorteras
i tidsordning for att underldtta genomférandet av studien.

4.5.5 Utforma en uppféljningsblankett och utfor studien

En uppfdljningsblankett skapades i Excel for att underlatta och mojliggéra en enkel hantering
av observationer for studien. Frekvensstudien genomfordes under tre oavbrutna timmar da
produktionen férvantades I6pa som vanligt under denna tidsperiod.
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4.5.6 Resultat av frekvensstudien

Efter 500 genomforda observationer sammanstalldes studien likt pilotstudien samt beréknade
aktuell felmarginal pa frekvensstudien. Den mest frekventa aktiviteten utgjordes numera utav
arbeten vid dator eller skrivbord med 19,4%, tatt foljt utav telefonsamtal och konversationer
vilket utgjordes av 16%. | figur 13 kan férdelningen av de olika aktiviteterna visualiseras. De
tre nastkommande mest frekventa aktiviteter utgjordes av att ga, arbeta vid kapmaskiner samt
plocka in och ut ur lager. Dessa fem aktiviteter utgjorde 6ver 70% av férdelningen av tiden.

Rast/toa Tvatten
2% 2% Dator/skrivbordsjobb

Hantering av utr. 20%
4%
Skrot
. . 4%
Hantering av material
5%
Manuell bearbetning »

7%

Kontrollerar/mater

Kommunicerar/telefon
16%

Plocka in/ut i lager
9%

Gar
15%

Kapmaskiner
13%

Figur 13: Sammanstéllning av frekvensstudien.

For att sékerstalla att felmarginalen holl 5% beréknades denna efter genomford studie och med
19,4% som aktuellt varde for probabiliteten. Ekvation (4) visar pa de berakningar som kravdes
for att avgora felmarginalen. Ekvationen ar baserad pa ekvation (2), men dar felmarginalen nu
onskas losas ut istallet, till skillnad fran antal observationer (n) i ekvation (2).

= \/1’962“”(100-1’): \/1'962“9'540(;00‘19'4) = 3,465365% ~ 3,47% )

En sammanstallning av fordelningen mellan vérdeadderande icke vérdeadderande samt
noddvandig men icke vardeadderande aktiviteter genomférdes &ven for frekvensstudien, vilket
kan ses i sin helhet i tabell 3. H&r visualiseras dven kategoriseringen av de olika aktiviterna
samt dess procentuella fordelning. | figur 14 tydliggors den procentuella skillnaden da samtliga
aktiviteter for respektive niva av vardeadderande redovisas. Nastan 40% av tiden tillagnades
icke vérdeadderande aktiviteter medan endast strax dver 15% ar aktiviteter vilka tillforde
produkten nagon form av varde.
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Tabell 3: Kategorisering av aktiviteter for frekvensstudien.

Aktivitet Antal observationer |[Procentsats

Kapmaskiner 66 13,2
Tvatten 10 2
Manuell bearbetning 35 7
Plocka infut i lager 44 8,8
Dator/skrivbordsjobb 97 19,4
Hantering av material 24 4,8
Skrot 21 4,2
Kontrollerar/mater 16 3,2

15,2

47,4

Vérdeadderande Nodvéndig icke viardesadderande m |cke vidrdeadderande

Figur 14: Sammanstéllning av vérdeadderande aktiviteter for frekvensstudien.
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4.6 Spagettidiagram

Syftet med spagettidiagrammet var att kartldgga operatérens forflyttning mellan de olika
arbetsmomenten for att identifiera sloseri samt kartlagga forbattringspotential. Valet av metod
motiverades genom Bicheno et al. (2013) da spagettidiagram benamns som en effektiv metod
for identifiering av sloseri kring onddiga transporter samt onddiga rorelser. Utifran resultatet
underlattas darefter utformning av produktivare layouter (Bicheno et al. 2013).

De olika relevanta aktiviteterna hade sedan tidigare kategoriserats utifran grad av
vardeskapande, vilket gjorde att en analys av spagettidiagrammet i relation till frekventa
aktiviteter underlattades. | figur 15 visualiseras medarbetarens gang under 2 timmar och 30
minuter, for original av spagettidiagram se bilaga 4. Figur 15 &r en representation av originalet
och de aktiviteter och transportstrackor vilka framstod som mest frekventa. Det framkom tydligt
att transport i form av att ga, utgjorde en stor del av medarbetarens dagliga arbete. De mest
frekventa strackorna utgjordes av transport mellan kapmaskinerna, dator, skrivare samt tvétten,
se figur 15. Spagettidiagrammet visualiserar dven de kartlagda aktiviteterna inom den
kategorisering som tidigare gjorts utifran grad av vardeadderande. De gréna markeringarna i
figur 14 visar pa vardeadderande aktiviteter medan de orangea och roda visar pa nodvéndig
men icke vardeadderande samt icke vérdeadderande. Flertalet liknande resultat framkom &ven
fran observationer sasom det som visas i spagettidiagrammet.
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Stinger av olika mate er sa \
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Dator samt skrivbord
tillhérande kapmaskinerna
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Figur 15: Spagettidiagram.
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5. Forbittringsforslag

Har presenteras olika forbattringsforslag baserat pa de metoderna och utforandet beskrivet
tidigare. Genomforandet och dess resultat ligger till grund for huruvida de olika
forbattringsforslagen valideras och analyseras i relation till problembeskrivning, syfte och mal.

Utifran de genomfdrda studierna har en mangd anvandbara data tillgodosetts samt legat till
grund for de kommande redovisade forbattringsforslagen. Forbattringsforslagen baseras pa
resultat fran observationer, samtal, intervjuer, spagettidiagram samt frekvensstudie och beror
aspekter sasom rena produktionseffektiviseringar, sloseri, hallbar utveckling, arbetsmiljo,
ergonomi samt bemanning och kapacitet. Forbattringsforslagen &r dessutom samtliga baserade
pa den teori samt litteraturstudie som tidigare presenterats.

Enligt tidigare formulerat mal och syfte bor forbattringsforslagen beréra olika aspekter av
utformning vid kapmaskinen for att l6sa problematiken. Problembeskrivningen betonar
daremot hur arbetet dven bor ta hansyn till personal och bemanningsfragan da placering av
personal ar hogst relevant for aktuell problematik. Utformning i denna bemaérkelse kan darmed
tolkas och utvarderas pa olika satt. For kommande presenterade forbattringsforslag tolkas
utformning delvis utifran rena layoutmassiga aspekter men dven som utformning i den grad
huruvida bemanning och arbetsférdelning bor utformas vid arbetsstationen.

5.1 Arbetsmiljo och ergonomi

En aspekt som observerades pa foretaget var den Gvergripande arbetsmiljon och ergonomin i
arbetet. Utifran observationer noterades vissa forhallanden och omstandigheter vilka
mojliggjorde chans till forbattring. Arbetsmiljon utvarderades utifran faktorer sasom
luftventilation, belysning, ljud och buller samt risk for skador utifran andra aspekter. Med stod
fran Arbetsmiljoverkets foreskrifter, checklistor och rekommenderade verktyg, kunde flertalet
noteringar angaende den befintliga arbetsmiljon och dess ergonomiska utformning goras.
Exempelvis har sarskilda matriser for att beddma belastningsergonomin tagits fram av
Arbetsmiljoverket och dessa har darmed legat till grund fér kommande analyser.

