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I 

 

Förord  

Vi vill tacka Kinnarps för möjligheten att utföra vårt examensarbete i deras verksamhet, ett speciellt 

tack till vår handledare på Kinnarps Fredrik Johansson, produktionstekniker Asmir Gunic samt 

arbetsledare på avdelningen. 

Vi vill även tacka montörerna på avdelningen för deras samarbetsvilja och engagemang i vårt 

förbättringsarbete. 

Till sist vill vi tacka vår handledare på högskolan i Skövde, Rikard Ed för vägledning i examensarbetet. 

Anton Adolfsson & Mattias Norelius 
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II 

 

Abstract 

Kinnarps is a company that manufactures office furniture and provides workplace solutions for 

offices and public environments. This project is performed at a manual workstation that packages 

table legs, this station is responsible for a significant amount of customer complaint costs due to 

wrong table legs being packaged and sent to the customers. The purpose of this project is to present 

suggestions for improvement that reduce the risk of packaging errors by using production tools and 

methods. To achieve the purpose of this project a data collection is to be performed by analyzing 

historical data and performing observations and interviews. After the data collection the cause of the 

event is to be found. 

Theory used to strengthen the choice of methods performed is presented in the theoretical frame of 

reference. Similar projects have also been studied and are presented in the literature review. The 

similar projects that were studied can in some way be related to this project and its conclusions. 

The empirical study was performed by analyzing historical data of the last years customer complaints 

costs, observations according to the gemba methodology, interviews and conversations with the 

staff. The costs of customer complaints for the last year was around 723 000 SEK. With the results of 

the performed methods an Ishikawa diagram was created to identify the causes of the packaging 

errors. The Ishikawa diagram combined with the theoretical frame of reference and literature review 

was used to develop three suggestions for improvement that help reduce the amount of customer 

complaints caused by packaging errors.  

All suggestions for improvement have been validated by analyzing the effectiveness, cost and the 

amount of work needed to implement the suggestions. The validations process resulted in a barcode 

scanner being the most suitable suggestion. By implementing a barcode scanner, the customer 

complaints could be reduced by an estimate of 92% which corresponds to saving around 665 000 SEK 

per year in customer complaint costs. 
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Sammanfattning 

Kinnarps är ett företag som tillverkar kontorsmöbler samt tillhandahåller arbetsplatslösningar för 

kontor och offentliga miljöer. Vid avdelningen som examensarbetet utförs på paketeras bordsben 

manuellt och processen bidrar till ansenliga reklamationskostnader på grund av att fel bordsben 

paketeras och skickas till kund. Syftet med arbetet är att ta fram förbättringsförslag som reducerar 

risken för att bordsbensreklamationer uppstår med hjälp av produktionstekniska verktyg och 

metoder. För att uppnå syftet skulle flera datainsamlingsmetoder genomföras som analys av 

historiska data, observationer och intervjuer. Efter utförda datainsamlingsmetoder skulle en 

rotorsaksanalys skapas. 

Teori som används för att styrka metodvalen i arbetet beskrivs i den teoretiska referensramen. 

Arbeten inom liknande områden har även studerats i litteraturstudien. Samtliga av de arbetena kan i 

något avseende relatera till projektet och dess slutsatser.  

Den empiriska studien utfördes genom att analysera historiska data i form av föregående års 

reklamationskostnader, observationer enligt gemba samt intervjuer och samtal med personal på 

avdelningen. Reklamationskostnaderna för det föregående räkenskapsåret var cirka 723 000 SEK. 

Genom metoderna kunde ett Ishikawa-diagram skapas för att hitta rotorsaken till att problemet 

uppstår. Med Ishikawa-diagrammet tillsammans med den teoretiska referensramen och 

litteraturstudien kunde tre förbättringsförslag som reducerar antalet reklamationer presenteras. 

Samtliga förbättringsförslag har validerats angående verkningsgrad, kostnad och hur stor insats som 

krävs vid en eventuell implementering. Utifrån valideringen kunde förbättringsförslaget 

streckkodsläsare presenteras som det mest lämpliga alternativet. Vid en eventuell implementering 

uppskattas reklamationerna reduceras med 92% vilket motsvarar en besparing på cirka 665 000 SEK 

om året i form av reducerade reklamationskostnader. 
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Intyg 

Detta examensarbete är skapat av Anton Adolfsson och Mattias Norelius till Högskolan i Skövde. 

Arbetet undertecknas för att säkerhetsställa att allt material som inte är författarnas egna 

presenteras med källangivelse enligt Harvardsystemet. Arbetet innehåller inte material som 

författarna har använt sig av från föregående akademiska verk. 
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1 Introduktion 

För att erhålla en god förståelse för arbetet kommer detta kapitel informera om Kinnarps och 

problemet. Examensarbetets syfte, mål, avgränsningar och omfattningar kommer presenteras. 

Arbetets genomförandeplan, hållbar utveckling samt rapportens disposition nämns även.  

1.1 Bakgrund 

Kinnarps är ett företag som tillverkar kontorsmöbler med stort fokus på hållbarhet i 

tillverkningsprocessen men även efter att produkten levererats till kund. Kinnarps tillhandahåller 

arbetsplatslösningar för kontor och offentliga miljöer. Hög kvalitet och låg miljöbelastning har stor 

betydelse för hela kedjan, från råvara till färdiga lösningar för arbetsplatsen. Kinnarps har sex 

produktionsanläggningar i Sverige och den största finns i Kinnarp där även koncernens ledning 

befinner sig. Kinnarps har förnärvarande verksamheter i drygt 40 länder och har över 2100 anställda. 

Under 2017/2018 hade Kinnarps en årlig omsättning på 4,214 miljarder kronor (Kinnarps u.å. (utan 

årtal)). 

Kinnarps har stort kundfokus gällande deras produkter. Detta resulterar i att Kinnarps erbjuder 

många olika produktmodeller som kan fås i olika kulörer. Utöver de olika modeller som finns 

erbjuder Kinnarps även kundanpassade produkter. 

Kinnarps transportbilar är bemannade med Kinnarps-montörer. Vid leverans bärs möblerna in, 

monteras på plats och placeras sedan ut. Detta för att kunden ska få produkterna snabbt och på ett 

effektivt sätt med minimala störningar (Kinnarps uå). 

Vid avdelningen där projektet kommer genomföras paketeras bordsben manuellt av montörer på en 

pall. En färdig pall transporteras till ett lager med hjälp av AGV-truckar.  

1.2 Problembeskrivning 

Projektet kommer att äga rum i Kinnarps produktionslokaler, mer specifikt där paketering av 

bordsben med varierande modeller och färger utförs. Problemet är att bordsben som skickas till kund 

inte överensstämmer med kundens beställning, personal som paketerar lägger fel bordsben på pall. 

Felpaketeringar som resulterar i reklamationer upptäcks när bordet ska installeras hos kund. 

Bordsbenen och bordsskivan går i separata flöden. Samtliga bordsbensvarianter på avdelningen går i 

samma flöde. Konsekvenserna av problemet är kostsamma för Kinnarps. 

Många faktorer bidrar till reklamationskostnaderna, inte bara kostnaden för produkten. En faktor är 

transportkostnaden. Kinnarps levererar produkter över hela världen vilket kan innebära stora 

transportkostnader om en reklamation behöver åtgärdas. Den reklamerade produkten måste 

transporteras tillbaka till Kinnarps och den nya produkten måste levereras till kund. Den nya 

produkten tar upp plats i transportbilen, platsen som den nya produkten tar upp skulle istället kunna 

användas för att leverera andra produkter. Lagerhållning av reklamerade produkter är en annan 

kostnadsfaktor som leder till ett ökat bundet kapital och större lagerytor. En administrativ kostnad 
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förekommer även vid reklamationer. Allt detta bidrar till en omfattande kostnad då fel produkter 

skickas till kund. 

1.3 Syfte och mål 

Syftet med arbetet är att med hjälp av produktionstekniska verktyg och metoder studera en manuell 

arbetsstation där bordsben paketeras, för att sedan ta fram förbättringsförslag. Förbättringsförslagen 

har till syfte att agera underlag för framtida förbättringsarbeten på avdelningen för manuell 

paketering av bordsben. 

Målet med arbetet är att ta fram förbättringsförslag som bygger på insamlade data samt 

produktionstekniska metoder och verktyg. Målet har uppnåtts när tre konkreta förslag till problemet 

har tagits fram som stärks av litteratur och framtagna data. Förbättringsförslagen ska sedan valideras 

angående verkningsgrad och kostnad för eventuell implementering för att motivera det mest 

lämpliga förbättringsförslaget. 

1.4 Avgränsningar och omfattning 

Arbetet omfattar att ge förbättringsförslag till avdelningen där bordsben paketeras. 

Förbättringsförslaget ska omfatta samtliga bordsbensvarianter som paketeras på avdelningen. 

Processer utanför avdelningen som bidrar till att felet uppstår tas inte i beaktan samt analyseras inte. 

Förbättringsförslagens ekonomiska påverkan kommer vara baserad på uppskattningar och 

beräkningar. Uppskattningarna består delvis av information från tekniker, ingenjörer och montörer 

på Kinnarps samt egna antaganden. De framtagna förbättringsförslagen ska inte förvärra den 

belastningsergonomiska aspekten för personalen på avdelningen detta genom att inte addera nya 

belastningsmoment som inte redan utförs. Implementering av förbättringsförslagen kommer inte 

vara möjlig på grund av tidsbrist. 
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1.5 Genomförandeplan 

Nedan visas figur 1 som beskriver projektets genomförandeplan. De fyra första faserna består till 

störst del av att hitta ett examensarbete samt att skapa en förståelse över vad företaget vill att 

arbetet ska åstadkomma. Faserna fem, sex och sju omfattar de arbetsmoment som projektet 

kommer att kräva. Faserna åtta och nio omfattar analys och validering av förbättringsförslag samt att 

förbättringsförslagen ska presenteras och redovisas. 

 

Figur 1. Genomförandeplan för projektet indelad i nio faser 

 

1.6 Hållbar utveckling 

En hållbar utveckling definieras som ”En hållbar utveckling tillfredsställer dagens behov utan att 

äventyra kommande generationers möjligheter att tillfredsställa sina behov.” (Bruntland et al., 1987, 

i Dahlin, 2015, s. 14). Mycket ingår i en hållbar utveckling och därför brukar det delas in i tre 

övergripande dimensioner, ekologisk-, ekonomisk- och social hållbarhet. Samtliga dimensioner måste 

vara uppnådda för att en hållbar utveckling ska vara möjlig. Figur 2 visar ett venn-diagram som 

visualiserar hur de tre dimensionerna relaterar till varandra och området där alla tre dimensionerna 

integreras med varandra representerar en hållbar utveckling. Viktigt att vara medveten om är att 

inga problem går att fullt dela upp i respektive dimension utan de är ett samspel där flera aspekter 

påverkar varandra (Dahlin 2015). 

”Hållbar utveckling är således inte ett svar utan snarare en process där olika synsätt kan mötas” 

(Nationalencyklopedin uå). 

• Ekonomisk hållbarhet – Användning av befintliga resurser för att generera värde på ett 

ansvarsfullt sätt som inte påverkar tillgången på resurserna under längre sikt. Värdet av 
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produkter och tjänster som produceras i ett samhälle ska inte överstiga värdet som 

konsumeras av samhället.  Långsiktigt hållbart tänkande och inte kortsiktiga ekonomiska 

vinster (Dahlin 2015). 

• Ekologisk hållbarhet – Bruka jordens resurser i den utsträckning som möjliggör att jorden 

hinner återskapa uttagna resurser. Kommande generationer ska ha möjlighet att bruka 

jordens resurser för att tillfredsställa sina behov (Dahlin 2015). 

• Social hållbarhet – På lång sikt säkerhetsställa ett stabilt och dynamiskt samhälle som 

uppfyller människan välmående och mänskliga rättigheter samt hämma fattigdom (Dahlin 

2015). 

 

Figur 2. Författarnas fritt tolkade Venn-diagram för hållbar utveckling 

 

Dahlin (2015) förknippar det klassiska ingenjörsyrket som en naturvetare som har förståelse för 

samspelet mellan människors liv och naturvetenskapliga processer till exempel genom tekniska 

system. En ingenjör arbetar med att lösa problem och därför är det av stor vikt att erhålla kunskap 

om hållbar utveckling vid problemlösning för att trygga en ljusare framtid som uppfyller en ekologisk, 

ekonomisk och social hållbarhet. 

Kinnarps är ett företag som har ett stort fokus på hållbar utveckling och arbetar ständigt med att 

minska deras fotavtryck. Bland annat lastas färdiga produkter effektivt för att minska antalet 

transporter och emballaget består av Kinnarps egna filtar som återanvänds efter varje leverans. Vid 

framtagandet av förbättringsförslag kommer hållbar utveckling beaktas.   

1.7 Disposition  

I kapitel 1 tillhandahålls läsaren en introduktion till projektet där företaget, problembeskrivningen, 

syftet med arbetet, avgränsningar, genomförandeplan samt hållbar utveckling beskrivs. Kapitel 2 har 

till syfte att introducera läsaren för de områden som projektet kommer att beröra. Relevant 

forskning och tidigare arbeten presenteras i kapitel 3. Detta för att nyttja redan beprövade metoder 
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och kunskap. I kapitel 4 presenteras avdelningen som arbetet utförs på samt redovisas de metoder 

som använts under projektet och därefter resultatet av dessa. I kapitel 5 presenteras de framtagna 

förbättringsförslagen följt av förslagens verkningsgrad samt att den ekonomiska aspekten för 

respektive förslag. En validering utförs även där det mest lämpliga förbättringsförslag presenteras. I 

kapitel 6 diskuteras eventuella svårigheter med projektet och vad som hade kunnat gjorts 

annorlunda. Kapitel 7 innehåller projektets slutsatser med en återkoppling till syfte och mål samt vad 

författarna åstadkommit under arbetet. Framtida arbeten diskuteras i kapitel 8. 
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2 Teoretisk referensram 

I detta kapitel presenteras den teori som arbetet följer. De områden som beskrivs är lean, 

rotorsaksanalys, belastningsergonomi, kognitiv ergonomi, informationsdesign, mänskliga fel samt 

intervjumetodik. 

2.1 Lean 

Resurssnål produktion eller lean är en filosofi som har till syfte att eliminera slöseri och öka 

effektiviteten inom en verksamhet. Begreppet lean blev internationellt känt 1988 och härstammar 

från Toyotas produktionssystem (Bellgran & Säfsten 2012).  Toyota drog till sig världens 

uppmärksamhet först på åttiotalet, bilarna som Toyota producerade visade sig erhålla mycket god 

kvalitet och krävde mycket färre reparationer gentemot amerikanskt tillverkade bilar. Detta berodde 

på Toyotas sätt att tillverka sina fordon. Lean-filosofin bygger på långsiktigt tänkande, alla beslut ska 

gynna verksamheten på lång sikt (Liker 2009). Lean innehåller många olika verktyg och metoder som 

till exempel 7+1 slöserier, standardiserat arbetssätt, visuell styrning, gemba och poka yoke. 

2.1.1 7+1 slöserier  

Enligt Liker (2009) består de 7+1 slöserierna av överproduktion, väntan, onödiga transporter eller 

förflyttningar, överarbetning eller felaktig bearbetning, överlager, onödiga arbetsmoment, defekter 

och outnyttjad kreativitet hos de anställda.  

Överproduktion - Taiichi Ohno var produktionsansvarig på Toyota och anses vara grundare till TPS 

(Toyota production system). Ohno ansåg att överproduktion var det största slöseriet inom 

produktion. Överproduktion bidrar till de andra slöserierna, till störst del onödigt stora lager och 

onödiga transporter. Överproduktion är tillverkning av produkter som inte är beställda (Liker 2009). 

Väntan - Väntan är exempelvis när en operatör tvingas vänta på material från föregående process 

eller väntar på ett verktygsbyte. Vid en automatiserad process är väntan om en operatör står och 

väntar på att maskinen ska bearbeta klart produkten eller om det är maskinstillestånd som kräver 

underhållspersonal (Liker 2009). 

Bicheno (2009, s. 17) uttrycker sig ”Varje gång som material eller komponenter i en fabrik inte 

befinner sig i rörelse (eller så snart värde inte tillsätts) är, detta en klar indikation på slöseri”. 

Ledtiden påverkas direkt av de olika väntetiderna, vilket har inverkan på en verksamhets 

kundnöjdhet och konkurrenskraft. (Bicheno 2009)  

Onödiga transporter eller förflyttningar - Produkter i arbete (PIA) som flyttas långa sträckor mellan 

processer, förflyttning av material, förflyttning av färdiga produkter eller förflyttning av gods mellan 

olika lager kan klassas som onödiga transporter (Liker 2009). 

Förflyttning av material är ett slöseri som är svårt att eliminera men det ska minimeras och de 

transporter som måste genomföras ska göras på ett effektivt sätt. Onödiga transporter kan bidra till 

att material och produkter skadas eller slits. (Bicheno 2009) 
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Överbearbetning eller felaktig bearbetning - Att utföra arbete på en produkt som inte höjer 

produktens värde för kunden är en typ av slöseri. Att bearbeta produkter på ett felaktigt sätt eller 

med dåliga verktyg skapar onödigt arbete. Överbearbetning kan skapa en produkt som erhåller en 

högre kvalitets grad än vad kunden kräver vilket är ett slöseri (Liker 2009). 

Överlager - För mycket råvaror, PIA och färdiga produkter leder till ett flertal problem. Mycket 

produkter i arbete innebär längre genomloppstider vilket påverkar ledtiden. Ett stort färdigvarulager 

bidrar till inkurans vilket betyder att produkterna minskar i värde på grund av skador eller ålderdom. 

Verksamheter med stora lager döljer lättare sina problem med långa ställtider och dålig 

produktionsplanering (Liker 2009). 

En verksamhet som arbetar utefter ett tryckande system innehar nästan alltid stor lagerhållning. 

Råvaror och färdiga produkter kan vara fördelaktigt att lagerhålla beroende på hur situationen är 

mellan leverantörer och kunder. Antalet PIA är däremot en siffra som en verksamhet har full kontroll 

över och är inte beroende av några utomstående intressenter.  (Bicheno 2009) 

Onödiga arbetsmoment - Arbetsmoment som en operatör utför i en process som inte förädlar 

produkten är ett onödigt arbetsmoment. Exempel på onödiga arbetsmoment är att leta eller sträcka 

sig efter verktyg. Även gå är ett typ av slöseri (Liker 2009). Enligt Bicheno (2009) är robotar och 

maskiner som är programmerade med onödiga arbetsmoment utför de onödiga momenten vid varje 

cykel och kan vara svåra att upptäcka. En dålig arbetslayout kan orsaka onödiga arbetsmoment för 

maskiner och robotar.  

Defekter - Defekta produkter innehar fel och brister. Defekter är ett kostsamt slöseri både på kort 

och lång sikt. Det förekommer interna och externa defekter. Interna defekter är skrotningar, 

omarbetningar och förseningar. Externa defekter är garantier, reparationer och service men även en 

potentiell förlust av befintliga kunder. Kostnaderna för de externa defekterna tenderar till att bli 

större kontra de interna defekterna på grund av att felet upptäcks senare i förloppet. Defekter kan 

även betraktas som en indikation på felaktigheter i en produktion vilket gör det möjligt att hitta felet 

och påbörja ett förbättringsarbete för att åtgärda felet. (Bicheno 2009) 

Outnyttjad kreativitet hos de anställda - Enligt Bicheno (2009) är slöseriet outnyttjad kreativitet från 

Taiichi Ohno själv och beskriver det som att en organisation bör främja ett eget tänkande hos de 

anställda. Liker (2009) menar att chefer och delchefer som inte tar tillvara på den kunskap och 

kreativitet som finns hos de anställda förlorar idéer, tid, kompetens, förbättringar samt tillfällen att 

lära. 

2.1.2 Standardiserat arbetssätt 

Ett standardiserat arbetssätt innebär att alla arbetar på samma sätt och att det för närvarande är det 

bäst kända arbetssättet.  

”Att standardisera en metod är att, från ett flertal metoder, välja den allra bästa metoden och 

använda den. […] Om du tänker på standardisering som något som bevisar allt det vi vet idag, men 
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som kommer förbättras imorgon, då är du på rätt väg. Men om du ser på standarder som något 

begränsande, då avstannar utvecklingen.” (Henry Ford, 1926, i Bicheno 2009, s. 52) 

Ett standardiserat arbete ska inte vara statiskt utan arbetssättet ska uppdateras om ett bättre 

arbetssätt hittas. Enligt Toyota är dagens arbetssätt det sämsta. Utförs ett arbete med hjälp av ett 

standardiserat arbetssätt bidrar det till att variationer minskar samt att arbetet får en ökad stabilitet. 

Variationer, felaktigheter och avvikelser är enklare att upptäcka om det arbetas standardiserat. 

Standardiserat arbetssätt är väsentligt för att möjliggöra förbättringar på grund av att en befintlig 

standard fungerar som en utgångspunkt för vidare förbättringar. Med ett standardiserat arbetssätt 

som utgångspunkt förhindras risken att falla tillbaka till ett sämre arbetssätt. (Bicheno 2009) 

Toyota vill att operatörerna själva ska utforma nya standarder samt erhålla kunskap om skilda 

arbetsuppgifter och ta större ansvar för stödjande arbetsuppgifter. Operatörerna tränas i att själva 

ha möjlighet att utföra analyser och standardisering. De lär sig de grundläggande principerna för 

arbetsstudier men de lär sig även anledningen till att det är viktigt att utföra dessa arbetsuppgifter. 

Även om operatörerna ska utföra arbetsuppgiften att utforma nya standarder själva ska möjligheten 

till hjälp finnas av ingenjörer eller arbetsledare. (Bicheno 2009) 

Standardiserat arbete är enligt Toyota själva en av ledningens största utmaningar. Enligt Bicheno 

(2009) uppnås fyra mål om nya standarder ska utformas av operatörerna själva. 

Mål 1: De nya standarderna ska vara förstådda. 

Mål 2: Operatörerna tvingas fundera hur arbetsuppgiften kan utföras på bästa sätt inom utsatt 

takttid. En erfaren operatör är att föredra jämfört med en tidsstudieman. 

Mål 3: Ansvaret att upprätthålla och fastlägga standarden ligger hos operatören vilket motiverar att 

standarden uppdateras när det upptäcks bättre arbetssätt. 

Mål 4: En standard visar vad som faktiskt ska ske och inte vad som skulle kunna ske. Därför är det 

viktigt att utbildningen sker innan operatören byter arbete. Det handlar med andra ord om hur 

arbetsuppgifterna förgyllas och hur arbetet kan behärskas. 

Många verksamheter arbetar fel gällande standarder. Arbetsstandarder tvingas fram med hjälp av 

ingenjörer och tidsstudiemän och installeras sedan på arbetsstationerna. Värre är det när de nya 

standarderna endast sätts i en pärm vilket kan leda till att arbetet med ständiga förbättringar förloras 

samtidigt som en överhängande risk finns för att stora variationer uppstår inom processerna. 

(Bicheno 2009) 

Liker (2009) anser att ett standardiserat arbete är en viktig faktor för att erhålla kvalitet i en 

verksamhet. Kvalitetsansvariga på verksamheter förstår vikten av att arbeta standardiserat för att 

kunna garantera kvalitet. Standardiserat arbete säkerställer en tillverkningsprocess som är 

konsekvent. När fel uppmärksammas i en kvalitetsavdelning klandras ofta operatörerna som utfört 

arbetet för att de inte har arbetat ”korrekt”. Liker menar att kvalitetskontroll ska integreras i 
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operatörernas arbete. Kvalitetsprocedurer ska vara enkla att förstå och kontinuerligt genomförbara 

av operatörerna.  

2.1.3 Visuell styrning 

Visuell styrning gör det möjligt att enkelt se om det sker avvikelser från det standardiserade 

arbetssättet genom att titta på en process, maskin, lager eller information som antalet PIA eller 

huruvida föremål ligger på sin markerade plats. Med visuell styrning kan anställda snabbt se hur det 

går för dem i arbetet och bibehålla effektiviteten i flödet. Användning av visuell styrning förhindrar 

att problem döljs. I vardagslivet finns det många exempel på visuell styrning som trafiksignaler eller 

trafikskyltar. Dessa styrmedel är ändamålsenliga och kräver därför inte att de behöver studeras utan 

deras betydelse framgår omedelbart (Liker 2009). 

Toyota var tidiga med att utveckla ett visuellt system som med hjälp av visuella signaler skickar 

information till arbetarna om hur processen ser ut. Det finns olika typer av visuella styrmedel, det 

vanligaste medlet gav Toyota samlingsnamnet andon vilket är information som kommuniceras till 

arbetare med hjälp av ljud, ljus och grafiska signaler. Andon informerar om processens status, skulle 

det uppstå fel initieras en signal som påkallar uppmärksamhet. Om problemet som uppmärksammats 

inte kan lösas inom den ordinarie takttid ska processen stannas för att problemet ska åtgärdas, detta 

för att säkerhetsställa rätt kvalitet. Nutidens andon är till största del i form av skärmar, även kallade 

andon-tavlor som digitalt visar status. Andon kan initieras manuellt med till exempel stopp-snören, 

stopp-knappar eller automatiskt via informationssystem. (Sörqvist 2013) 

En ren och städad arbetsmiljö minskar slöserier som misstag, defekter och personskador. Därför tog 

Toyota fram 5S. 5S är en metod som har till syfte att skapa en arbetsplats som är ren och visuell med 

klara strukturer och ett ständigt arbete för förbättringar. De fem S:en heter på japanska seiri, seiton, 

seiso, seiketsu och shitsuke (Liker 2009).  På svenska översätts det till sortera, strukturera, städa, 

standardisera och skapa vana. 

Liker (2009) definierar de fem S:en enligt följande: 

1. Sortera - Rensa artiklar som inte används eller används sällan genom att märka upp 

artiklarna. 

2. Strukturera - Organisera arbetsplatsen och ta fram en bestämd plats för varje föremål. 

3. Städa - Gör rent arbetsplatsen. 

4. Standardisera - Skapa en standard som säkerhetsställer att de tre första S:en följs och 

upprätthålls 

5. Skapa vana - Ledningen ska granska arbetsplatsen regelbundet för att upprätthålla 

disciplinen.  
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Bicheno (2009) anser att visuell styrning bör integreras med 5S och standardiserat arbete samt att 

visuell styrning kan ses som ett “lackmustest” för hur bra ett företag är på att arbeta enligt lean. 

Standarder, scheman, kvaliteten, underhåll och andra viktiga delar av en verksamhet ska vara tydliga 

och uppdaterade, är det inte fallet betyder det att verksamheten ligger långt ifrån lean. Visuell 

styrning går att koppla till flera teman inom lean, Bicheno (2009) nämner till exempel hastigheten 

som inom en process kan ökas eftersom operatören inte behöver slösa tid på att leta efter verktyg 

eller information. Ett ytterligare exempel är engagemanget hos arbetare som ökar om varje person 

med hjälp av en synlig lagtavla kan se kompetensen hos kollegor. 

Exempel på visuell styrning enligt Bicheno (2009): 

• Maskiner med genomskinligt plastskydd som gör det möjligt att se maskinens innanmäte 

utan eventuellt behöva stänga av maskinen och i sin tur stoppa processen. 

• Grafer som redogör ställtiderna för en process, säkrar att standarden följs. 

• Lampor och högt placerad andon-tavla som visar processens status. 

• Kompetensmatris som visar prestationerna från nybörjare till instruktör. 

• Underhållstavla som tydligt dokumenterar identifierade problem. 

2.1.4 Pokayoke 

En betydelsefull strategi inom lean är att arbeta för att göra det svårt eller omöjligt att göra fel. Att 

arbeta för att undvika brister och fel kan benämnas felsäkring eller rättsäkring. Rättsäkring kan ses 

som mer aktuellt på grund av arbetet som utförs strävar mot att säkra rätt arbetsprocess. Ett annat 

ord för tillämpning av felsäkring är pokayoke. (Sörqvist 2013) 

Enligt Bicheno (2009) betyder pokayoke felförebyggande på japanska. Det finns även uttrycket 

bakayoke som betyder idiotsäker på japanska, uttrycket används för anordningar där fel inte kan 

uppstå. Pokayoke är ett verktyg som ofta på ett billigt och simpelt sätt kan undvika uppkomsten av 

fel. Egenskaperna för en pokayoke mekanism är att den förebygger fel och automatiskt kontrollerar 

processen, upptäcks ett fel varnar den eller blockerar det eventuella felet. Pokayoke är inte en 

kontrollmekanism som till exempel en termostat som alltid ingriper utan den ingriper endast när en 

avvikelse uppstår. ”en äkta Pokayoke skulle inte förlita sig på människans minne eller handling” 

(Bicheno 2009, s. 136) 

Syftet med rättsäkring är enligt Sörqvist (2013) att designa och konstruera produkter, utrustning och 

arbetsmetoder på ett sätt som förebygger uppkomsten av eventuella fel. ”Metoden är särskilt viktig 

då fel som beror på individer och skillnader i arbetssätt ska undvikas.” (Sörqvist 2013, s. 198) 

Exempel på processer där pokayoke bör implementeras är där personalens vaksamhet krävs, där 

risken är stor att en felplacering sker, där externa fel är kostsamma jämfört med interna fel och vid 

processer där flera varianter hanteras.  (Bicheno 2009)  
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Sörqvist (2013) berör följande sju olika tillvägagångssätt för att rättsäkra, eliminering av 

felmöjligheter, felsäkra anordningar, underlättande av arbete, öka upptäckssanolikheten, 

redundanta system, säkrad kommunikation och minska feleffekterna.  