En notering av arbetsmiljon gallande omradet for kapmaskinerna var bristen av fullskalig
belysning. Ett tiotal av de tillgangliga lysrdren i taket var trasiga, vilket i sin tur ledde till en
samre arbetsmiljo ur ett langsiktigt och hallbart perspektiv. Belysning &r en viktig aspekt bade
sett fran ett produktionsmassigt perspektiv sa att arbetet kan utforas korrekt, men aven utifran
det personliga och socialt hallbara perspektivet. Arbetsmiljoverket betonar exempelvis hur
forhallanden for synen har en avgorande del for den ergonomiska utvérderingen. En minskad
risk for anstrdngning av 6gat medfor i sin tur minskad risk for andra typer av konsekvenser
sasom huvudvark. En enkel atgard for detta ar darmed att se dver belysningen i lokalerna.

Da arbetet runt kapmaskinerna innefattade hantering av langa stanger fanns lyftverktyg for att
underlatta arbetet rent ergonomiskt. Anvéndning av denna typ av hjalpmedel &r en forutsattning
for arbetet samt for att minimera tung belastning pa medarbetarna. Hantering av lyftverktyget
far endast utforas av utbildad personal, vilket gor att endast kompetent personal har méjlighet
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att hantera lagret i dagslaget. Detta innebér att en utbildning av samtlig produktionspersonal
bidrar till en mojlighet for omstrukturering av bemanning och styrningen av kapmaskinerna.

Arbetsmiljon utvarderades aven utifran faktorer sdsom renlighet och sakerhet. Da stora
mangder skarvatska samt restavfall i form av spanor ar en del av arbetet, ar det tva aspekter
vilka observerades med forbattringspotential. Hanteringen av spanor runt och omkring
kapmaskinerna upplevdes till viss del bristfallig da spanor spridits dver stora delar av
golvytorna i lokalen. Det var dven noterbart med skarvatska pa enstaka stéllen pa golvet ute i
produktion, vilket inte ar 6nskvart. Okontrollerad hantering av spanor och skarvatskor upplevs
som ett problem da dels risken for olyckor till foljd av hala golv eller smutsiga ytor, kar. Detta
skulle kunna elimineras genom implementering och arbete kring 5S eller utredning enligt ”’5
varfor”.

5.2 Arbetsplatsutformning

Utifran frekvensstudien samt spagettidiagrammet framkommer det att graden av mansklig
transport ar hog, vilket beror pa flertalet anledningar men gar aven att minimera genom riktade
atgarder. Ett tydligt exempel fran frekvensstudien och spagettidiagrammet var placering av
skrivaren. Den skrivaren som anvéndes var placerad vid datorn och skrivbordet langst ner i
figur 4, medan planering och dokumentering skedde vid datorn placerad i hogra delen av figur
4. Detta resulterar i att en stor del av tiden gar at att ga fram och tillbaka mellan skrivare och
dator i flertalet moment. Bicheno et al. (2013) beskriver tydligt att ga inte &r en aktivitet som
adderar varde for varken kunden eller produkten, vilket gor att ménskliga transporter bor
minimeras i den grad det ar mojligt. En enkel I6sning pa problematiken ar att placera en
fungerande skrivare i anslutning till resterande utrustning pa skrivbordet. Det &r dven betydande
att se dver resterande utformning av arbetsplatsen for att minimera onddiga transporter eller
forflyttning av material och verktyg.

Spagettidiagrammet visar pa hur transporter till och fran lager samt mellan olika processer och
arbetsstationer férekommer. Da hantering av lagret pverkar hur snabbt material hanteras
darifran till kapmaskinerna, gor det att utformning av lager och materialforvaring dven ar
relevant for arbetet. Utifran frekvensstudien framkommer det hur aktiviteterna for att plocka in
och ut ur lager samt hantering av bade material och utrustning sammanlagt uppnar emot 20%
av tiden. Analys av den fysiska arbetsplatsen kan darmed bidra till en minimering av andelen
icke vardeadderande tid. Denna typ av analys involverar dven andra aspekter sasom 5S-
metodiken dar var sak har sin plats och pa den plats dar minst sloseri uppstar. En ytterligare
aspekt att ha i beaktningen for arbetsplatsutformningen &r hur de ménskliga transporterna
dessutom ar relaterade till huruvida information flodar inom foretaget. Da en stor del av
informationen sker muntligt vid behov, riskerar det att onddiga forflyttningar darmed sker.

5.3 Standardisering av processer

For att underlatta en omstrukturering av kapningsprocessen samt hantering av lager och
ravarumaterial, skulle en standardisering av processer och metoder vara fordelaktig. Utifran
frekvensstudien samt intervjuer framkommer det att arbetsdagarna kan se olika ut beroende pa
personalstyrka for dagen och de uppgifter som behdver utforas. For att underlatta en
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omstrukturering av utformning kring personal och processer innefattande minimalt med sldseri,
kan processer med fordel standardiseras. En standardisering bidrar till en visuell och tydlig
Overblick kring vad som ska utforas samt i vilken ordning, vilket benamns som betydande for
produktionstekniska effektiviseringar enligt Bicheno et al. (2013). For att tydligt visualisera
detta kan nagon form av checklista eller lathund placeras i anslutning till varje maskin och
process. Detta innebér att sloseri i form av onddiga transporter, onddiga rorelser samt felaktiga
processer, elimineras och endast vardeadderande aktiviteter sakerstalls genom checklistan eller
lathunden. Dessa typer av sloseri har tidigare framkommit av bade frekvensstudie samt
spagettidiagrammet, vilket gor forbattringsforslaget relevant.

5.4 Implementering av 5S

En tydlig notering utifran observationer samt intervjuer ar implementeringen av 5S, vilket i
dagslaget saknades. Det framkom aven under frekvensstudien och fran spagettidiagrammet hur
flertalet moment hade okat i grad av vardeadderande om ett ingdende 5S-arbete hade varit
implementerat.

For att underlétta en involvering av fler medarbetare som ska hantera kapmaskiner och lager,
kan en korrekt uppmarkning av material och verktyg bidra till en visuell god 6verblick.
Medarbetare riskerar inte att spendera en onddig mangd tid pa att leta efter ratt material. Det &r
darmed av stor vikt att lagerutformningen &r korrekt planerad for medarbetare att direkt veta
var ratt material kan aterfinnas. Medarbetare uttryckte dven hur en korrekt uppmarkning av
materialet ar betydelsefullt. For att involvera fler personer pa lagret maste ratt material vara
placerat pa ratt plats for att inte riskera suboptimeringar. Ratt uppmarkning av materialet ar
aven en betydande aspekt for att bibehalla sparbarheten genom hela kedjan. Sparbarhet
sékerstéller och garanterar en tillforlitlighet samt mojlighet till kontroll och analys av framtida
processer.

Hur material hanteras fran lager till kapmaskiner ar tydligt kopplat till huruvida kapmaskinerna
bor hanteras, utformas samt bemannas. Spagettidiagrammet, figur 14, tydliggor dels hur lagret
ar placerat i nara anslutning till kapmaskinerna men visar dven pa den aktivitet som involveras
i samband med arbetet vid kapmaskinerna. Vikten av ett val strukturerat ravarulager samt
materialhantering gor att verksamheten gynnas i samtliga processer da minimalt med tid
riskerar att alaggas icke vardeskapande aktiviteter.