Eliminering av felmöjligheter. Det optimala sättet att rättsäkra är att fullkomligt ta bort eventuella 

möjligheter för att fel ska uppstå. Ett sätt för att uppnå det är att forma till exempel viktiga 

arbetsmoment eller produkter på ett sätt att det inte går att göra fel eller bruka den på ett felaktigt 

sätt. Ytterligare möjligheter till att ta bort fel är att automatisera en process, byta ut människan mot 

exempelvis en robot som innehar en högre noggrannhet och tillförlitlighet. (Sörqvist 2013) 

Felsäkra anordningar. En annan strategi för att rättsäkra är att utforma felsäkra anordningar med 

hjälp av till exempel signaler, spärrar och stoppsystem. Dödmansgrepp är ett exempel på detta, där 

dubbelhandsfattning krävs. Andra anordningar som används för att felsäkra är 

begränsningsmekanismer som kan fungera på det sättet att vissa förbestämda handlingar inte går att 

utföra eller att särskilda moment måste utföras i en speciell ordning för att det ska fungera. (Sörqvist 

2013) 

Underlättande av arbetet. Genom användning av olika typer av hjälpmedel minskar risken för att 

arbete och utrustning brukas på fel sätt och rättsäkring kan uppnås. Lösningar inom detta område 

kan innehålla systematiska märkningar, checklistor, färgkodningar och beskrivande bilder. Genom 

dessa lösningar kan risken för fel reduceras men inte garanteras. (Sörqvist 2013) 

Öka upptäckssannolikheten. Rättsäkring kan i ett antal fall vara grundat på tekniker som ökar 

chanserna till att fel observeras innan omfattande konsekvenser har uppstått. För att uppnå en högre 

sannolikhet till att fel upptäcks kan mer produktiva metoder implementeras för att exempelvis 

kontrollera och granska processer. Metoder som gör att fel uppmärksammas bör placeras nära där 

eventuella fel kan uppstå, detta för att snabbt kunna åtgärda det. (Sörqvist 2013) 

Redundanta system. Ett redundant system innebär att det finns ett reservsystem som kan tas i bruk 

om ett fel skulle inträffa i huvudsystemet. Redundanta system är viktigt och användas nästan alltid 

på till exempel flygplan eller sjukhus, där säkerhet är viktigt. På sjukhus används bland annat 

reservsystem för sjukhusets elförsörjning. Vid implementering av redundanta system handlar det om 

att försöka förstå kritiska scenarier som kan uppstå och sedan ta fram lösningar som ersätter 

huvudsystemet tills att det kritiska tillståndet är över. (Sörqvist 2013) 

Säkrad kommunikation. En vanlig orsak till att fel uppstår är på grund av bristfällig kommunikation. 

Det kan bero på att informationen inte är fullständig eller att den är dåligt formulerad. I dagens 

verksamheter kan fel på grund av kommunikations brister skapa än mer kritiska situationer. Detta 

beror på att information sprids via ett flertal kommunikationskanaler till många anställda på 

verksamheten. För att minska risken att bristfällig kommunikation uppstår krävs det att 

informationen är förståelig och att det finns en viss standardisering för språkbruket. (Sörqvist 2013) 
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Minska feleffekterna. Alla fel är inte möjliga att förebygga och därför är det istället viktigt att försöka 

minska effekterna av det fel som uppstår. Är konsekvenserna av felen allvarliga är det extra viktigt att 

tillämpa denna strategi. Ett exempel på en strategi som minskar feleffekterna är brandkåren. 

Brandkåren kan inte förhindra att det börjar brinna men de är alltid redo att minska effekterna när 

felet är framme. (Sörqvist 2013) 

2.1.5 Gemba 

Gemba är en japansk term som innebär att gå till platsen där aktiviteterna bedrivs vilket vanligtvis är 

arbetsplatsen, till skillnad från att ta beslut från kontoret. (Bicheno 2009) 

”Gemba kan definieras som fyra faktum: Gå till den verkliga arbetsplatsen, studera den pågående 

processen, lägg märke till vad som händer och samla in information” (Bicheno 2009, s. 25) 

Om en verksamhet arbetar med Gemba metodiken och problem uppstår ska felsökningen starta vid 

platsen. Problemet ska inte försöka lösas från en annan plats än där problemet uppstått utan det är 

på fabriksgolvet som tiden används på bästa sätt. När ett problem uppstår ska inte operatören 

behöva ta sig till en ansvarig utan den ansvarige ska ta sig till operatören. (Bicheno 2009) 

Gemba främjar en närvarande ledning som förstår verksamheten, får direkt information från 

platserna där aktiviteterna sker, de kan följa förbättringsarbeten samt skapar ett förtroende bland 

medarbetare. (Sörqvist 2013) 

2.1.6 Implementering av lean 

För att implementera lean i en verksamhet kräver det att införandet behandlar både de hårda 

delarna och de mjuka delarna. Analytiska och resultatinriktade verktyg innefattar de hårda delarna 

medan de mjuka delarna fokuserar på ledare, medarbetare, självkänsla, medvetenhet och 

bemyndigande. Viktigt vid införandet av lean är det långsiktiga tänkandet, samtliga lean-principer 

måste finnas annars är risken stor att förbättringsarbetet stannar av. Kortsiktiga ekonomiska mål bör 

inte eftersträvas utan fokus bör vara på ett långsiktigt och kontinuerligt arbete. (Larsson 2008) 

Enligt Larsson (2008) görs de stora förändringarna genom små kontinuerliga förändringar. Införande 

av lean ska vara genomgående i hela verksamheten, arbetet ska drivas uppifrån och ned, nedifrån 

och upp. Om förändringar ska ske måste ledningen tillgodose tid åt de anställda för att kunna arbeta 

med förbättringar. Sker endast förändringar uppifrån ledningen blir resultatet bristfälligt.  

Liker (2009) skriver om den svåraste och mest grundläggande utmaningen för en verksamhet vid 

införandet av lean, nämligen att skapa en linjeorganisation där alla medverkande driver 

organisationens filosofi framåt och som ständigt utvecklar sig för att tillsammans öka värdet för 

kunden. För att bli en lyckad lean organisation måste ett lean- och kultursystem byggas upp samtidigt 

som det ska upprätthållas och förbättras. Liker anser att västerländska företag har svårast för de två 

sistnämnda.  
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2.2 Rotorsaksanalys 

Vid problemlösning är det viktigt att systematiskt försöka identifiera grundorsaken. Finns det en 

djupare förståelse för problemet är det enklare att åtgärda grundorsaken vilket leder till att 

problemet kan lösas. För att kunna lösa problemet är det viktigt att personerna som arbetar med det 

är lämpliga, att personerna är erfarna och kompetenta inom det området problemet finns. (Sörqvist 

2013) 

2.2.1 Ishikawadiagram 

Ett Ishikawadiagram även kallat orsak- och verkandiagram eller fiskbensdiagram på grund av 

diagrammets utseende (se figur 3) används ofta vid rotorsaksanalyser. Ishikawadiagram visar ett 

problems huvud- och delorsaker samtidigt som det visar hur orsakerna beror på varandra. 

Diagrammet synliggör de faktorer som arbetet bör fokusera på för att åtgärda orsaken till 

uppkomsten av problemet. (Larsson 2008) 

 

Figur 3. Ishikawadiagram 

 

Enligt Larsson (2008) är en grupp av 6–10 personer att rekommendera när ett fiskbensdiagram ska 

utföras på grund av att flera personer ska kunna bidra med sina erfarenheter. Larsson nämner fyra 

viktiga punkter som ska genomföras när ett fiskbensdiagram utförs. 

1. Definiera problemet. För att arbetet ska gå framåt måste problemet vara väldefinierat. 

Samtliga som arbetar med problemet ska ha en överensstämmande förståelse om vad som 

är problemet och hur det ska struktureras upp. (Larsson 2008) 
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2. Identifiera huvudorsaken till problemet.  Larsson (2008) nämner sju M där huvudorsakerna 

vanligtvis förekommer. De sju M:en är ”Människa, Maskin, Metod, Material, Miljö, Mätning 

och Management.” (Larsson 2008 s. 137) 

3. Identifiera olika delorsaker. Genom att utgå från varje huvudorsak kan delorsaker 

identifieras med till exempel ”brainstorming”. (Larsson 2008) 

4. Markera intressanta orsaker. Orsaker som har stor påverkan på problemet eller som går att 

åtgärda ska markeras för att leda framtidens arbete. (Larsson 2008) 

2.3 Belastningsergonomi 

Enligt Mathiassen (2014) behandlar ergonomiinteraktionen samspelet mellan människa, teknik och 

organisationer samt hur välbefinnandet och hälsan kan optimeras för människan. Ergonomi är 

lärdom och handling på individ-, organisatorisk- och samhällsnivå. På individnivå är det en 

ergonomisk fråga om till exempel individen får stressreaktioner på grund av tidspress eller blir trött i 

musklerna på grund av ensidigt arbete. Organisatorisk nivå är till exempel hur arbetet ska fördelas i 

en verksamhet på ett optimalt sätt. Samhällsnivå är att ta fram regler och förordningar för hur 

produktionssystem kan konstrueras angående ergonomi. 

När en arbetsprocess utformas ska ett samspel mellan verksamhetens ingående komponenter 

planeras. De ingående komponenterna är till exempel arbetare, utrustning, lokaler, arbetsmiljö samt 

arbetsuppgifter. Arbetsuppgifter fördelas mellan människan och teknisk utrustning, de tekniska 

lösningarna samt stödsystemen avgör utformningen av gränssnittet mellan människan och den 

tekniska utrustningen. (Mathiassen 2014) 

Produktionssystem förekommer överallt, inkluderat verkningsindustrin samt service- och 

tjänstesektorn. Val av produktionssystem är viktigt och direkt avgörande över hur väl de ergonomiska 

målen uppfylls. Resultatet av ett produktionssystem är beroende av hur de olika 

produktionsfaktorerna planeras, de centrala produktionsfaktorerna är maskiner, lokaler, de 

produkter som tillverkas samt människorna som utför arbetet. (Mathiassen 2014) 

2.4 Kognitiv ergonomi 

Kognitiv ergonomi behandlar delvis hur information redovisas och utformas för att människan ska 

uppfatta den korrekt. Placering och utformning av manöverdon för att undvika att en felmanöver 

sker är även en del av kognitiv ergonomi. Det finns tre viktiga principer inom kognitiv ergonomi. Den 

första principen handlar om att det viktigaste ska prioriteras, till exempel ska viktiga reglage som 

nödstopp placeras lättillgängligt och viktig information ska placeras centralt samt vara lätt att läsa. 

Den andra principen handlar om användningsfrekvensen. Reglage och information som används med 

störst frekvens ska vara placerad mycket tillgängligt. Den sista principen avser användningsföljden. 

Reglage och information som vanligtvis används och läses i en speciell ordning ska vara placerade 

bredvid eller nära varandra samt i den följd reglagen eller information brukas i. Sambandet mellan 

rörelseriktningar på reglage och vilken effekt de uppnår är viktigt att beakta. (Mathiassen 2014) 
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2.4.1 Designprinciper  

Norman (2013) nämner fem designprinciper som ska tas i beaktan vid produktutveckling för att skapa 

en produkt som är användarvänlig och lätt att förstå. De fem principerna är visibility, feedback, 

constraints, mapping och affordance. 

Visibility. Komponenter ska vara synliga samt förmedla rätt budskap. Norman anser att visibility är 

en av de viktigaste principerna för design. Dörrar som ska öppnas genom att trycka eller dra tar 

Norman upp som ett vanligt exempel som förekommer i vardagen.  En väldesignad dörr förmedlar 

omedelbart vilken handling som ska utföras för att öppna dörren. (Norman 2013) 

Feedback. Information skickas tillbaka till användaren efter att en handling har utförts, information 

talar om för användaren vad resultat av handlingen blev. Exempel på dålig feedback kan vara att 

ljudet som uppkommer när en knapp blir intryckt är fördröjt vilket kan göra att användaren tappar 

intresset eller tror att handlingen inte utförts. (Norman 2013) 

Constraints. Motverkar att användaren handlar fel. Används constraints rätt ska det bara finnas ett 

begränsat antal handlingar att utföra. Constraints ska vara lätta att förstå. Ett exempel är en nyckel 

som bara kan tryckas in på rätt sätt. En del constraints bygger på användarens förståelse för 

situationen och omvärlden. (Norman 2013) 

Mapping. Relationen mellan en handling och hur resultatet utspelar sig i verkligheten. Naturlig 

mapping betyder att utnyttja fysiska överrensstämmelsen samt kulturella standarder, detta leder till 

att användaren omedelbart förstår hur han eller hon ska handla. Ett exempel på mapping är att 

lampknappar är placerade i samma mönster som placeringen av de fysiska lamporna. (Norman 2013) 

Affordance. Ett objekt bör ha egenskaper som inbjuder till korrekt handling. Norman nämner en stol 

som ett exempel. En stol har egenskaper som inbjuder användaren till att sätta sig på den vilket är 

den korrekta handlingen men det är fortfarande möjligt att lyfta stolen. (Norman 2013) 

2.5 Informationsdesign 

Informationsflöde är utgångsläget för informationsdesign, från avsändare till mottagare. 

Informationsdesign utforskar och analyserar kritiskt samtliga delar av kommunikationsprocessen. I 

detta kapitel beskrivs olika områden inom informationsdesign som kan påverka hur en människa 

utför ett arbete. 

2.5.1 Färger 

Färg kan användas för att förstärka eller tydliggöra vad som ska förmedlas, olika typer av färgkoder 

kan underlätta för betraktaren att tyda en bild. Färger kan uttrycka känslor men även fysiska 

egenskaper. Vid färgsättning ska den färg väljas som mest speglar verkligheten, till exempel vid 

färgsättning av ett äpple bör röd eller grön färg användas, inte blå.  Bilders bakgrundsfärg ska inte 

störa bilders motiv. Bakgrundsfärgen bör skilja sig i färgton på ett sätt som stärker bildens motiv. 
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Färger påverkar varandra genom att finnas sida vid sida, detta kallas kontrastförstärkning. 

(Pettersson, et al. 2004) 

2.5.2 Kontrast 

Grafisk form berättar och förmedlar visuellt information, underhållning eller budskap av olika slag. 

Gemensamt för alla grafiska former är att de grundar sig i kontraster. Människan är programmerad 

mentalt att uppfatta skillnader och förändringar runt om kring sig. Utseende på innehåll och former 

kan varieras för att öka betraktarens intresse för det som ska förmedlas. Utan kontraster förlorar 

människan snabbt intresset för innehållet och kan då missa eller misstolka information. (Pettersson, 

et al. 2004) 

Pettersson et al. (2004) nämner fyra kontrastprinciper: formkontrast, storlekskontrast, styrkekontrast 

samt färgkontrast. Nedan beskrivs de fyra principerna samt visualiseras med hjälp av figur 4-7. 

Formkontrast. Genom att använda både hårda och mjuka former kan spänning uppnås i ytan. Olika 

teckensnitt skapar kontrast. (Pettersson, et al. 2004) Se figur 4 

 

Figur 4. Formkontrast fritt tolkat ur Pettersson, et al. (2004) 

 

Storlekskontrast. För att bibehålla intresse för form kan storleken för olika grafiska objekt varieras. 

Om samtliga ytor har samma storlek upplevs det ointressant och kontrastlöst. Att göra somliga bilder 

små och andra stora gör att formen blir mer intressant och dramatisk. Genom att införa 

storlekskonstraster i text kan struktur skapas i informationen. (Pettersson, et al. 2004) Se figur 5. 

 

Figur 5. Storlekskontrast fritt tolkat ur Pettersson, et al. (2004) 

 

Styrkekontrast. Genom att använda olika ljusa och mörka områden kan kontraster skapas. För att 

utmärka vissa delar i en text kan kontrastrikare och kraftigare teckensnitt användas. (Pettersson, et 

al. 2004) Se figur 6. 
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Figur 6. Styrkekontrast fritt tolkat ur Pettersson, et al. (2004) 

 

Färgkontrast. Att färgsätta vissa delar av informationen som ett enstaka ord i en rubrik eller använda 

en annan bakgrundsfärg på en del av informationen kan kontrast skapas mot resterande information. 

(Pettersson, et al. 2004) Se figur 7. 

 

Figur 7. Färgkontrast fritt tolkat ur Pettersson, et al. (2004) 

 

2.5.3 Typografi 

Text kan förmedlas på många olika sätt till exempel kan radlängden eller avståndet mellan raderna 

varieras. Ett grafiskt budskap kan förtydligas med hjälp av typografi. Rubriker, brödtexter och 

färgkodningar är exempel på delar som bör särskiljas i en text för att underlätta för läsaren. Att 

blanda olika teckensnitt och stilsorter i samma dokument ska undvikas för att skapa en läsvänlig 

struktur. Ett annat sätt att skapa struktur och ordning på innehållet kan vara att använda typografiska 

förstärkningar och markeringar på specifika ord som är av större vikt för läsaren att uppfatta. Genom 

att använda kraftigare text på specifika ord skapas tydliga kontraster som fångar läsarens 

uppmärksamhet. (Pettersson, et al. 2004) 

2.5.4 Symboler 

Med hjälp av symboler kan ett budskap med mycket information snabbt och på ett begränsat 

utrymme förmedlas. Människan uppfattar bild omedelbart medan motsvarande budskap i text tar 

längre tid att förstå. En symbol behöver inte vara lik det budskap som ska förmedlas eller 

representeras, symbolers budskap görs uppenbara genom bestämmelser i lagar och förordningar. 

Människan måste därför lära sig symbolernas betydelse samt vad de står för. Symbolers utformning 

består oftast av geometriska former tillsammans med kulörstarka färger, olika färger och former är 

oftast förknippat med ett visst budskap exempelvis trafikskyltar. (Pettersson, et al. 2004) 

2.6 Mänskliga fel 

Mänskliga fel är något som inträffar i vardagen men som inte är önskat. Det är ofta en ursäkt när ett 

fel uppstår på grund av mänskliga skäl, att det är sådant som händer och att det är en del av 
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inlärningen hos människor.  Mänskliga fel är något som många räknar med att människan gör. 

Mänskliga fel kan vara ofarliga och lätta att upptäcka samt åtgärda, det kan även hjälpa till att 

identifiera framtida problem. Men mänskliga fel kan även vara besvärliga och ha betydande 

konsekvenser. (Peters & Peters 2006) 

Kunskap om människans informationsbearbetning är väsentlig för att förstå varför mänskliga fel 

uppstår, denna kunskap hjälper till angående hur ett system ska utformas för att bemöta människans 

förutsättningar. Människor uppfattar miljö och omgivning genom mönster som hjärnan analyserar. 

Denna process kan beskrivas som en mönsterigenkänning där människans hjärna kombinerar särdrag 

eller aspekter för omgivningen och bildar sedan en uppfattning av dessa. Uppfattningen påverkas av 

erfarenhet, förväntningar samt sammanhang. (Rollenhagen 1995) 

En olycka har ofta djupare orsaksrötter än en mänsklig felhandling eller en bristande teknik. En 

djupare orsaksanalys visar att uppkomsten av olyckor och felaktigheter istället ofta är en 

kombination av mänskligt beteende, brister i tekniken, brister i säkerheten och ett icke ergonomiskt 

arbete. Att inte förstå samspelet av alla orsaker har lett till förutfattade meningar om mänskliga 

faktorn och hur den ska beaktas i arbetet med säkerhet. Den mänskliga faktorn kopplas ofta till en 

enskild operatör istället för att inse att den mänskliga faktorn kan kopplas och beröras av många 

personalkategorier, inte bara den enskilda operatören. (Rollenhagen 1995) 

2.7 Intervjumetodik 

Enligt Hallin och Helin (2018) finns det två typer av ansatser vid framtagande av intervjufrågor, 

deduktiv och induktiv. Den deduktiva ansatsen utgår ifrån tidigare teorier, frågorna tenderar därför 

att bli mer specifika på grund av att de tidigare teorierna ska verifieras eller falsifieras. Vid en 

deduktiv ansats utförs en strukturerad intervju där frågorna är fastställda i förväg. En induktiv ansats 

har istället målsättningen att vara tillgänglig för det som sägs i intervjun, det är intervjumaterialet 

som ska få analysen att gå framåt. Intervjufrågorna vid en induktiv ansats behöver inte vara exakt 

formulerade utan ett eller flera teman för samtalet kan istället introduceras och därefter får samtalet 

fortlöpa på egen hand och intervjuaren får möjlighet att ta in mer öppet vad den intervjuade 

personen säger. Frågor som i förväg är formulerade kan kväva samtalet. Ofta utförs en ostrukturerad 

intervju i samband med en induktiv ansats. (Hallin & Helin 2018) 
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3 Litteraturstudie 

Studier av relevanta artiklar och uppsatser inom området har genomförts för att styrka arbetets 

tillvägagångssätt och slutsatser. För att hitta artiklar och uppsatser har akademiska databaser samt 

Digitala Vetenskapliga Arkivet (DiVA) använts. Sökresultaten har begränsats till artiklar publicerade 

tidigast 2010, detta för att finna moderna och aktuella artiklar. Dessa sökord har använts: ”lean”, 

”lean production”,”standardized work”, ”cognitive”, “manual”, “felplock”, “picking”,  “färgkodning”, 

“human error”, “interview” och “datainsamling”.  

3.1 Lean studier 

Mrugalska och Wyrwicka (2017) skriver i studien Towards Lean Production in Industry 4.0. Procedia 

Engineering om hur lean handlar om integrationen mellan människan och tillverkningsprocessen, 

arbetet med ständiga förbättringar med fokus på värdeadderande aktiviteter och minskning av 

slöserier. Inom tillverkningssektorn nämns Industri 4.0 eller den fjärde industriella revolutionen som 

innebär en smart fabrik där maskiner, produkter, komponenter, individer och ICT (Information and 

communications technology) består av ett nätverk som löper igenom hela värdekedjan. Mrugalska 

och Wyrwicka menar i studiens slutsats att lean produktion och Industri 4.0 är två tillvägagångsätt 

som vid sammankoppling kan ge goda resultat. Implementering av lean inom en tillverkningsindustri 

bör ske enligt en strategi, Mrugalska och Wyrwicka skriver om hur det inte alltid är möjligt eller till 

och med onödigt för en organisation att implementera varje uppsättning av praktiker utan att varje 

enskild organisation bör ta fram en skräddarsydd strategi som passar för organisationens 

verksamhet.  

I artikeln Operational Practices of Lean Manufacturing: Potentiating Environmental Improvements 

skriver Pinto Junior och Mendes om hur lean-verktyg kan användas för att minska ett företags 

användning av naturresurser vilket minskar företagets miljöpåverkan. Artikelns slutsats konstaterar 

att de kan påvisa en koppling mellan lean-verktyg och reducering av en organisations miljöpåverkan. 

De lean-verktygen som användes i studien var till exempel PDCA (Plan, do, check, act), Ishikawa 

Diagram (Fiskbens-diagram), Kaizen, standardiserat arbete och pokayoke. Företagets vatten- och 

energikonsumtion reducerades med hjälp av dessa verktyg. (Pinto Junior & Mendes 2017) 

I studien Improvement based on standardized work: an implementation case study utförd av Fin et al. 

(2017) implementeras standardiserat arbetssätt som ett sätt att identifiera slöserier samt öka 

processers effektivitet utan stora och kostsamma investeringar. Implementeringen av ett 

standardiserat arbetssätt delades upp i följande steg: Definiera vad som ska studeras, definiera 

tidsstudie och takttid, produktionskapacitetsblad, linjebalansering, PIA och layout ändringar, 

standardoperationsrutiner, standardoperationsblad, upplärning och implementation och till sist 

verifiera resultatet. Vid upplärning av det nya arbetssättet besvarades de frågor som ställdes av 

operatörer, detta för att det inte skulle uppstå några oklarheter innan arbetssättet implementerades 

fullt ut. Operatörers förbättringsförslag dokumenterades för framtida förbättringar. 

Standardoperationsbladen skapar ett visuellt arbete där det enkelt går att identifiera eventuella 
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förbättringar och problem i processen. Studien resulterade i en minskning av slöserier som väntetid 

och hur mycket operatörerna rörde sig samt reducering av cykeltider. 

3.2 Studier inom kognition och mänskliga fel 

Bannat et al. (2011) skriver i studien Artificial Cognition in Production Systems om hur dagens 

produktionssystem måste vara flexibla och kunna anpassas utefter en marknad där antal produkter 

och produktvarianter ökar samt en marknadsvolym som ständigt fluktuerar. I en produktion där stora 

variationer av produkter produceras är det inte praktiskt med enbart automation utan det kräver 

människors kognitiva egenskaper. Människor kan snabbt reagera på oförutsägbara händelser och 

planera framtida handlingar. Studien presenterar generella principer, metoder och verktyg som 

används för att ta fram kognitiva planeringar och kontroller samt hur kognitiva produktionssystem 

ska hanteras. För att hitta det optimala sättet att stödja medarbetarna undersöktes människans 

kognitiva egenskaper i en produktionsmiljö. Författarna nämner även att ett samarbete mellan 

automation och människa kan minska människans arbetsbelastning vilket minskar skador som 

orsakas av tunga lyft eller andra icke ergonomiska arbetsmoment. Resultatet av studien var ett 

kognitivt hjälpmedel som effektiviserade samt minskade tiden för en monteringsstation. 

Caro et al. (2018) har i artikeln Preliminary cognitive model of a semi-mechanized picking operation 

studerat hur den mänskliga faktorn påverkar plockfel hos ett företag som paketerar mat. I studien tar 

författarna fram en kognitiv modell som beskriver och bevisar tre typer av logistikfaktorer som 

påverkar uppkomsten av mänskliga fel. De tre faktorerna är följande: typer av plockzoner, 

kundorderns svårighetsgrad och personalens erfarenhet. Författarna började arbetet med att 

observera processerna, sedan skapades videos som analyserades för att bilda en uppfattning över 

problemet samt identifiera orsaker till felplock. Operatören läser först en kundorder som beskriver 

vad som ska plockas från ett lager, sedan hämtar operatören produkterna och det är vid själva 

hämtningen som felet sker på grund av att operatören inte kommer ihåg det exakta artikelnumret 

utan istället plockar fel produkt. För att identifiera vad som orsakar plockfel utförde författarna 

intervjuer tillsammans med operatörerna på avdelningen vilket visade att 55 % av orsakerna har en 

direkt koppling till minnet hos operatörerna. Modellen som tas fram i studien har syftet att användas 

som en mall för vidare forskning inom området. Med hjälp av modellen ökar förståelsen för 

mänskliga fel vilket i sin tur kan minska plockfel beroende av mänskliga fel. 

3.3 Studier med intervjuer och observationer som datainsamlingsmetoder  

Ho et al. (2018) presenterar i artikeln Improving the Reliability of Warehouse Operations in the 3PL 

Industry: An Australian 3PL Case Study förbättringsförslag och rekommendationer till ett 

logistikföretag. Författarna identifierar problem inom företagets processer som till exempel 

mottagning av material, plockning, paketering, utleveranser och mänskliga fel. För att samla både 

kvalitativ och kvantitativ information i studien användes flera olika metoder. För att samla 

primärdata använder sig författarna av observationer och intervjuer, sekundära data samlades in 

genom historiskdata. Observationerna genomfördes enligt gemba metodiken. Intervjufrågorna var 

utformade och hade till syfte att öka förståelsen för arbetet och operationerna på företaget. För att 
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få en omfattande datainsamling intervjuades personal med olika erfarenheter och yrkesbefattningar. 

Med hjälp av intervjuer och observationer kunde författarna använda sig av befintlig kunskap hos 

personalen på företaget för att ta fram förbättringsförslag.  

Nordin och Othman (2014) skriver i artikeln Technology Management in Lean Manufacturing 

Implementation: A case study om hur ökad global konkurrens tvingar företag att utvecklas vilket kan 

göras genom att implementera lean produktion. Vid datainsamling använder författarna tre olika 

metoder: intervjuer, observationer samt dokument.  En intervjublankett utformades och samtliga 

intervjuade personer fick svara på samma frågor, detta för att stärka trovärdigheten i 

datainsamlingen. Författarna valde att utföra intervjuerna på personal som var direkt involverade i 

arbetet med lean. För att implementera lean menar författarna att det är viktigt att förstå företag då 

implementering av lean är en systematisk bedrift. 