Ravarumaterialet ar i dagslaget uppmarkt vid inleverans, men markning for unika lagerplatser
saknas. Detta kan enkelt genomforas da exempelvis markeringstejp fasts i golv eller anvands
for uppmarkning av material och verktyg pa hyllor och arbetstavlor. En val uppmarkt och
strukturerad arbetsplats bidrar till en god visuell kontroll samt en éverblickbarhet som gynnar
samtliga anstéllda. 5S bor involvera saval lager som arbetsstationer for kapmaskinerna, for att
pa sa satt optimera verksamheten till fullo. Roos (1992) betonar hur implementering av 5S gar
hand i hand med bade visuell kontroll och standardisering, vilket gor att flera metoder och
processer gynnas av ett aktivt 5S-arbete.
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Under intervjuer framkommer dven en 6nskan fran medarbetare att strukturera upp lager och
sdlja det material vilket inte anvands i produktionen langre. Detta ar exempel pa aktiviteter som
utreds och hanteras genom 5S. Detta skulle dven bidra till en ekonomisk hallbar aspekt da
onodigt material inte behdver bidra till kapitalbindning samt att salt material ger en viss inkomst
till foretaget. Den ekologiska hallbarheten gynnas dven da outnyttjat material inte behéver
skrotas utan kan komma till bruk for andra a&ndamal.

5.5 Dragande system genom lagtavla

Under intervjuer framkom det hur uppfoljning och lagméten sker under mandagar samt att
information antingen flodar muntligt mellan berérda parter eller via datasystemet. Den visuella
kontrollen hamnade i skymundan samt ledde till att information flédade muntligt mellan
medarbetare nar problem eller oklarheter uppstod. Dessa aspekter gar att notera i resultatet av
bade frekvensstudie och spagettidiagram dar saval kommunikation samt ménskliga transporter
till och fran olika delar inom foretaget, gar att hanfora.

Genom att skapa en lagtavla med syfte att hantera aktuella jobb samt viktig information for
medarbetarna, skapar det en visuell och tydlig bild over foretagets nuldge samt framtida
bestallningar och arbeten. Detta skapar aven en samlingspunkt for foretaget att utnyttja bade
visuellt men ocksa verbalt. Exempelvis kan lagtavlan anvandas till morgonméten eller andra
viktiga sammankomster samt till formedling av skriftlig information och notiser. Genom en
gemensam lagtavla samlas all betydande information pa samma stalle dar alla har tillgang till
det.

| dagsléaget anvéandes en viss grad av visualisering kring de pagaende jobben vid kapmaskinerna.
Pa varje kapmaskin placerades dokument med nddvandig information for varje aktuellt jobb
for att underlatta processen. Vid varje kapmaskin fanns tre indelningar; ’pégéende arbeten”,
vilket var det aktuella jobbet som kapmaskinen hanterade i nulaget, samt de tvd kommande
jobben i ”kd 1” och k& 2”. Detta gar dven att notera i figur 6 dar detta system visualiseras i
den hogra delen pa kapmaskinen. Utifran litteratur samt observation kring befintligt system
mojliggor detta aspekter till forbattring och utveckling.

Genom litteraturstudien framkom det att en betydande och intressant aspekt kring hur ett
enklare Kanban-system har implementerats genom utnyttjande av en lagtavla samt anvandning
av metodiken kring ConWIP. Denna typ av studie gor att ett forslag till forbattring baseras pa
saval pa denna typ av studie, men dven genom datainsamling i form av observationer, intervjuer
samt frekvensstudie. Powell (2018) beskriver hur en variant pa ett dragande system kan
implementeras genom enkla medel dar produktionsmiljéer med bade hog produktmix eller laga
bestallningsvolymer dven gynnas av ett liknande system. Resultatet visade pa en reducering av
ledtiden med 50% i tva olika typer av produktionsmiljoer.

Flertalet fordelaktiga aspekter framkommer av Powell (2018) dar bland annat betydelsen av
gemensam samlingspunkt framstar som betydande. Medarbetare far mojlighet att visuellt notera
kommande uppdrag samt kan hantera eventuell problematik utifran lagtavlan. Det framkommer
aven vikten av att medarbetarna har sjalva mojlighet att hantera flodet av arbetsuppgifter mellan
varandra. Detta ar faktorer som har stor betydelse for foretagets problematik i nulaget da
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arbetsuppgifterna bor omférdelas annorlunda mellan fler medarbetare pa ett eller annat sétt.
Powell (2018) framfor dessutom vikten av de dagliga motena da saval samarbete och
problemldsning gynnas i ett kontinuerligt och fungerande arbete kring lagtavla och dess
mojligheter. Detta gor att litteratur i relation till observationer och resultat fran datainsamling,
starker forbattringsforslaget for att visa pa produktionseffektiviseringar genom ett enkelt och
visuellt verktyg. Roos (1992) betonar dven hur tavlor och diagram ar en tydlig aspekt av visuell
kontroll och darmed kan bidra till en gynnsammare produktionsmiljo. Utifran intervjuer
framkommer aspekter dar visualiserad information med fordel 6nskas formedlas via nagon
form av skarm, TV eller mobiltelefon exempelvis. Detta &r aspekter att kunna ta vidare i ett
ytterligare kommande scenario.

Denna typ av fOrbattring innebdr en viss form av utformning och omstrukturering av
kapmaskinerna i den bemérkelse dar problematiken kring att en person inte bor bemanna
kapmaskinerna 100%, behandlas och a&tgardas. Utformning i detta forbattringsforslag
involverar darmed utformning av personal och kapacitet for att kunna hantera de tillgangliga
maskinerna utifran det mest effektiva tillvagagangssattet.

5.6 Utbildning och expertis inom Lean

Utifran saval observationer och intervjuer samt baserat pa litteratur och forankrad teori, lyfts
vidareutbildning av Lean upp som ett alternativ och forbattringsforslag for organisationen.
Problematiken bestar i grund och botten av att personen med ansvar for kapmaskinerna, ar
overflodig till viss utstrackning och som i sin tur gor att tid frigdrs och finns tillganglig for
investering i vérdeadderande aktiviteter samt for att effektivisera organisationen. Eftersom tid
da teoretiskt satt finns att tillga kan denna person investeras i for att tillagnas expertkunskaper
inom Lean och fa vetskap om appliceringen av verktyget.

Da litteratur och tidigare studier visar pa samt motiverar betydelsen av implementering av Lean
oavsett storlek pa foretaget, ar detta en relevant aspekt att ta vidare. Matt och Rauch (2013) har
tidigare framforts for att beskriva implementering av Lean i mindre verksamheter samt vilka
aspekter som &r viktiga att ha i atanke. Det framkommer av Matt och Rauch (2013) att verktyg
sdsom 5S, dragande system samt standardisering ar lampade for mindre foretag att ata sig
gallande Lean-arbetet. Detta gor att flertalet effektiviseringar ar mojliga att uppna genom ett
val etablerat och grundligt arbete inom Lean med langsiktiga visioner. Ofta kan mindre foretag
tveka infor storre omjusteringar eller forandringar i verksamheten, da resurser som personal
och tid i flera fall kan brista (Matt & Rauch 2013). Utifran studier framkommer det daremot att
potentialen infor implementering av Lean pa mindre foretag ar stor, och att betydande fordelar
finns att tillga oavsett storlek pa foretaget (Matt & Rauch 2013).

Forbattringsforslaget skulle dven bidra till en social hallbarhet for foretaget da medarbetare kan
kanna en drivkraft och nytta av att driva effektiviseringar och optimeringar framat.
Medarbetaren som i dagsldget bemannade kapmaskinen uttryckte under intervju och samtal hur
flertalet optimeringar och effektiviseringar har gjorts for att forenkla arbetet, men att det ar langt
ifran tillrackligt samt att ytterligare forbattringsarbete finns att ata sig. Hos medarbetare finns
en vilja och ambition att utveckla organisationen vilket bor beaktas och tas hénsyn till. Detta
gor att vidareutbildning samt ansvar for implementering av Lean ar en mojlig losning pa
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bemanningsproblematiken. Den sociala hallbarheten ar viktig att uppratthalla pa foretaget sa att
medarbetare kan kénna syfte och mening med arbetet samt inte tappar drivkraften.

Da resultatet av frekvensstudie och spagettidiagram visar pa forbattringspotential utifran
flertalet aspekter, gor det att utbildning inom Lean ar relevant for att fora organisationen framat.
Exempel pa aspekter vilka skulle bidra till en minskning av icke vardeadderande aktiviteter ar
implementering av 5S, standardisering av processer och metoder samt att se over arbetsmiljo,
ergonomi och den overgripande arbetsplatsutformningen. Det ar tydligt att det krdvs en viss
frigoring av manskliga resurser och tid for att kunna genomféra samt bibehalla de bestaende
forandringarna samt en insikt i att processer och forbattringsarbete tar tid.

Detta ar aspekter vilket framkommit fran flera hall under samtal och intervjuer. Genom att
vidareutbilda en ur personalen, till att borja med, skulle I6nsamheten samt effektiviteten inom
foretaget att oka da det ar grundtanken for Lean. Detta galler givetvis sd lange arbetet
uppratthalls och successivt involveras i verksamheten. Effektiviseringar gors inte av sig sjalv
och kréaver en standig uppréatthallning av de metoder och principer vilka infors i verksamheten.

5.7 Omstrukturering av bemanning

Ett forbattringsforslag med grund fran intervjuer och samtal ar att genomféra en storre
omfordelning av arbetsuppgifter mellan de anstallda pa foretaget. Da det idag &r en person som
har huvudansvaret for hantering av material, lagret samt bearbetning i kapmaskinerna, skapar
det en sarbarhet for foretaget. Det ar uttryckligen onskvart att fler pa foretaget bor involveras i
processen och kunna stétta upp samt frigora tid och personal for mer vaderadderande processer.
Det skapar dven en viss sarbarhet med att endast en person bemannar och ar van vid att arbeta
vid kapmaskinerna. Vid sjukdom eller eventuell franvaro &r det fordelaktigt att ha medarbetare
med lika hég kompetens. Bemanningen av kapmaskinerna utgor en viktig del av huruvida
utformningen av processerna bor planeras och hanteras, detta pa grund av att kapmaskinerna i
dagslaget binder upp en heltidstjanst trots att sjalva kapningsprocessen kraver bemanning
100%. Detta gor att utformning dven involverar bemanning och kapacitet for processen.

Ett alternativ for omstrukturering &r att utbilda ytterligare en person for att kunna tacka upp vid
bortfall i personalstyrkan gallande kapmaskinerna samt planering och dokumentering. En stor
del av arbetet vid kapmaskinerna ar att planera nar de olika bestéliningarna bér kapas och med
vilken framforhallning det ska ske, vilket gor att en ytterligare medarbetare med denna
kompetens darmed minskar sarbarheten. Detta skulle dven innebéra att medarbetaren som &r
ansvarig for kapmaskinerna idag, har mojlighet att involveras i produktionen genom att stétta
vid CNC-maskinerna och aven erhalla kompetens inom dessa omraden. Da personal for
hogvolymsgruppen genom intervjuer uttryckte en viss snedférdelning av arbetsuppgifter mellan
CNC-operatorerna, gor detta att ytterligare resurser kan tillgodordknas och leda till ett mer
utjamnat flode i arbetsbelastning.

Da frekvensstudien visade pa att stora delar av tiden for bemanning av kapmaskinerna, gar at
att planera samt skota bestéllning och hantering av inkop, kan det &ven vara relevant att lagga
éver delar av det mer administrativa arbetet pa kontor och ledning. Frekvensstudien visade pa
att stora delar av tiden dgnades at kommunikation eller telefonsamtal dar telefonsamtalen

47



Hogskolan i Skovde Institutionen for ingenjorsvetenskap

primért involverade kontakt med materialleverantorer. Detta gor att dessa typer av uppgifter
skulle kunna belaggas pa mer administrativa roller, vilket dven skulle leda till en hogre grad av
vardeadderande aktiviteter vid det faktiska arbetet vid kapmaskinerna.

Ett annat alternativ for omstrukturering av arbetsuppgifter och kompetens ar baserad pa
medarbetares egna forslag och aspekter kring hur problematiken kan l6sas. Forslaget forutsatter
att arbetsuppgifter fordelas pa ett mer utjamnat satt, vilket i sin tur skapar en lagre sarbarhet vid
sjukdom eller franvaro. | dagslaget bemannade en person omraden for kapmaskiner, lager och
inleverans, skrothantering, viss métning samt vid behov dven tvatten. Forslaget som uppkom ar
att minska arbetsuppgifterna for omraden sdsom skrothantering samt méatning och istallet
planera tjansten utifran 50% sysselsattning vid kapmaskinerna och 50% vid tvétten.

Déa kapmaskinerna bemannades med personal tillhdrande hogvolymsgruppen och tvatten
bemannades i dagslaget av personal tillhérande lagvolymgruppen, gor det att en medarbetare
ur respektive arbetsgrupp kan fungera som reserv vid franvaro eller sjukdom. Med denna
struktur skulle 50% av en tjanst for varje arbetsgrupp paverkas vid franvaro, vilket troligen inte
skulle drabba personalstyrkan lika hart som om kapmaskinen stod obemannad och en
medarbetare med 100% i hogvolymsgruppen skulle bemanna kapmaskinen. Under
frekvensstudiens genomforande observerades delvis denna typ av arbetsfordelning da tvétten
samt kapmaskinen bemannades av samma person den dagen.

5.8 Analys av forbattringsforslag

For att kunna validera och kunna rekommendera ett forbattringsforslag att ta vidare sa bor de
olika forbattringsforslagen vagas mot varandra utifran dess for- och nackdelar. Detta gors
genom basering av vardemetoden exemplifierad av Asa Wikberg-Nilsson, Asa Ericson och
Peter Torlind (2015). Syftet ar att validera potentiella forbattringsforslag utifran fordelar,
begransningar, samt unika aspekter for att darefter kunna redogéra for en snabb och systematisk
utvardering av koncept. Baserad pa denna metodik analyserades forbattringsforslagens for- och
nackdelar.

Nagra av de identifierade forbattringsforslagen finner deras fulla syfte genom att kombineras
med andra redovisade forslag. Implementering av 5S, standardisering av processer samt arbete
kring arbetsplatsutformning, arbetsmiljo och ergonomi &r aspekter vilka bor inga som en form
av grund for de Ovriga tre forbattringsforslagen. Exempelvis lagger 5S en tydlig grund for
vidare forbattringsarbete da forutsattningar for langsiktiga och hallbara effektivisering skapas
utifran verktyget. Detta gor att dessa forslag till forbattring bor stédja ytterligare processer for
att komma till sin fulla ratt.

5.8.1 Dragande system genom lagtavla

Genom att introducera en lagtavla skulle ett dragande system gynnas samt vara baserad pa
studie av Powell (2018) och det genomférda arbetet gallande Kanban-system via lagtavlor. En
fordel med forbéattringsforslaget ar darmed den tydliga kopplingen och stddet till akademiskt
och produktionstekniskt arbete genom liknande studier. Resultatet av studien kan med fordel
analyseras och involveras i verksamheten med vetskap att liknande arbete tidigare genomforts
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och visat pa effektiviseringar. Att anvanda nagon form av visualisering for de olika jobb vilka
ska genomforas, ar till viss del redan implementerat vid kapmaskinerna, vilket gor att systemet
kan utokas och fungera pa liknande satt men i ett storre perspektiv. Petterssen och Segerstedt
(2009) betonar aven fordelen med att anvanda ett dragande system i form av ConWIP da
Kanban-system riskerar att resultera i en lagre utnyttjandegrad &n vad ConWIP visat pa. Detta
gor att ConWIP motiveras som ett alternativ till dragande system. Petterssen och Segerstedt
(2009) menar att Kanban ofta resulterar i hoga fasta utgifter vid implementering da mer
utrustning och materialhanterare krévs an vid implementering av ConWIP.