3.4 Studier om liknande förbättringsarbeten 

Examensarbetet Eliminering av felplock utfört av Ghareeb och Ghareeb handlar om att identifiera 

problem och ta fram förbättringsförslag på ett företag. Problemet är att kunden inte får den produkt 

som de beställt. Den största orsaken till att problemet uppstår är enligt arbetet att personal plockar, 

packar och skickar fel produkt till kund. Under arbetet användes verktyg som till exempel, TQM (Total 

Quality Management), pokayoke, visuell styrning, fiskbensdiagram, 5-Värför, 7+1 slöserier och Lean-

HUSET som i sin tur innefattar kunden först, respekt för individen, eliminering av slöserier, ständiga 

förbättringar, rätt från mig, standardiserat arbetssätt och förbrukningsstyrd produktion. Ghareeb och 

Ghareeb tog fram ett flertal lösningsförslag till problemet, ett förslag var att införa TQM för att säkra 

kvaliteten inom organisationen. Ett annat förslag var en mjukvaruuppdatering som förhindrar att 

felplock sker med hjälp av en skanner som säkerhetsställer att rätt produkt paketeras. (Ghareeb & 

Ghareeb 2015) 

Gredelj och Sadikaj (2019) skriver i sitt examensarbete Brister och åtgärder i en distributionscentrals 

produktionsprocess om hur bristfälliga manuella och automatiserade plockprocesser i ett företag kan 

åtgärdas. Vanliga brister inom plockprocesser är den mänskliga faktorn, dessa brister kan bero på till 

exempel stress och/eller trötthet. Brister inom tekniken är också en faktor som bidrar till felplock. De 

brister kan vara att den kompletterande tekniken har dåligt gränssnitt eller att utvecklingen inte är 

tillräcklig. Genom att implementera automatiserade lösningar kan felplock reduceras. Med 

automatiserade lösningar behöver inte operatörer plocka vilket tar bort mänskliga faktorer som 

minnet och erfarenhet. Gredelj och Sadikaj skriver att kostnaderna kan kraftigt reduceras om 

automatiserade lösningar implementeras. (Gredelj & Sadikaj 2019) 

Mohlin (2018) skriver i sitt examensarbete om hur en flödesprocess kan visualiseras och tydligt 

förmedla information till målgruppen. Budskap kan genom färgkodning och formgivning hjälpa 

mottagaren att förstå och tolka. En layout med tydlig struktur samt vägledning med hjälp av 

färgkodning underlättar för användaren att tyda information. Författaren bad testpersoner välja 

mellan två olika illustrationer och välja vilken bild de ansåg representerade budskapet på bästa sätt, 

detta kallas A/B test. Kombinationen av A/B test och intervju stärker resultatet från A/B testet 
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eftersom testpersonerna fick svara på varför de föredrog bild A eller B. I slutsatsen skriver Mohlin att 

en förståelse för en illustration underlättas med hjälp av färgkodning och formgivning vilket hjälper 

mottagaren att veta vilka objekt som hör samman, detta gör att avläsningen av en bild underlättas. 

(Mohlin 2018) 

3.5 Analys av litteraturstudie  

Analysen av litteraturstudien koncentrerar och samlar kunskap från samtliga projekt och arbeten från 

kapitel 3 som kan ge insikt och förståelse för lean och dess verktyg, hur människan fungerar i en 

produktionsmiljö, datainsamling och manuellt arbete. Genom att summera samtliga projekt och 

arbeten kan ett examensarbete utformas genom att dra nytta av redan beprövade metoder och 

befintlig kunskap. Därför är det betydelsefullt att se alla arbeten och projekts individuella kunskap för 

att sedan kunna tillämpa dessa i samma arbete.  

3.5.1 Lean 

Litteraturstudierna som behandlar lean och dess verktyg i kapitel 3.1 framhäver lean som ett sätt att 

identifiera och reducera slöserier. Eftersom det här arbetet strävar efter att ta fram 

förbättringsförslag åt Kinnarps är artiklarna från Mrugalska och Wyrwicka (2017) samt Fin et al. 

(2017) ansenliga referenser då artiklarna handlar om förbättringsarbeten, fördelarna med lean, 

standardiserat arbetssätt och hur de ska implementeras, vilket kan stärka hur förbättringsförslagen 

ska presenteras samt förslagens effektivitet. Arbetet har även till syfte att minska slöserier som i sin 

tur leder till att Kinnarps miljöpåverkan kan minska, därför har artikeln från Pinto Junior och Mendes 

(2017) inkluderats då de konstaterat att det finns en koppling mellan lean-verktyg och miljöpåverkan.  

3.5.2 Kognition och mänskliga fel 

Artiklarna som behandlar kognitiv ergonomi samt mänskliga fel i kapitel 3.2 handlar om människans 

kognitiva egenskaper och mänskliga fel i en produktionsmiljö. En orsak till att felet uppstår på 

Kinnarps är på grund av den mänskliga faktorn, därför valdes artiklar innehållande mänskliga fel och 

människan kognitiva egenskaper att studeras och inkluderas i litteraturstudien. Artikeln från Bannat 

et al. (2011) valdes att medtas då ett kognitivt hjälpmedel kan tänkas motverka antalet 

reklamationer på avdelningen där arbetet utförs på. Caro et al. (2018) artikel inkluderades i 

litteraturstudien eftersom den utförs på ett företag där felplock sker på grund av den mänskliga 

faktorn samt att ett flertal av orsakerna till felet liknar de orsaker som bidrar till Kinnarps 

reklamationer. 

3.5.3 Intervjuer och observationer som datainsamlingsmetoder 

Intervjuer, observationer och befintliga data är tillvägagångsätt som kan appliceras i arbetet på 

Kinnarps genom att skapa en god förståelse över problemet. I kapitel 3.3 studeras två artiklar. Ho et 

al. (2018) artikel är likt det arbete som ska utföras på Kinnarps. Artikeln handlar om en manuell 

process där plockning och paketeringsfel sker på grund av den mänskliga faktorn. Författarna i 

artikeln använder metoder som observationer, intervjuer och historiska data vid datainsamling. 



 
Högskolan i Skövde  Anton Adolfsson 
 

 
Institutionen för ingenjörsvetenskap  Mattias Norelius 
 
 
 

 
 

24 

Observationer enligt gemba-metodiken, intervjuer och historiska data är metoder som även ska 

användas på Kinnarps bordsbensavdelning för att samla information. Nordin och Othman (2014) 

artikel inkluderas i litteraturstudien för att de utför ett förbättringsarbete som grundas i en 

omfattande datainsamling i form av intervjuer av nyckelpersonal som har stor påverkan på företaget. 

Förbättringsförslagen som presenteras för Kinnarps kommer att valideras baserat på insamlad 

information från intervjuer och samtal med nyckelpersoner på Kinnarps. 

3.5.4 Liknande förbättringsarbeten  

Arbetet med på problemet på Kinnarps avdelning är ett problem som förekommer i liknande fall hos 

andra företag, därför har litteraturstudier i kapitel 3.4 utförts på liknande förbättringsarbeten. 

Ghareeb och Ghareeb (2015) använder produktionstekniska metoder och verktyg som även kan 

användas i arbetet på Kinnarps. Ett av deras lösningsförslag är en pokayoke-lösning i form av en 

mjukvaruuppdatering som med hjälp av streckkodsläsare förhindrar felplock vilket gör att rätt 

produkt paketeras. Gredelj och Sadikaj (2019) skriver om hur plockfel kan reduceras genom att 

automatisera en process och på det sättet undgå det negativa med den mänskliga faktorn. 

Avdelningen på Kinnarps består endast av manuellt arbete och förlitar sig på människans kognitiva 

egenskaper vilket kan avlägsnas genom anskaffning av en automatiserad process. Mohlin (2018) 

arbete handlar om hur färgkodning och formgivning kan underlätta för mottagaren att avläsa och 

förstå vilka objekt som hör samman. På Kinnarps avdelning består arbetet delvis av att läsa av 

kundorder och sätta fast rätt adresslapp på rätt artikel vilket kan underlättas med hjälp av en 

uppdaterad informationsdesign.  
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4 Empiri 

I det här kapitlet beskrivs arbetets tillvägagångssätt. Avdelningen som arbetet utförs på samt 

metoder som ska användas beskrivs. Resultatet från metoderna presenteras i slutet av kapitlet. 

4.1 Avdelningen 

Arbetet utförs på Kinnarps avdelning (se figur 8) där olika varianter av bordsben paketeras och läggs 

på en pall för att sedan hämtas av en AGV-truck som transporterar pallen till lager. Bordsben och 

tillhörande fot paketeras och läggs på samma pall. I nuläget paketeras fyra olika färger av bordsben 

på avdelningen, vit, silver, svart samt krom. 

Det är fyra montörer som arbetar med att paketera bordsben på avdelningen, två montörer på skift-

1 och två montörer på skift-2. Montören som paketerar bordsbenen börjar med att hämta 

adresslappar och en kundorder som beskriver hur många och vilka artiklar som ska paketeras samt 

den ordningsföljd som bordsbenen ska paketeras. En kundorder kan innehålla flera kundordrar, vilket 

betyder att en pall som paketeras kan levereras till flera kunder. Kundordern är strukturerad utefter 

den ordning som artiklarna ska monteras hos kund/kunder. När montören hämtat och läst 

kundordern tar han/hon en truck och plockar de detaljer som ordern innehåller från lagret. 

Montören skannar sedan en streckkod med en streckkordsläsare för att starta en ny pall och 

förbereder den för paketering. Montören börjar sedan att paketera bordsben och tillhörande fötter. 

Beroende på vilken modell av bordsben som beställts monteras foten ihop med skruvar redan på 

avdelningen. Alternativt bipackas fötter och skruvar, detta för att lättare kunna transportera 

bordsbenen. Innan ett bordsben placeras på pall fästs en tillhörande adresslapp på bordsbenet som 

montören sedan skannar med streckkodsläsare. När en pall är full eller när kundordern är fullbordad 

skannar montören en streckkod för hämtning av pall med AGV. 

 

Figur 8. Avdelningens layout 
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4.2 Metod 

Arbetet kommer att bedrivas med de verktyg och metoder som är definierade i den teoretiska 

referensramen. Observationer och intervjuer kommer att genomföras för att skapa en förståelse för 

problemet. Med hjälp av information från intervjuer och observationer kommer ett Ishikawadiagram 

skapas, detta för att hitta grundorsaken till varför problemet uppstår. Målet med arbetet är att ta 

fram förbättringsförslag för en manuell paketeringsprocess. Förbättringsförslagen kommer stödjas av 

lean-verktyg som visuell styrning, pokayoke och standardiserat arbetssätt samt kognitiv ergonomi.  

Förbättringsförslagen ska även ha den ergonomiska aspekten i åtanke. 

4.2.1 Datainsamling, observationer och intervjuer  

För att skapa en förståelse över problemet och förstå hur de olika momenten utförs på avdelningen 

kommer observationer och intervjuer att utföras. Historiska data kommer även analyseras.  

Datainsamling - För att få en bättre förståelse för problemet och vad det är som har orsakat 

reklamationerna kommer befintliga data att analyseras. Kinnarps har tidigare data över 

reklamationer till förfogande. 

Observationer - För att kunna identifiera utvecklingsområden samt de behov som användarna kan 

tänkas ha i olika situationer är observationer en lämplig metod att utföra. Med hjälp av observationer 

kan en bättre förståelse skapas över situationen. (Wikberg Nilsson, Ericson & Törlind 2015) 

Observationerna ska göras enligt gemba metodiken genom att först gå till platsen där problemet 

uppstår, studera processen, notera vad som händer och samla information.  

Intervjuer - Två olika intervjuer ska genomföras, en med induktiv ansats och en med deduktiv ansats. 

Den intervjun med deduktiv ansats ska vara strukturerad och intervjun med induktiv ansats ska vara 

ostrukturerad. Intervjumetodiken förklaras i kapitel 2.6.  

Intervjuerna kommer att genomföras för att skapa en bättre förståelse för avdelningen och 

problemet samt för att ta reda på personalens åsikter, tankar och idéer om deras arbete. 

Intervjufrågorna kommer delvis utformas utifrån de observationer som ska genomföras på 

avdelningen, detta för att antingen stärka eller falsifiera de antaganden som författarna bildat under 

observationerna. Ett vidare samtal med montörerna kommer att genomföras till syfte att låta 

montörerna prata fritt angående processen. De intervjuade personernas erfarenhet på avdelningen 

ska variera, detta för att svaren ska ha en bred omfattning.  

4.2.2 Ishikawadiagram 

Ett Ishikawadiagram kommer att genomföras för att hitta grundorsakerna till att problemet uppstår. 

För att inte gå miste om eventuella orsaker kommer montörer och tekniker på avdelningen att vara 

med vid framtagandet av Ishikawadiagrammet. Arbetet med rotorsaksanalysen kommer utgå från 

Larssons (2008) fyra viktiga punkter som nämns i kapitel 2.2.1 och börjar med att definiera 

problemet. De orsaker som har en omfattande påverkan på problemet kommer markeras för att 
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vägleda framtida beslut. Diagrammets huvudorsaker kommer bestå av de sju M:en som nämns i 

kapitel 2.2.1. Delorsakerna kommer identifieras med hjälp av brainstorming. Ishikawadiagrammet 

kommer vara utgångpunkten vid framtagandet av förbättringsförslag. Vid framtagandet av 

Ishikawadiagrammet kommer arbetet utgå från figur 9.  

 

Figur 9. Ishikawadiagram med de sju M:en 

 

4.2.3 Förbättringsarbete 

Den insamlade data från utförda observationer, intervjuer och rotorsaksanalys kommer att vara ett 

underlag när förbättringsförslagen tas fram med målet att reducera mängden felpaketeringar. 

Förbättringsförslagen kommer stödjas av den teoretiska referensramen i kapitel 2 samt 

litteraturstudien presenterad i kapitel 3. 

Den ergonomiska aspekten kommer tas i beaktan vid framtagandet av förbättringsförslag. 

Förbättringsförslagen ska inte förvärra arbetets ergonomi för montörerna. 
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4.3 Resultat 

Kapitlet redovisar resultaten från insamlade data och de metoder som används. 

4.3.1 Datainsamling, observationer och intervjuer 

Detta kapitel sammanställer data insamlad från kvalitetsrapporter, statistik, observationer och 

intervjuer utförda på avdelningen. 