Roos (1992) framfor hur bladderblock, anteckningsmaterial och visuella diagram bland annat
ar betydande aspekter for medarbetare att formedla information samt eventuell problematik
mellan medarbetare och ledning. De dagliga lagmotena ar dven nagot som Roos (1992) for fram
som viktigt for bade forbattringsarbete men dven den sociala lagandan i arbetsgruppen.
Fordelarna med en val anvand och integrerad lagtavla stodjs av litteratur samt bidrar till en
visuell och tydlig bild dver verksamheten for samtliga medarbetare. Information behdver
darmed inte floda muntligt mellan parter eller riskera att inte na fram till samtliga ber6rda. Detta
gor att forbattringsforslaget involverar eliminering av de sléseri vilka framkommit av
genomforda datainsamlingar. Utifran intervjuer framkom &ven onskan om att visuellt
synliggdra information via nagon typ av skarm, telefon eller TV, vilket gor att detta forslag kan
utvecklas och pa sikt utformas utifran storre del tekniska hjalpmedel.

| samband med ett dragande system utifran lagtavlan minskar &ven sarbarheten da fler
medarbetare kan involveras i processen. Kapmaskinerna behdver bemanning nér nytt material
ska placeras i maskinerna samt nya instéllningar eller program ska koras, vilket gor att
resterande tid kan tillagnas vardeskapande aktiviteter i produktion, exempelvis vid CNC-
maskinerna. For att detta system ska fungera bor déaremot en del av den planering, inkép och
dokumentering som sker idag vid kapmaskinerna, istallet ansvaras av exempelvis
kontorspersonal for produktionsplanering. En del medarbetare kan &ven behéva utbildning av
lyftverktyg for att hantera processerna, vilket daremot ar en ekonomisk kostnad for foretaget.

En stor risk med forbattringsforslaget ar att 6verga till systemet allt for hastigt, vilket skulle
kunna innebara att ett huvudsakligt ansvar for kapmaskinerna forloras. Utifran samtal
framkommer det tydligt hur betydande kapningsprocessen ar for resterande av verksamheten.
Skulle kapmaskinerna hamna efter sa drabbas hela produktionen av forseningar. Darav ar det
viktigt att medarbetare tar sitt fulla ansvar for att processen skots utforligt oavsett om
huvudansvaret ligger pa en person eller ett helt arbetslag. Vid eventuell implementering av
forbattringsforslaget behdver ansvaret for kapningsprocessen darmed sékerstéllas.

5.8.2 Utbildning inom Lean

Genom att vidareutbilda personal ansvarande for Lean och implementering av detta, gor dels
att ett langsiktigt arbete for effektiviseringar och optimeringar mojliggors. En vidareutbildning
skulle gynna foretaget pa lang sikt da kompetens kan bibehallas samt utveckla fler an just en
unik process inom organisationen. Fordelen med utbildning &r den o&ndliga mangd kunskap
och fordelaktiga aspekter vilka kan tillagnas personal och ledning. En ytterligare aspekt vilket
bidrar till en gynnsam fordel ar den sociala hallbarheten for personalen. Genom att erbjuda
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utbildning och mojlighet att vaxa inom foretaget, kan medarbetarna k&nna nytta och en
andamalsenlighet med det arbete de utfér. Majligheten till forbattringar samt att paverka
verksamheten gynnar den personliga nyttan i relation till arbetet. Enligt Bjorklund (2018) ar
arbetsforhallanden och arbetsregler en av fyra viktiga bestdndsdelar inom social hallbar
utveckling. Utbildning och undervisning kategoriseras som en betydande aspekt inom omradet
for just arbetsforhallanden vilket gor utbildning inom Lean relevant for en langsiktig social
hallbar utveckling. Den sociala aspekten framkom dven under intervjuer dar en 6nskan om att
fa fortsatta utveckla och implementera forbattringsarbete fanns hos flera medarbetare.

Det finns daremot negativa aspekter av att ha i atanke vid validering och analys mellan de olika
forbattringsforslagen. Utbildning ar en ekonomisk investering vilket innebar att bade finansiella
resurser samt tid behdver tillgangliggoras for att genomfora forbattringsforslaget. Detta kan
aven innebdra att medarbetare inte finns tillgangliga fér den ordinarie verksamheten under tiden
for utbildningen. Att utbilda personal l6ser inte heller problematiken automatiskt kring de
sloseri vilka har identifierats i verksamheten. Genom vidareutbildning introduceras
medarbetare till principer och aspekter vilka &r betydande for arbetet inom Lean, men for att
eliminera sloseri och efterleva filosofin, kravs ett systematiskt och langsiktigt arbete dar
filosofin genomsyrar hela organisationen och aterspeglas hos personalen. Arbetet inom Lean
maste darmed standigt uppratthallas for att uppna sin fulla ratt. Sarbarheten kring kunskap om
kapmaskinerna kvarstar dven da utbildning inom Lean i sig inte innefattar omstrukturering av
bemanningen. Problematiken vilket beskrivs i problemformuleringen garanteras inte heller att
l6sas da detta hanteras indirekt och riskerar att franga grundproblematiken.

5.8.3 Omstrukturering av personal

En omstrukturering av personal och bemanning skulle innebdra méjlighet till att kontrollera
samt bibehalla nuvarande kompetens for kapmaskinerna for att successivt kunna utbilda och
involvera ytterligare personal till omradet. Den kompetensen som i dagslaget finns for
kapmaskinen kan fortfarande bibehallas for processen samt att ytterligare tid frigors for att 6ka
andelen av vardeadderande aktiviteter. Forslaget skulle dven innebara att sarbarheten pa sikt
minskas da fler medarbetare kommer kunna bemanna omradet vid behov.

Genom en omstrukturering skulle daremot fler medarbetare behdva utbildning inom saval
CNC-maskiner samt certifikat for lyftverktyg. Utbildning och upplérning &r en ekonomisk
kostnad for foretaget samt kréver god planering av bemanning och kapacitet under tiden
personal utbildas. Precis som for forslaget for utbildning inom Lean, garanterar inte en
omstrukturering av personal att problematiken 16ses automatiskt. Genom att endast strukturera
om arbetsuppgifter mellan personalen, garanteras inte att de produktionstekniska aspekterna
beaktas inom framtida arbete. Det finns en risk att andelen icke vardeskapande aktiviteter inte
kommer reduceras genom en omstrukturering. Det sistndmnda alternativet for omstrukturering
av personal dar 50% av tiden belaggs pa kapmaskinerna och 50% pa tvatten, bedoms dven som
riskfyllt da fordelningen av arbetsuppgifter innebar ansvar for tva fysiskt avskilda omraden pa
foretaget. Genom att ansvara for dessa tva processer riskerar manskliga transporter att kvarsta
eller till och med Okas.
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5.9 Validering av forbattringsforslag

For att systematiskt och vetenskapligt validera forbattringsforslagen, konstrueras ett PICK-
chart (Possible, Implement, Challenge och Kill), vilket exemplifieras i figur 16. PICK-chart ar
ett verktyg for att prioritera olika forbattringsforslag utifran hur enkla de ar att implementera i
bemarkning av insats samt i relation till hur Iag eller hog l6nsamhet forslaget innebar.