4.3.1.1 Datainsamling 

Den statistik som Kinnarps hade till förfogande har sammanställts för att skapa en mer detaljerad 

förståelse över vilka typer av reklamationer som förekommer. Den tillgivna statistiken var en Excelfil 

där alla reklamationer för budgetåret 2019 på avdelningen var dokumenterad. Den sammanlagda 

reklamationskostnaden orsakat av felpaketering för 2019 var cirka 723 000 SEK, denna kostnad 

innefattar enbart försäljningspriset för de bordsben som felpaketerats och inte transportkostnader, 

lagerhållningskostnader och administrationskostnader. Författarna sammanställde och 

kategoriserade reklamationerna utefter vilket typ av fel som orsakade reklamationerna. Detta 

gjordes med hjälp av fem felkoder (se tabell 1) som beskriver vad för typ av felpaketering det är som 

har inträffat.  

Tabell 1. Felkoder för felpaketering samt fördelning och kostnad 

 

 

Ett cirkeldiagram har skapats för att visualisera fördelningen mellan de olika typerna av felpaktering 

se figur 10. 
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Figur 10. Procentuell fördelning mellan de olika fel typerna 

 

4.3.1.2 Observationer 

För att få en uppfattning av problemet samt identifiera utvecklingsområden utfördes observationer 

på plats enligt gemba-metodiken. Författarna observerade processen och personal på avdelningen 

och fick sedan prova på att utföra arbetet. Att författarna själva fick prova på att arbeta gav en större 

förståelse för hur problemet uppstår jämfört med att enbart observera processen.  

Viktiga delar som noterades vid observationerna var skillnaden i hur de olika montörerna arbetade. 

Det standardiserade arbetssättet var bristfälligt på grund av att montörerna inte arbetade efter det 

samt att det inte fanns tillgängligt på avdelningen.  

När författarna själva provade att arbeta noterades en stor risk att läsa fel eller att missa en variation 

i kundordern på grund av att en del av produkternas artikelnummer är väldigt lika. Kundordern kan 

även variera kraftigt i kvantiteten produkter och produktmodeller. Eftersom produkterna måste 

paketeras och lastas utefter den ordning som de ska monteras och installeras hos kund är 

kundordern utformad efter det. Detta ökar risken för att läsa fel i kundordern. Kundordern saknar 

även en summering för varje enskild produktmodell vilket gör att montören måste läsa varje 

artikelrad för att inte göra fel. 

Något annat som noterades när författarna provade på att paketera bordsben var hur 

adresslapparna som sätts på produkterna är väldigt lika oavsett vilken produktmodell lappen tillhör, 

adresslapparna är alla vita med svart text. Detta tillför en risk att montören sätter adresslappen på 

fel produkt och det är svårt att upptäcka felet i efterhand.  



 
Högskolan i Skövde  Anton Adolfsson 
 

 
Institutionen för ingenjörsvetenskap  Mattias Norelius 
 
 
 

 
 

30 

Författarna noterade även att ingen felsäkring som förhindrar att fel bordsben paketeras fanns på 

avdelningen, därför upptäcks problemet först när bordet ska monteras och installeras hos kunden.  

4.3.1.3 Intervjuer 

För att stärka delar som noterades vid observationerna samt för att få en bättre förståelse för 

arbetet på avdelningen utformades ett frågeformulär utifrån en deduktiv ansats. Frågeformuläret 

samt montörernas svar redovisas i bilaga 1. Ett mer öppet samtal med montörer (induktiv ansats) 

angående konkreta orsaker till felpaketering genomfördes även, detta för att montörerna ska kunna 

samtala fritt och tillsammans med författarna diskutera eventuella felorsaker. Arbetserfarenheten 

hos montörerna varierade mellan tre veckor till 22 år, detta anser författarna ger svaren en större 

spridning och olika synsätt på problemet i fråga. 

En sammanställning har gjorts utifrån de svar som gavs när montörer på avdelningen intervjuades. 

Samtliga montörer tror att det är den mänskliga faktorn som bidrar till att felet uppstår, mer specifikt 

att montören läser fel på kundordern. Hälften av de intervjuade montörerna tror att risken för att 

felet uppstår ökar beroende på vilket arbetsskift och vilken tid på arbetsskiftet de arbetar, övriga tror 

inte att det finns en koppling mellan arbetsskift och en ökad risk för fel. Varje enskild montör säger 

sig arbeta på samma sätt hela tiden men säger samtidigt att deras arbetssätt skiljer sig mellan 

varandra. Samtliga intervjuade montörer säger sig inte arbeta helt enligt arbetsbeskrivningen utan 

har istället kommit på ett bättre arbetssätt. Hittar montörerna ett bättre arbetssätt säger de sig ha 

möjligheten att föra det arbetssättet vidare men att det stannar inom arbetsgruppen. För att 

montörerna ska identifiera variationer i kundordern säger samtliga att de går igenom kundordern det 

första dem gör men även dubbelkollar ibland under paketering av produkter. För att komma ihåg 

variationerna i kundordern säger sig samtliga montörer vända på tillhörande adresslappar innan 

paketeringen påbörjas, detta för att indikera när en annan produktmodell ska paketeras. Montörerna 

fick frågan om de själva har några förslag som skulle förbättra processen och minska uppkomsten av 

felpaketering. Tre olika förslag nämndes, det första var att ändra namn/modellbeskrivning på 

kundordern för att lättare urskilja de olika produktmodellerna. Det andra förslaget var att införa en 

streckkodläsare som försäkrar att rätt artikel paketeras. Det sista förslaget var att montörerna måste 

fokusera mer när de utför arbetet. 

Efter vidare samtal med montörerna om varför det blir fel, kunde författarna tillsammans med 

montörerna komma fram till att felet oftast uppstår i början av arbetsuppgiften när kundordern ska 

läsas. Montören missar en eventuell variation i kundordern eller råkar läsa fel. Montörerna tror att 

risken ökar för felpaketering när det är en stor order med en mindre variation ”gömd” någonstans i 

mitten av kundordern. Montörerna menar att om de läser kundordern korrekt, markerar eventuella 

variationer samt vänder adresslapparna när det byter modell blir det inte fel. Efter ett samtal med 

handledare på företaget om avdelningens avsaknad av felsäkring informerades författarna om att 

utlastningen har i uppgift att kontrollera varje pall med artiklar innan det skickas till kund. Personalen 

på utlastningen har svårt att kontrollera pall med bordsben då benen är svåråtkomliga när de ligger 

på pallen, därför utförs inte alltid kontroll för bordsben vid utlastningen. 
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4.3.2 Ishikawadiagram 

Ett Ishikawadiagram skapades för att hitta grundorsaker till felpaketering (se figur 11). För att 

upptäcka samtliga eventuella orsaker till problemet har framtagandet av Ishikawadiagrammet 

genomförts i samarbete med tekniker och montörer som arbetar på avdelningen. Efter att problemet 

definierades skapades Ishikawadiagrammets huvudorsaker utifrån de sju M:en som omnämns i 

kapitel 2.2.1 Delorsakerna definierades genom en brainstorming (se bilaga 2). Ett av de sju M:en, 

mätning valdes att tas bort på grund av att ingen tänkbar orsak kunde kopplas till det. De orsaker 

som har en omfattande påverkan på problemet och går att åtgärda har rödmarkerats för att vägleda 

framtida beslut. 

 

Figur 11. Resultat av Ishikawadiagram 

 

Delorsakerna som har rödmarkerats har stor påverkan på problemet och är möjliga att förbättra.  

• Arbetar inte standardiserat – Inget standardiserat arbetssätt existerar på avdelningen vilket 

leder till att montörerna arbetar olika 

• Avsaknad av automatisering – Montering sker manuellt, detta gör att monteringen endast 

förlitar sig på människans egenskaper. 

• Lika adresslappar – Adresslapparna som montörerna fäster på bordsbenen är lika, detta 

leder till att en montör som är under stress eller som inte är fokuserad kan fästa adresslappar 
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på fel bordsben. Har adresslappen fästs på fel bordsben uppmärksammas det sällan om inte 

montören noggrant dubbelkollar. 

• Kundorder svårläst – Ordningen och strukturen på kundordern försvårar för montören vid 

läsning och kan leda till att montören läser fel eller missar variationer. 

• Visuell kontroll saknas – I nuläget existerar ingen visuell kontroll som låter montören veta 

hur han/hon ligger till i arbetet vilket kan minska effektiviteten då tid går åt till att ibland 

dubbelkolla kundorder eller redan paketerade bordsben. 

• Ingen felsäkring – Ingen mekanism finns som automatiskt förhindrar felpaketering under 

arbetet. 

• Ingen feedback – Om felpaketering uppstår finns det i nuläget inget som indikerar eller 

informerar montören om detta. Montören får ingen feedback på att rätt handling har utförts, 

därför upptäcks fel oftast för sent. 
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5 Förbättringsarbete 

I detta kapitel presenteras förbättringsförslag till de problem som har noterats med hjälp av 

resultaten från metoderna i kapitel 4.3. Även teoretisk implementering av förbättringsförslagen samt 

verkningsgraden och anskaffning diskuteras. Intervjuer med tekniker/arbetsledare på avdelningen 

har även utförts, detta för att uppskatta varje förbättringsförslags verkningsgrad. Teknikerna och 

arbetsledarnas svar angående verkningsgraden för förbättringsförslagen kommer att vara en 

uppskattning av hur stor procent av reklamationer som kan reduceras av förslaget. De framtagna 

förbättringsförslagen stärks av redan beprövad kunskap. Relevant teori från den teoretiska 

referensramen motiverar val av metoder och verktyg. Förbättringsförslagen inspireras även av 

tillvägagångsätten och slutsatserna i de arbeten som studerats och analyserats i litteraturstudien.  

5.1 Problem: Arbetar inte standardiserat 

Efter observationer och intervjuer av personal på avdelningen kunde författarna se att montörerna 

arbetade olika, till exempel skannar en del montörer adresslapparna innan de fästs på bordsbenen 

medan andra montörer fäster adresslapparna och skannar sedan med streckkodsläsare. Det kunde 

därför konstateras att det standardiserade arbetssättet är bristfälligt. Det standardiserade 

arbetssättet är bristfälligt på grund av det inte har uppdaterats samt att montörerna på avdelningen 

inte vet vart standardoperationsbladen finns. När författarna sedan samtalade med ansvariga för 

standardoperationsbladen kom det fram att det inte finns några standardoperationsblad för det 

aktuella arbetet. Kinnarps har anställda på avdelningen med god erfarenhet men de har även 

anställda med mindre erfarenhet samt bemanningspersonal, detta innebär att det är viktigt att det 

finns ett väl fungerande standardiserat arbetssätt som gör att samtliga montörer arbetar likadant 

oavsett erfarenhet.  

5.1.1 Åtgärd: Standardiserat arbetssätt 

Enligt teorin i kapitel 2.1.2 bidrar en avsaknad av ett standardiserat arbetssätt till fler avvikelser, 

felaktigheter och variationer i produktionen samt att ett fungerande standardiserat arbetssätt är 

väsentligt för förbättringsarbeten. Ett standardiserat arbete agerar som utgångspunkt för framtida 

förbättringar. Om det arbetas standardiserat riskerar inte arbetet att falla tillbaka till ett sämre 

arbetssätt. Standardiserat arbetssätt ska inte vara statiskt utan ska uppdateras om ett bättre 

arbetssätt hittas.  

Fin et al (2017) artikel i kapitel 3.1 implementeras standardiserat arbete i en organisation vilket gav 

goda resultat. Standardoperationsbladen tillförde att det blev enklare att identifiera eventuella 

förbättringar samt problem i processen. Implementeringen gav även en reducering av slöserier.  

Ishikawadiagrammet som togs fram grundades på utförda intervjuer och observationer på 

avdelningen där möjliga orsaker till problemet presenterades. Med hjälp av delar från den teoretiska 

referensramen och litteraturstudien tillsammans med Ishikawadiagrammet kunde författarna 

komma fram till att arbetet på avdelningen bör standardiseras. 
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5.1.2 Förslag till implementering 

För att Kinnarps ska kunna implementera standardiserat arbetssätt måste montörerna vara 

involverade i förbättringsarbetet. Montörerna ska själva vara med och ta fram de nya standarderna 

samt få större ansvar för stödjande arbetsuppgifter. Det är viktigt att montörer får lära sig det 

grundläggande kunskaperna om att analysera arbetet samt att de får lära sig vikten av standardiserat 

arbetssätt. Vid förbättringsarbete kring hur ett arbetsmoment ska utföras är en erfaren montör att 

föredra jämfört med en tekniker eller tidsstudieman. Arbetsledare, tekniker och ingenjörer ska stödja 

montörerna i arbetet med standardiserat arbetssätt. Ansvaret för att fastlägga och upprätthålla 

standarden ligger hos montörerna vilket även motiverar montörerna att uppdatera standarden när 

ett bättre arbetssätt hittas.  

Det nya standardiserade arbetssättet ska vara lätt att förstå och följa. När den nya standarden är 

framtagen är det viktigt att den är synlig på avdelningen där arbetet utförs. Detta för att montörer 

lätt ska kunna läsa den om de är osäkra hur de ska utföra något moment samt att tekniker och 

arbetsledare ska lätt kunna se att montörerna arbetar efter standarden.  

Det är viktigt att det standardiserade arbetssättet följs upp, detta för att inte gå miste om arbetet 

med ständiga förbättringar samt den ständiga risken för att variationer uppstår inom arbetet. Hittas 

ett bättre arbetssätt bör det kollas upp och eventuellt implementeras om det visar sig vara ett 

arbetssätt som ökar effektiviteten i processen.  

Eftersom Kinnarps erbjuder många produktmodeller och uppdaterar deras sortiment emellanåt är 

det viktigt att direkt uppdatera och anpassa det standardiserade arbetssättet för de nya 

produktmodellerna. 

5.2 Problem: Kundorder svårläst och lika adresslappar  

När författarna observerade avdelningen enligt gemba-metodiken noterades det att den kundordern 

som montörerna utgår efter vid paketering hade områden som kunde förbättras för att minska risken 

för felpaketering. Ordningen på kundordern följer samma ordning som produkterna ska levereras till 

kund och är därför en stor anledning till felpaketering på grund av variationer i kundordern. För att 

montören ska uppmärksamma samtliga variationer i kundordern måste han/hon läsa varje artikelrad 

för att veta vilka olika produktmodeller som ska paketeras. En del produktmodeller har liknande 

artikelnummer vilket höjer risken för att montören läser fel och i sin tur paketerar fel. Figur 12 visar 

en del av en kundorder för benpaketering på avdelningen (se hela kundordern i bilaga 3). De två 

inringade artiklarna är två olika bordsbensfötter och det enda som skiljer dem åt i kundordern är 

siffrorna 500 och 650. 
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Figur 12. Kundorder för benpaketering 

 

Utformningen av adresslapparna som montörerna skannar och fäster på produkterna är väldigt lika 

oavsett produktmodell ansåg författarna vid observation. Det enda som ibland skiljer sig mellan olika 

adresslappar kan vara en bokstav, siffra eller färgbeskrivningen på produktmodellens artikelnummer. 

Detta tillför en risk att montören fäster fel adresslapp på produkten, skulle montören fästa fel 

adresslapp på produkten är det även svårt att upptäcka felet i efterhand då ingen feedback ges till 

montören att fel adresslapp sitter på produkten. Figur 13 visar ett exempel på två adresslappar 

tillhörande produkter i samma kundorder där endast färgen på produkterna skiljer dem åt. 
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Figur 13. Adresslappar för benpaketering 

 

5.2.1 Åtgärd: Visualisera och strukturera kundorder samt adresslapp 

Orsaken till att fel bordsben paketeras är att montören som ska paketera läser fel i kundordern vilket 

gör att orsaken antyder på mänskliga fel. I kapitel 2.5 Mänskliga fel, nämns det att mänskliga fel 

vanligen kan kopplas till flera orsaker, exempelvis bristande teknik. Mänskliga fel kopplas ofta till en 

enskild arbetare istället för att inse att felen kan associeras med ett flertal personalkategorier och 

inte bara till en enskild arbetare.  

För att göra det enklare för montörerna att läsa kundordrarna och adresslapparna samt se alla 

eventuella variationer bör ett förbättringsarbete utföras. Förbättringsarbetet går ut på att visuellt 

förbättra kundordrarna och adresslapparna genom att strukturera och synliggöra den information 
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som montören använder för att paketera rätt artikel. Förbättringsarbetet ska stödjas av teori från 

kapitel 2.1.3 angående visuell styrning inkluderat 5S, Design principer 2.3.1.1, kapitel 2.4 

Informationsdesign samt från liknande arbeten som nämns i delar av litteraturstudien kapitel 3.  

I artikeln Artificial Cognition in Production Systems skriver Bannat et al. (2011) att i en produktion 

med mycket variationer är det inte praktiskt med endast automatiserade processer utan människans 

kognitiva egenskaper är värdefullt då människan snabbt kan reagera på oförutsägbara händelser 

samt planera framtida handlingar. Människans kognitiva egenskaper undersöktes för att hitta det 

optimala sättet att stödja medarbetarna. Resultatet av studien var ett kognitivt hjälpmedel som 

effektiviserade och minskade monteringstiden. 

Mohlin (2018) skriver i uppsatsen Visualisering av en flödesprocess om hur färgkodning och former 

kan hjälpa användaren att förstå och tolka budskap. Med hjälp av A/B test kompletterat med 

intervjuer undersökte författaren vilka utformningar som bäst representerade det budskap som en 

illustration försökte att förmedla. I slutsatsen förklarar författaren hur färgkodning och former gör 

det enklare att avläsa information från en bild samt att förstå vilka objekt som hör samman.  

Studien Preliminary cognitive model of a semi-mechanized picking operation utförd av Caro et al. 

(2018) studerar hur plockfel påverkas av den mänskliga faktorn. Observationer, intervjuer och 

videofilmning användes för att författarna skulle bilda en uppfattning av problemet och vad som kan 

orsaka felplock. Författarna nämner faktorer som kundorderns svårighetsgrad och personalens 

erfarenhet, dessa faktorer påverkar människans risk att göra fel i plockprocessen. Felet uppstår ofta 

genom att personalen läser kundordern fel alternativt kommer ihåg fel. Resultatet av arbetet blev en 

modell där förståelsen för mänskliga fel ökar vilket leder till att plockfel beroende på mänskliga 

faktorn kan minska. 

Ishikawadiagrammet som togs fram grundades på utförda intervjuer och observationer på 

avdelningen där möjliga orsaker till problemet presenterades. Med hjälp av delar från den teoretiska 

referensramen och litteraturstudien tillsammans med Ishikawadiagrammet kunde författarna 

komma fram till att kundordern och adresslapparna behöver visualiseras och struktureras genom att 

använda delar av 5S, färgkodning, kontraster och symboler. 

5.2.2 Förslag till implementering och anskaffning 

Kundordern samt adresslapparna ska ändras genom att visualisera och strukturera, detta för att 

stödja montörernas kognitiva egenskaper. Arbetet på avdelningen kommer utföras på samma sätt, 

skillnaden är att läsningen av kundorder och adresslapp ska underlättas med hjälp av ny 

informationsdesign. 

Kundorderns sista sida ska vid eventuell implementering utformas enligt figur 14 där en summering 

av alla produktmodeller presenteras. Vid utformningen av kundordern användes verktyget 5S, 

kundordern strukturerades med hjälp av en summering. Detta gör det enklare för montörerna att 

identifiera samtliga produktmodeller och variationer i kundordern. Montören behöver inte läsa varje 

artikelrad i kundordern för att identifiera alla variationer utan kan istället se vilka variationer det 
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finns i summeringen och sedan endast hitta dessa i kundordern. Viktigt vid en eventuell 

implementering är att standardisera hur montören avläser kundordern. 

 

Figur 14. Kundorder med summering av alla produktmodeller 

 

Enligt kapitel 4.3.1 är den största reklamationstypen att fel färg paketeras och levereras till kund. En 

ny informationsdesign har därför tagits fram för adresslapparna. Nedan visar figur 15 ett exempel på 

förbättringsförslaget, den vänstra visar hur adresslappen är utformad i nuläget och den högra 

adresslappen visar förbättringsförslaget. Viktig information för montörerna på avdelningen har 

framhävts med hjälp av färgkodning, kontraster samt 5S, detta för att minska risken att montören 

fäster adresslappen på fel bordsben. Storlekskontraster har skapats enligt kapitel 2.4.2 på viktig 

artikelinformation på adresslapparna vilket medför att montörerna lättare ska se vad det är för 

modell samt vilken färg det är på bordsbenet. Adresslapparna har även strukturerats genom att 

förminska den information som montörerna sällan använder. Färgkodning av adresslapparna enligt 

kapitel 2.4.1 har gjorts genom en färgruta som ska matcha färgen på det korrekta bordsbenet. Det 

finns fyra olika färger på bordsbenen. Detta gör att montören lättare kan uppfatta ett fel då en 

adresslapp med till exempel vit färgruta har fästs på ett svart bordsben (se figur 16). Den 

uppdaterade adresslappen har egenskaper som bjuder in till rätt handling enligt designprincipen 

affordance som nämns i kapitel 2.3.1.1. När montören fäster adresslappen på bordsbenet får 

han/hon feedback genom färgkodning att rätt handling har gjorts då färgrutan på adresslappen 

stämmer överens med färgen på bordsbenet. Vid fortsatt arbete med förbättringsförslaget kan 
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symboler utformas och tryckas på adresslapparna som även kan identifiera vilken modell och längd 

bordsbenet ska vara.  

 

Figur 15.  Exempel på före- och efterbild på adresslapp 

 

Figur 16. Ett fel som visualiseras med hjälp av färgkodning 
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Förbättringsförslaget visualisera och strukturera ska vid eventuell implementering standardiseras 

enligt förbättringsförslaget standardiserat arbetssätt, kapitel 5.1. Samtliga montörer ska informeras 

om den nya utformningen av kundorder och adresslapp, det ska även vara möjligt för montören att 

ändra utformningen och arbetssättet om de hittar ett bättre sätt att utföra arbetet på. Hittar en 

montör ett bättre arbetssätt är det viktigt att det blir den nya standarden.  

På avdelningen används skrivare som endast har möjligheten att skriva ut svart färg. För att inte 

behöva anskaffa nya skrivare som har egenskapen att skriva ut i färg kan samtliga fyra färger 

visualiseras med de befintliga skrivarna, se författarnas förslag på detta i bilaga 6. För att 

kundordrarna och adresslapparna ska kunna utformas enligt författarnas förslag erfordras det att en 

programuppdatering utförs. 

Förbättringsförslaget försämrar inte belastningsergonomin för montörerna då det inte tillförs något 

nytt arbetsmoment utan förslaget är endast ett hjälpmedel som stödjer montörernas kognitiva 

ergonomi i arbetet. 

5.3 Problem: Ingen felsäkring vid paketering 

Felsäkringen på avdelningen är bristfällig. I nuläget finns det inget som hindrar eller informerar 

montören vid felpaketering, det är även svårt att uppmärksamma att fel bordsben ligger på pall 

eftersom adresslapparna är svåra att se skillnad på. Avdelningen har inte något som automatiskt 

kontrollerar att montörerna paketerar rätt, det är inget som indikerar när fel uppstår i processen. 

Montörerna måste själva ta ansvaret att kontrollera om rätt bordsben har lagts på pall. Vid 

utlastningen ska de paketerade bordsbenen kontrolleras men på grund av svåråtkomlighet utförs 

inte alltid detta moment. 

5.3.1 Åtgärd: Streckkodsläsare 

Orsaken till att problemet uppstår är på grund av att montören paketerar fel vilket tyder på att 

problemet beror på den mänskliga faktorn. För att motverka att felet uppstår kan en pokayoke 

lösning implementeras. I kapitel 2.1.4 pokayoke förklaras fördelarna och hur en pokayoke-lösning 

kan implementeras för att felsäkra en process. Att införa en pokayoke-lösning på avdelningen är 

fördelaktigt på grund av att felet som uppstår på avdelningen beror på den mänskliga faktorn. ”en 

äkta Pokayoke skulle inte förlita sig på människans minne eller handling” (Bicheno 2009, s. 136) 

Montörerna arbetar olikt varandra på avdelningen. De följer inte något standardiserat arbetssätt. 

”Metoden är särskilt viktig då fel som beror på individer och skillnader i arbetssätt ska undvikas.” 

(Sörqvist 2013, s. 198) 

I examensarbetet utfört av Ghareeb och Ghareeb (2015) kommer de fram till en pokayoke lösning i 

form av en streckkodsläsare som säkrar att rätt produkt paketeras. En streckkodsläsare ger snabb 

och effektiv feedback till montören om fel produkt skannas och montören kan snabbt åtgärda felet. 

Rotorsaksanalysen skapades utefter den data som samlades in under intervjuer och observationer. 

Utifrån rotorsaksanalysen tillsammans med delar från den teoretiska referensramen samt 
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litteraturstudien kom författarna fram till att en pokayoke-lösning i form av en streckkodsläsare som 

felsäkrar paketeringsprocessen bör implementeras på avdelningen. I nuläget används redan en 

streckkodsläsare vid paketering på avdelningen vilket förenklar en eventuell implementering av 

förbättringsförslaget.  

5.3.2 Förslag till implementering och anskaffning 

Genom att montören skannar adresslapp samt en streckkod på bordsbenet kan processen felsäkras. 

Arbetet på avdelningen ska utföras på samma sätt fast momentet att skanna bordsbenet ska 

adderas. I nuläget skannas adresslappen sedan appliceras adresslappen på bordsbenet för att sedan 

placeras på pall. Med det nya förbättringsförslaget blir arbetsföljden istället att fästa adresslappen på 

bordsbenet, skanna adresslapp, skanna streckkoden på bordsbenet som sedan placeras på pall. 

Överensstämmer bordsbenet med adresslappen får montören feedbacken att det är korrekt ben som 

paketerats (se bilaga 4). Överensstämmer inte bordsbenet med adresslappen får montören istället 

feedback om att fel bordsben har paketerats och montören kan inte fortsätta arbetet innan rätt 

handling har utförts (se bilaga 5). 

För att streckkodsläsaren ska kunna skanna bordsbenet erfordras det att bordsbensleverantören 

applicerar en streckkod för att streckkodsläsaren ska kunna identifiera bordsbenet. En 

programuppdatering behöver även genomföras för att det nya arbetssättet med felsäkring ska gå att 

implementera. Den tid som det extra arbetsmomentet kräver efter implementering av 

förbättringsförslaget är liten och kan därför försummas efter samtal med handledare på Kinnarps. 

Förbättringsförslaget streckkodsläsare ska vid eventuell implementering standardiseras enligt 

förbättringsförslaget standardiserat arbetssätt, kapitel 5.1. Samtliga montörer ska informeras om det 

nya arbetssättet och även ha möjligheten att ändra arbetssättet om de hittar ett bättre sätt att 

utföra arbetet på. Hittar en montör ett bättre arbetssätt är det viktigt att det blir den nya 

standarden.  

Belastningsergonomin försämras inte för montörerna på avdelningen vid en eventuell 

implementering av streckkodsläsare eftersom skanning är ett arbetsmoment som redan utförs under 

paketeringsprocessen och anses inte enligt författarna vara ett icke-ergonomiskt moment. 

5.4 Problem: Avsaknad av automatisering 

I nuläget består författarnas tillgivna avdelning enbart av manuella arbetsmoment (AGV-transport 

exkluderat) vilket tillför att arbetet endast förlitar sig på människans egenskaper och erfarenheter vid 

paketeringen. Eftersom det är den mänskliga faktorn som orsakar felpaketering skulle 

implementering av automatiserad process avlägsna uppkomsten av felpaketering som orsakas av 

mänskliga fel. 
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5.4.1 Åtgärd: Plockportal 

Att implementera en automatiserad process på bordsbensavdelning kan eliminera eller kraftigt 

reducera risken för felpaketering då den mänskliga faktorn inte längre skulle vara en del av 

processen. Mänskliga fel beskrivs i den teoretiska referensramen kapitel 2.5.  

I kapitel 2.1.1 beskrivs det hur onödiga arbetsmoment är ett slöseri som består av rörelser som inte 

förädlar produkten eller tjänsten, det kan till exempel vara en montör som sträcker sig efter verktyg 

eller en automatiserad process med en robot som är programmerad på ett sådant sätt att roboten 

rör sig onödigt långt för att plocka upp en produkt.  

I examensarbetet utfört av Gredelj och Sadikaj (2019) presenterar författarna att införa en 

automatiserad plockprocess för att reducera felplock. Författarna skriver att mänskliga faktorer som 

till exempel minnet och erfarenheter avlägsnas vid implementering av en automatiserad process.  

Det utförda Ishikawadiagrammet grundades på genomförda intervjuer och observationer på 

avdelningen där möjliga orsaker till problemet presenterades. Med hjälp av delar från den teoretiska 

referensramen och litteraturstudien tillsammans med Ishikawadiagrammet kunde författarna 

komma fram till ett förbättringsförslag där avdelningen skulle automatiseras.  