Forslag placerade i det grona omradet ar enkla att implementera samt resulterar i en hog
Ionsamhet, vilket gor att dessa forslag bor implementeras och varderas hogst. De forslag vilka
ar enkla att implementera men inte ger samma effekt i hur Ionsamma de é&r, placeras i det gula
faltet och ar mojligen aktuella for vidare arbete. Forslag som daremot ar svara att implementera
men & andra sidan ger hdg I6nsamhet resulterar i en utmanande situation for foretaget och
hamnar darmed i det bl omradet. De forslag som &r svara att implementera i relation till en Iag
I6nsamhet placeras i det orangea omradet och bor forkastas.

Enkelt att
implementera

avart 4
implementera ..

Svart att

Lag luns amhet Hég lonsamhet

Figur 16: PICK-chart utifran egen tolkning.
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De olika forbattringsforslagen valideras utifran de tidigare namnda for- och nackdelarna samt
med relevant litteratur och teoretisk referensram som bakgrund. | figur 17 kan de olika
forbattringsforslagen noteras i kombination med utformat PICK-chart.

Enkelt att
implementera

Utbildning
Lean

Misjligt

Omstrukturering

Dragande
system
av personal

Swvirt att
implementera

Lag lonsamhet Hog lonsamhet

Figur 17: Validering av férbattringsforslag utifran PICK-chart.

Utbildning samt expertis inom Lean &r ett enkelt forbattringsforslag att implementera da
medarbetare behover tillagnas kunskap och insikt inom Lean. Detta gors genom intern eller
extern vidareutbildning. Resultatet gallande lonsamhet &r beroende pa applicering och
anvandning av verktyg och kunskap efter avslutad utbildning. Det ar forst nar utbildningen ar
over som lonsamheten infrias i verksamheten eller inte. Detta gor att Ionsamheten &r nagorlunda
osaker da utbildning inte garanterar forandring i organisationen. Forslaget ar darav validerat
och placerat i det gula faltet for méjlig implementering.

En omstrukturering av personal ar aven placerad i det gula omradet da det ar en relativ enkel
process att genomfora men i relation till 16nsamheten stéarks inte forslaget tillrackligt for att
implementeras. Risken finns att de olika typerna av identifierade sloseri kvarstar efter en
eventuell implementering av forslaget, vilket gor att Ionsamheten riskerar att bli 1ag.

Ett dragande system baserat i kombination med implementering av lagtavla kan enligt Powell
(2018) ge stora produktionstekniska effektiviseringar. Studien framfor en enkel metod dar
visuella medel tydligt underlattar i produktionsmiljoer. Detta gor att forslaget valideras med
hog l6nsamhet samt hogt upp pa skalan for hur enkel forslaget ar att implementera. Forslaget
valideras darav som implementerbart och placerat i det grona omradet. Forslaget kommer
darmed att representera det vidare rekommenderade forbattringsforslaget.
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6. Resultat

Har presenteras det rekommenderade forbattringsforslaget utifran tidigare analys samt
validering utifran teori, litteratur samt genomfrda datainsamling.

Utifran analys samt validering av de olika forbattringsforslagen kan ett slutgiltigt forslag vidare
rekommenderas. Det rekommenderade forbéattringsforslaget utgors delvis av resultat vilka
baseras pa Powell (2018) och en lagtavla inspirerad av ett dragande system men dven utifran
teori, litteratur samt genomforda datainsamlingar. Det rekommenderade forbattringsforslaget
baseras dven pa det PICK-chart som konstruerades for validering.

For att implementera forbattringsforslaget presenteras rekommenderade exempel utifran
Powell (2018) dar liknande arbete genomforts. Powell (2018) beskriver hur principen kring
ConWIP, konstant produkter i arbete, kan folja Kanban-metodiken samt fordelaktigt anvéndas
I andra produktionsmiljéer &n de som tidigare framforts som de endast mojliga for ett Kanban-
system. Eftersom aktuellt arbete genomfors pa ett mindre foretag dar produktvariationen &r hog,
ar detta ett lampligt verktyg for vidare forbattringsarbete. Studier av Powell (2018) visar &ven
pa en hog utnyttjandegrad samt reducering och halvering av ledtiden.

Forbattringsforslaget baseras pa en form av lagtavla dar hantering av arbetsorder ar i fokus men
dar dven andra betydelsefulla dokument och diagram kan hanteras. Exempelvis anvénds med
fordel olika avgransningar pa tavlan for att markera omraden for placering av arbetsorder
beroende pé kategorisering. Ett inspirerat exempel av Powell (2018) visualiseras i figur 18 dar
tavlan ar uppdelad utifran fyra avgransningar gallande arbete; ogjort arbete, arbete att gora,
arbete som genomfors samt fardigstallt arbete. Detta &r en enkel version av den funktionalitet
vilket ConWIP bidrar till. Systemet bidrar aven till att det standigt halls produkter eller
arbetsorder i arbete, vilket kan reglereras genom att justera antal tillatna order pa tavlan under
respektive indelning, vilket kan visualiseras i figur 18 som tre (3) tillatna arbetsorder att hantera
samtidigt. Medarbetare och personal skoter sjalva flodet av arbetsorder genom att forflytta
dessa mellan de olika avgransningarna beroende pa aktuell status.

Arbete som

Ogjort arbete Arbete att gbra (2) genomfors (3)

Fardigstallt

Figur 18: Exempel pa ConWIP-metodiken implementerad pa lagtavla.
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For att vidareutveckla figur 18, da det ar den enklaste versionen uttryckt av Powell (2018),
ben&dmns vidare kategorisering och uppdelning som en mgjlighet. | figur 19 visualiseras en
rekommenderad utformning av tavlan for att tydligt kontrollera samt ha mojlighet till en
overblick av kapningsprocessen. Skillnaden fran figur 18 ar att varje kapmaskin har
kategoriserats och delats upp var for sig for att ytterligare klargéra de olika maskinernas status
och kapacitet. Detta ar en layout vilket hellre foredras da processen annars riskerar att forlora
en tydlig 6verblickbarhet.

Ogjort arbete Arbete att gora (2) Arbete som genomfors Fardigstallt
Kap 1 Kap 1

B

Kap 3 Kap 3
L

Figur 19: ConWIP-metodiken implementerad med ytterligare kategorisering.

Rekommenderat forbattringsforslag skulle dven innebdara en mojlighet till hantering av
produktionstekniska medel och verktyg for effektiviseringar samt optimeringar. Powell (2018)
betonar betydelsen av dagliga lagmdten och dess positiva verkan for en fungerande arbetstavla
dar bade samarbete och problemldsning samtidigt okar. Detta gor att ytterligare information
kan hanteras genom lagtavlan. For foretagets del skulle lagtavlan med fordel daven kunna
anvandas till hantering och uppféljning av 5S, underhallsarbete samt planering av personal och
kapacitet i bemanning for att namna nagra aspekter. Ett exempel pa hur detta skulle kunna
utformas exemplifieras i figur 20. Lampliga aspekter att framh&va genom lagtavlan avgors
utifran det aktuella arbetet som foretaget valjer att belysa. Da aspekter sasom 5S och
standardisering uppkommit som atgarder till observerad och analyserad problematik, gor det
att saval checklistor och uppféljning i form av diagram och tabeller val kan hanteras och
visualiseras for medarbetarna genom lagtavlan. Syftet med implementeringen ar aven att lata
medarbetare samlas kring en gemensam punkt dar hantering av nédvandig information samt
utvardering av processer framhéavs, vilket betonas tydligt av Powell (2018) som fordelaktiga
aspekter med verktyget. Detta gor att figur 20 representerar en rekommenderad vision av
utformning pa lagtavla samt involverande ett dragande system for processen gallande
kapmaskinerna.
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Ogjort arbete Arbete att gora (2) Arbete som genomfors Fardigstillt 58 & underhall
Kap 1 Kap 1

H
Kap 2 Kap 2
Personal & bemanning

= me
n B

Figur 20: Exempel pa lagtavla med ytterligare uppféljning och hantering av processer.
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7. Diskussion

Har diskuteras relevanta och betydelsefulla aspekter utifran genomfort arbete samt vidare
rekommendationer for foretaget. Eventuella svarigheter samt aspekter for framtida arbete
presenteras aven har.

7.1 Syfte och mal

Arbetets syfte beskrevs i det inledande kapitel och utgjordes av att ge forslag pa ett koncept for
materialhantering samt kapning av ravarumaterial. Forslaget skulle &ven involvera att
bemanningen av personal bor tas hansyn till da heltidstjansten pa arbetsstationen inte langre
behovs for att bemanna processen likt tidigare. En nuldgesanalys genomfordes for att kartlagga
flédet och processer, detta styrktes genom observationer, samtal, intervjuer, frekvensstudie
samt spagettidiagram. Genom de tre delmalen kunde arbetet systematiskt fortlépa i god relation
till syfte och mal utan att riskera en felaktig inriktning i arbetet.

De forbattringsforslagen vilka redogjordes, belyste flertalet olika aspekter pa foretaget vilket
gjorde att fler &n tre forbattringsforslag redovisades. | efterhand noteras vikten av ett tydligt
formulerat syfte samt mal och delmal. | arbetet skulle eventuellt en striktare malbild samt
specificerat syfte vara fordelaktigt med tanke pa det breda omfanget for optimeringar inom
olika omraden pa foretaget. Det var latt att fringd huvudproblematiken i vissa fall, vilket hade
gynnats av en snavare malbild samt malbild med ytterligare avgransningar. Trots detta
uppnaddes samtliga delmal och dess syfte fullféljdes. Omraden sasom bemanning, sociala
aspekter, arbetsplatsutformning, informationsfléde samt nuldgesanalys och utvarderade
forbattringsforslag, innefattades av arbetet. Problematiken samt fragestallningar vilka
inledningsvis beskrevs och presenterades, lyckades &ven omfamnas av arbetet enligt planering.

7.2 Implementering av Lean och forbattringsforslag

Samtliga forslag vilka redovisats tidigare berérde pa ett eller annat satt filosofin for Lean och
Toyota Production System. Efter genomfort arbete framkommer vikten av implementering av
Lean, vilket pa flera hall noterats som delvis bristfallig. Genom att implementera ett
systematiskt forbattringsarbete gynnas manga sma justeringar och optimeringar vilka
presenterats i arbetet. Bara genom implementering av 5S skulle exempelvis bade lagerstruktur
och materialhanteringen underlatta for eventuell nyupplérd personal i processen. Utan en stabil
filosofi och kultur inom foretaget, riskerar forbattringar och implementeringar att forlora dess
positiva effekt.

Lean-filosofin tacker in flera aspekter vilka har framkommit som bristande under genomférda
studier. Detta har belysts genom arbetet samt stéttats av litteratur och teori for att askadliggora
problematiken samt potential till forbattring. Lean-filosofin kan dérmed bidra till flera
fordelaktiga aspekter sa vida det hanteras och infrias korrekt i verksamheten. Vikten av detta
gor att arbetet mot Lean ar hogst betydelsefullt for effekten av optimeringar. For att kunna lata
ytterligare personal bemanna processen, kravs en viss struktur och en standardisering for att
inte riskera att arbetet blir mindre effektivt &n det &r idag. Det rekommenderade
forbattringsforslaget bidrar i sig till en mojlighet for att uppratthalla Lean och darmed dra nytta
av mojligheterna vilka foljer av ett effektivt och implementerat Lean-arbete.
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7.2.1 Metod for forbattringsarbete

For att lyckas med ett langsiktigt forbattringsarbete och inte bara forandra processer, ar det av
stor vikt att ha en hallbar metod for standiga forbattringar och effektiviseringar. Efter att
forbattringsforslag identifierats pa foretaget, framkom det tydligt att samtliga forslag skulle
gynnas av att forst implementera en standardiserad metod for langsiktigt forbattringsarbete.
Metoden bor utga fran ett arbetssétt vilket ar standardiserat genom att vara dokumenterat,
visuellt samt forstaeligt och éverenskommet av medarbetarna. Det ar av stor vikt att personal
ar medvetna om hur de ska arbeta samt att alla arbetar pa samma satt, for att pa sa sétt eliminera
icke véardeadderande aktiviteter.

Exempelvis kan PDCA vara en forbattringscykel att vidareutveckla inom foretaget. | manga
fall osynliggors de sjélvklara grundorsakerna till problematik, vilket gor att djupare analyser
och metodologiska insatser kréavs for att upptécka rotorsaken. Specifikt gallande kapmaskinerna
bor aktuella arbetsuppgifter for processen visualiseras och standardiseras med tydliga och
uppsatta instruktioner, checklistor eller nagon form av uppféljning av arbetet.

Under intervjuer framkommer aspekter kring instéllningen till forbattringsarbete. Det &r sedan
tidigare kant att forbattringsarbete ar en oandligt pagaende process vilket tar tid och sker
successivt. Detta ar aven en installning och synvinkel som bendmns pa féretaget. Med en sadan
grundtanke ar det viktigt att belysa just detta for att bibehalla en langsiktigt hallbar
forbattringscykel. Genom att dessutom standigt ifragasatta och nyfiket optimera processer, sa
gynnas dven de mer fysiska aspekterna sdsom ergonomi och arbetsplatsutformning. Lean och
forbattringsarbete drivs av en kultur och ett faktiskt forhallningssatt av medarbetarna, vilket gor
att detta maste efterlevas av personal och berérda pa foretaget for att uppratthallas.

7.3 Datainsamling och metod

De genomférda datainsamlingarna samt val av metod ar dven en aspekt att analysera samt
diskutera dess betydelse och relevans for arbetet. For att kartldgga nuldget genomférdes
intervjuer av personal pa aktuellt omrade pa foretaget. Da foretaget ar av mindre skala med ett
tiotal anstallda, gjorde de att ett begransat antal medarbetare var aktuella for intervju. Daremot
skulle en mer omfattande intervjustudie samt mdgjlighet till en kompletterande
enkatundersokning vara en mojlig aspekt att starka arbetet med.

Det skulle dven vara mojligt att ta hansyn till ytterligare parametrar for vidare analys,
exempelvis underhallsarbete och underhallsfrekvens eller djupare ekonomiska aspekter.
Faktiska och historiska data samt befintlig dokumentering fran foretaget skulle ytterligare
kunna utvarderas och analyseras, men har av flertalet anledningar omojliggjorts under arbetets

gang.

En annan aspekt vilket kan goras annorlunda &r en frekvensstudie utspridd pa flera dagar da det
uppdagats att dagarna ser olika ut for medarbetaren vid kapmaskinerna i dagslaget. En utspridd
genomford frekvensstudie skulle kunna resultera i en bredare bild over frekvensen pa
arbetsuppgifter. Att dagarna ser olika ut bidrar till en viss problematik och osékerhet i resultatet.
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Implementering av forbattringsforslag har inte genomforts till foljd av tidsbrist samt begransad
omfattning av arbetet. Det skulle ddremot vara av intresse att lata medarbetare validera de olika
forbattringsforslagen utifran Wikberg-Nilsson, Ericson och Torlind (2015) och den tidigare
presenterade valideringsmetoden benamnd som véardemetoden. Syftet dr da att lata en grupp
validera aktuella forslag utifran fordelar, begransningar, samt unika aspekter for att darefter
kunna redogdra for en snabb och systematisk utvardering av koncept.

7.4 Hallbar utveckling

Samtliga forbattringsforslag beror aspekter kring en hallbar utveckling da problematiken
grundas i att eliminera sloseri. Sloseri bidrar till ekonomiska kostnader for foretaget da tid
tillagnas aktiviteter dar vardeadderande processer inte star i fokus. Det framkommer ur olika
aspekter hur andelen véardeadderande aktiviteter bor dkas for att gynna en ekonomisk hallbar
langsiktigt. Produkter genererar ingen inkomst till foretaget genom att placeras i lager eller
genom att material och manskliga resurser transporteras onddiga strackor pa foretaget. Detta
gor att eliminering av sloseri bidrar till en ekonomisk béattre hallbarhet.

Den sociala hallbarheten har &ven framhéavts samt analyserats genom redovisade
forbattringsforslag. Da personal och bemanning ar en betydande del for materialhantering vid
kapmaskinen, gor det att den sociala hallbarheten paverkas. Den nuvarande personalen vid
kapmaskinen har bemannat processen samt lagret under en léngre tid, vilket gor att
rekommenderat forbattringsforslag nu resulterar i en betydande omstallning. Det blir darav
viktigt att ta hansyn till personal och medarbetare som unika individer for att langsiktigt gynna
foretaget. Laganda och meningsfullhet behéver bibehallas hos medarbetare, vilket kan skapas
av ett systematiskt och metodologiskt forbattringsarbete.

Den ekologiska aspekten behandlas delvis genom forbattringsforslagen da implementering av
5S presenteras. Det framkommer genom intervjuer att dnskan om att rensa ur lager finns, vilket
gor att det inledande steget for implementering av 5S bidrar till detta. En utrensning av onédigt
material resulterar i att spillmaterial kan séljas och komma till nytta pa andra stallen istallet for
att exempelvis skrotas. Genom att &aven implementera ett dragande system utifran
rekommenderat forbattringsforslag, elimineras risken for éverproduktion.

7.5 Framtida arbete

Det framtida arbetet bor utga ifran ett 6vergripande helhetsperspektiv kring verksamheten dar
vetskapen kring processer och aktiviteter &r hog. Nasta steg skulle exempelvis kunna vara en
kartlaggning Gver hur manga i personalgruppen som behdver vara utbildade fér att kunna
hantera och bemanna kapningsprocessen pa ett sa effektivt satt som mojligt. Det ar aven mojligt
att djupare analyser huruvida administrativa uppgifter samverkar med produktionsavdelningen
pa basta satt. Vilka uppgifter bor ledning och kontor ansvara for och vilka uppgifter fungerar
att beldgga for kapningsprocessen?

Ett ytterligare forslag pa framtida arbete innefattar uppbyggnad och struktur av ravarulager.
Vem eller vilka bor ha huvudansvaret for lagret? En mojlighet ar att forsoka implementera ett
lager utifran Just-In-Time metodiken dar dessutom leveranser in till foretaget gors sa sent som
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mojligt for att minimera onddig kapitalbindning. Sjalva forbattringsforslaget kanske aven kan
ga att implementera till resterande av verksamheten, exempelvis inom produktion och dar varje
CNC-maskin styrs och planeras utifran ett motsvarande dragande system som har presenterats
for kapmaskinerna.
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8. Slutsats

Syftet med arbetet var att belysa aspekter inom foretaget dar forbattringspotential for
omstrukturering kring kapmaskinerna existerade. Onskvért var att finna ett arbetssatt dar
nuvarande personal inte behdvde bemanna processen full tid, utan kunde bista med alternativa
samt vardeadderande aktiviteter samt bemanna kapmaskinerna endast vid behov.

Det genomforda arbetet visar pa stor forbattringspotential inom flera omraden pa foretaget.
Vikten av ett metodologiskt och systematiskt forbattringsarbete med langsiktiga visioner har
tydligt uppdagats. Betydelsen samt effekten av implementering av Lean har &ven betonats samt
stOttats av teori och litteratur. Samtliga forbattringsforslag vilka har presenterats i arbetet, kan
bidra till en effektivare verksamhet utifran flertalet belysta aspekter.

Flertalet forbattringsforslag har presenterats dar tre stycken har analyserats och validerats med
riktat syfte att kunna lésa problematiken pa foretaget. Utifran analys och validering har ett
rekommenderat forslag presenterats dér ett dragande system i kombination med en visuell och
levande lagtavla, utgjorde grunden for forbattringsforslaget. Det dragande systemet har
rekommenderats att vara baserat pd metodiken ConWIP, vilket ar ett enklare Kanban-system.

Utifran val motiverade metoder samt dess genomforande har fragestallningarna samt
problematiken behandlats och omfamnats av arbetet enligt planering, vilket aven bidrog till att
samtliga delmal och dess syfte fullfoljdes. Vidare rekommenderas foretaget att uppratthalla
samt sakerstalla metoder for langsiktigt och hallbart effektiviseringsarbete, med stod utifran
produktionstekniska hjalpmedel vilka har berérts och presenterats i arbetet.
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Bilaga 2 — Observationsblankett

Observationsblankett
Foretag: Migu Mekaniska, Tidan

Syfte och mal:

- Kartlagga den 6vergripande systematiken for kapningsprocessen.

- Inhamta information om nuldge och darifran bidra till bas for intervjuer och vidare arbete.

Observationsaspekter:

- Hur ser kapningsprocessen ut, vem gor vad och i vilket utstrackning?
- Hur férmedlas nédvandig information mellan medarbetarna?

- Finns standarder for utforande av arbetet?

- Hur &r arbetsplatsen planerad och ergonomisk anpassad?

- Hur fungerar ordning och reda?

- Vilka uppgifter har personen som bemannar kapmaskinerna?

Arwesved, E. (2020)



Hogskolan i Skévde Institutionen for ingenjorsvetenskap

Bilaga 3 — Intervjuformular

Intervjuformular samt fragor

Foretag: Migu Mekaniska, Tidan

Syfte och mal:

- Kartlagga personalens uppfattning kring arbetsmiljo, processer, rutiner, systematik samt
forbattringsaspekter.

- Faen djupare inblick kring de olika funktionerna pa foretaget.
- Kartlagga medarbetare fran hogvolymsgruppen.

Fragor:

e Hur &r din utbildningsbakgrund?

e Hur lange har du arbetet med det du ar utbildad till?

e Hur lange har du varit anstalld pa Migu?

e Beskriv dina arbetsuppgifter? Vad gor du pa foretaget?

e Har du fatt en ordentlig upplarning nér du borjade har?
- Hur sé&g den ut i sadana fall?

e Hur upplever du arbetsklimatet pé& foretaget? Ar det en hjalpsam miljo?
e Vad har du for mal och motivation som driver dig i arbetet?
e  Genomfors strukturerade morgonmoten varje dag?

e Kanner du att du har mojlighet att bidra/ge forslag pa forbattring?
- Om ja, pa vilket satt?

e Finns det omraden/arbetsuppgifter som du kanner &r problematiska idag och skulle behova
forbattras?

e Foljer du och dina medarbetare standardiserade arbetssétt och metoder?
e Foljs produktionen upp pa nagot satt? Upplever du fa information kring laget pa foretaget?

e Hur skulle du helst vilka fa information kring vad som ska goras? Ex. datasystem, tavlor,
muntlig information, papper etc.?

Arwesved, E. (2020)
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