I nuläget finns en framplockingsportal på Kinnarps i form av en kartesisk robot som hanterar en 

annan bordsbensfamilj. Författarnas förbättringsförslag har till syfte att flytta arbetet på den 

manuella bordsbensavdelningen till framplockningsportalen, detta för att minska felplock orsakat av 

den mänskliga faktorn. 

5.4.2 Förslag till implementering och åtgärd 

Genom en framplockningsportal elimineras den mänskliga faktorn att plocka fel. Den befintliga 

portalen (se figur 17) fungerar på det sättet att en truck förser portalen med produkter genom att 

placera pall på ett ingående rullband som portalen hämtar och placerar ut på olika pallpositioner. 

Portalen läser och plockar enligt kundordern för att sedan placera produkterna på ett rullband. 

Rullbandet transporterar produkterna ut från portalen till montören. Emballage som produkterna är 

placerade i matas ut från portalen. Förbättringsförslaget syfte är att implementera den manuella 

bordsbensavdelningen i den befintliga portalen på Kinnarps.  
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Figur 17. Layout av befintlig framplockningsportal 

 

För att den manuella bordsbensavdelningen ska kunna implementeras i den automatiserade portalen 

måste en layoutförändring genomföras. Författarna har tagit fram ett förslag över hur den 

automatiserade portalen skulle kunna se ut vid eventuell implementering (se figur 18). De 

grönmarkerade områdena i figuren är områden som ska adderas i layouten och de lilamarkerade 

områdena är delar som har omplacerats. En ny monteringsstation, med där ett tredje rullband som 

roboten placerar produkter på för att förse montören, måste implementeras. Montören behöver en 

arbetsbänk vid eventuell montering av bordsbensfot. Den nya monteringsstationen behöver ett 

lyfthjälpmedel som montören kan använda vid förflyttning av produkter, detta kräver att nya stolpar 

och balkar implementeras som lyfthjälpmedlet är fäst på. Två pallområden för färdigpaketerade 

bordsben krävs även inom den nya monteringsstationen. För att den nya monteringsstationen ska 

rymmas måste vissa delar omplaceras. Utmatning för emballage, portalens elskåp samt ett 

pallområde är de delar som måste omplaceras för att författarnas layoutförslag ska kunna 

implementeras. Eventuellt måste portalen förstoras om antalet pallpositioner inte räcker till för de 

nya produkterna, detta måste kalkyleras i fortsatt arbete med implementering av 
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förbättringsförslaget. När den nya layouten är klar måste portalen programmeras om för att roboten 

ska kunna hitta och plocka på de nya positionerna i portalen. Viktigt vid omprogrammering av 

portalen är att den programmeras utan några onödiga arbetsmoment, pallpositionerna för de 

bordsben som paketeras mest frekvent bör placeras nära utgående rullband för att minska 

transportsträckan för roboten. Vid eventuell implementering ska det nya arbetet standardiseras 

enligt förbättringsförslaget standardiserat arbetssätt, kapitel 5.1. Samtliga montörer ska läras upp 

enligt det nya arbetssättet och även ha möjligheten att ändra arbetssättet om de hittar ett bättre 

sätt att utföra arbetet på. Hittar en montör ett bättre arbetssätt är det viktigt att det blir den nya 

standarden.  

 

Figur 18. Författarnas layoutförslag 

 

Vid implementering av förbättringsförslaget reduceras avdelningens behov av montörer. Överblivna 

montörer ska kan tillges nya arbetsuppgifter alternativt erbjudas utbildning. Utbildningen kan 

exempelvis vara inom lean. 

Vid en eventuell implementering av förbättringsförslaget skulle belastningsergonomin inte försämras 

då inga nya arbetsmoment för montören adderas utan vissa arbetsmoment utförs istället av 

plockportalens robot. 
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5.5 Verkningsgrad av förbättringsförslag 

I det här kapitlet redovisas verkningsgraden för förbättringsförslagen med hjälp av en semi-

strukturerad intervju av produktionstekniker och arbetsledare på bordsbensavdelningen där de har 

blivit ombedda att ge en uppskattning på hur mycket de olika förbättringsförslagen kan reducera 

reklamationskostnaderna. Den uppskattade verkningsgraden har angivits i en procentsats. 

Förbättringsförslaget Standardiserat arbetssätt har inte tagits med i intervjun då det inte är ett 

fristående förslag utan att det ska tillämpas i samtliga förbättringsförslag. Nedan har en 

sammanställning gjorts utifrån tre intervjuer (se bilaga 7) där en genomsnittlig verkningsgrad 

presenteras för varje förbättringsförslag.  

5.5.1 Verkningsgrad: Visualisera och strukturera kundorder samt adresslapp 

Förbättringsförslaget är en passiv visuell kontroll och har till syfte att stödja montörens kognitiva 

egenskaper. Detta gör det svårt att designera förbättringsförslagets verkningsgrad men teknikerna 

och arbetsledare har bidragit med en uppskattning i intervjublanketten. Se svaren i tabell 2. 

 

Tabell 2. Arbetsledare och teknikers svar angående verkningsgrad för Visualisera och strukturera 

Intervju 1 65% 

Intervju 2 80% 

Intervju 3 30% 

 

Förbättringsförslagets genomsnittliga verkningsgrad beräknas enligt följande: 

 

Ekvation 1. Genomsnittlig verkningsgrad för Visualisera och strukturera 
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5.5.2 Verkningsgrad: Streckkodsläsare  

Förbättringsförslaget är en pokayoke-lösning som har till syfte att felsäkra 

bordsbenspaketeringsprocessen. Förbättringsförslagets verkningsgrad har uppskattats av 

arbetsledare och tekniker på avdelningen. Se svaren i tabell 3. 

 

Tabell 3. Arbetsledare och teknikers svar angående verkningsgrad för Streckkodsläsare 

Intervju 1 95% 

Intervju 2 90% 

Intervju 3 90% 

 

Förbättringsförslagets genomsnittliga verkningsgrad beräknas enligt följande: 

 

 

Ekvation 2. Genomsnittlig verkningsgrad för Streckkodsläsare 
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5.5.3 Verkningsgrad: Plockportal 

Förbättringsförslaget att automatisera plockningsprocessen har till syfte att eliminera reklamationer 

av felpaketering som orsakas av mänskliga fel. Arbetsledare och tekniker har uppskattat 

förbättringsförslagets verkningsgrad i en intervju. Se svaren i tabell 4. 

 

Tabell 4. Arbetsledare och teknikers svar angående verkningsgrad för Plockportal 

Intervju 1 99% 

Intervju 2 99% 

Intervju 3 95% 

 

Förbättringsförslagets genomsnittliga verkningsgrad beräknas enligt följande: 

 

 

Ekvation 3. Genomsnittlig verkningsgrad för Plockportal 
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5.6 Kostnad för eventuell implementering 

I detta kapitel beräknas kostnaden för förbättringsförslagen med hjälp av ekonomiska beräkningar 

som redovisar investeringarnas nettonuvärde och återbetalningstiden. Beräkningarna grundar sig i 

uppskattade siffror gällande personalkostnader, tidsåtgång för att implementera, anskaffning av ny 

utrustning samt restvärde. Räkenskapsåret 2019 erhöll reklamationskostnader på cirka 723 000 SEK 

vilket uppskattas vara relativt konsekvent kommande år. Denna siffra blir vid beräkning av 

återbetalningstid en av förbättringsförslagets inbetalningar. 

Payback-metoden är ett enkelt sätt att räkna ut hur lång tid det tar för en investering att betala 

tillbaka sig. En kortare återbetalningstid är mer fördelaktig. (Almqvist et al 2018) 

Nettoinbetalningarna uppskattas vara lika stora varje år och därför kan återbetalningskalkylen 

beräknas genom följande: 

 

Formel 1. Återbetalningstid från Almqvist et al. (2018) 

Nuvärdeskalkylering har till syfte att kalkylera med samtliga uppskattade framtida inbetalningar och 

utbetalningar till samma tidpunkt med hjälp av kalkylränta vilket gör det möjligt att jämföra olika 

investeringar. Är nettonuvärdet större än noll kan investeringen anses vara lönsam. Den 

investeringen med högst nuvärde ska väljas om det finns flera alternativ. (Almqvist et al 2018) 

Formeln som kommer användas i detta kapitel för att kalkylera nettonuvärdet är enligt Formel 2 med 

ingångsvärden från tabell 5.  

Tabell 5. Beteckningar för ingångsvärden 

G   Grundinvestering 

I  Inbetalningar 

U  Utbetalningar 

R  Restvärde 

nsf  Nusummefaktor 

nvf  Nuvärdesfaktor 

r  Kalkylränta 

n  Ekonomisklivslängd 
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Formel 2. Nettonuvärdes kalkylering från Almqvist et al. (2018) 

 

Nusummefaktorn och nuvärdesfaktorn beror på vad det är för kalkylränta samt vad det är för 

ekonomisk livslängd. Kalkylräntan sattes till 10 % och den ekonomiska livslängden till 10 år efter 

samtal med produktionstekniker som arbetar med ekonomi på Kinnarps. Nusummefaktorn och 

nuvärdesfaktorn är hämtat ur tabeller från Almqvist et al. (2018), värdena visas i tabell 6. 

Tabell 6. Nusummefaktor och nuvärdesfaktor för 10 års livslängd med 10 % kalkylränta 

nsf   6,1446 

nvf  0,3855 

5.6.1 Kostnad: Visualisera och strukturera kundorder samt adresslapp 

Detta kapitel redovisar kostnaden vid eventuell implementering för förbättringsförslaget Visualisera 

och strukturera kundorder samt adresslapp. 

5.6.1.1 Payback-metoden  

Kostnaderna för att implementera förbättringsförslaget är de timmar som krävs för att programmera 

utskriften av de nya adresslapparna. (se tabell 7) Efter samtal med en av programmerarna på 

Kinnarps fick författarna reda på att programmeringstiden för att addera en summering i slutet av 

kundordern är försumbar. Den uppskattade programmeringstiden för att införa de förbättringar som 

författarna har tagit fram på adresslapparna är en dag. Förbättringsförslagets verkningsgrad är 58% 

vilket används för att beräkna inbetalningen i form av en minskad reklamationskostnad. 

Tabell 7. Kostnader för förbättringsförslag Visualisera och strukturera 

Personalkostnad för programmerare på Kinnarps:  600 SEK / timme 

Antal personaltimmar:  8 timmar 

Verkningsgrad:  58% 

Årlig reklamationskostnad:  723 000 SEK 

 

 

Ekvation 4. Grundinvestering för Visualisera och strukturera 
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Ekvation 5. Årliga nettoinbetalningar för Visualisera och strukturera 

 

 

Ekvation 6. Återbetalningstiden för Visualisera och strukturera 

 

Förbättringsförslagets återbetalningstid förväntas vara fyra dagar med den uppskattade 

verkningsgraden. 

5.6.1.2 Nuvärdeskalkylering 

Grundinvesteringen, inbetalningar och utbetalningar kommer från föregående kapitel 5.6.1.1. 

Investeringen bedöms inte erhålla något restvärde då förbättringsförslagets investering endast 

består av programmering. (se tabell 8) 

Tabell 8. Nettonuvärdets ingångsparametrar för Visualisera strukturera 

G 4 800 SEK 

I 419 340 SEK 

U - 

R - 

nsf 6,1446 

nvf 0,3855 

 

Förbättringsförslagets nettonuvärde kalkyleras enligt: 

 

Ekvation 7. Nettonuvärde för Visualisera och strukturera 

 

Förbättringsförslagets nettonuvärde förväntas vara 2 571 876 SEK med de uppskattade 

ingångsparametrarna. 



 
Högskolan i Skövde  Anton Adolfsson 
 

 
Institutionen för ingenjörsvetenskap  Mattias Norelius 
 
 
 

 
 

51 

5.6.2 Kostnad: Streckkodsläsare 

Detta kapitel redovisar kostnaden vid eventuell implementering för förbättringsförslaget 

Streckkodsläsare.  

5.6.2.1 Payback-metoden  

Kostnaderna för att implementera förbättringsförslaget streckkodsläsare är de timmar som krävs för 

omprogrammering av skannern samt projektering av att implementera en streckkod på bordsbenet 

hos leverantören. (se tabell 9) Efter samtal med en av programmerarna på Kinnarps fick författarna 

reda på att programmeringstiden för att implementera förbättringsförslaget skulle ta ca 24 timmar 

att programmera. Uppskattad kostnad av tekniker på avdelningen för att implementera streckkoden 

på bordsbenet är 35 000 SEK.  Förbättringsförslagets verkningsgrad är 92% vilket används för att 

beräkna inbetalningen i form av en minskad reklamationskostnad. 

Tabell 9. Kostnader för förbättringsförslag Streckkodsläsare 

Personalkostnad för programmerare på Kinnarps 600 SEK / timme 

Antal personaltimmar   24 timmar 

Uppskattad projekteringskostnad av streckkod  35 000 SEK 

Verkningsgrad 92% 

Årlig reklamationskostnad 723 000 SEK 

 

 

Ekvation 8. Grundinvestering för streckkodsläsare 

 

 

Ekvation 9. Årliga nettoinbetalningar för streckkodsläsare 

 

 

Ekvation 10. Återbetalningstiden för streckkodsläsare 

Förbättringsförslagets återbetalningstid förväntas vara 27 dagar med den uppskattade 

verkningsgraden. 
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5.6.2.2 Nuvärdeskalkylering  

Grundinvesteringen, inbetalningar och utbetalningar kommer från föregående kapitel 5.6.2.1. 

Investeringen bedöms inte erhålla något restvärde då förbättringsförslagets investering endast 

består av programmering och projekteringskostnad. (se tabell 10)   

Förbättringsförslagets nettonuvärde kalkyleras enligt: 

Tabell 10. Nettonuvärdets ingångsparametrar för Streckkodsläsare 

G 49 400 SEK 

I 665 160 SEK 

U - 

R - 

nsf 6,1446 

nvf 0,3855 

 

 

Ekvation 11. Nettonuvärde för Streckkodsläsare 

 

Förbättringsförslagets nettonuvärde förväntas vara 4 037 742 SEK med de uppskattade 

ingångsparametrarna.   

5.6.3 Kostnad: Plockportal 

Detta kapitel redovisar kostnaden vid eventuell implementering för förbättringsförslaget Plockportal. 

5.6.3.1 Payback-metoden  

Kostnaden för förbättringsförslaget inklusive den nya monteringsstationen med rullband och 

lyfthjälpmedel, omplaceringar, omprogrammering samt en eventuell förstorning av portalen 

uppskattas av tekniker på avdelningen att vara ca 4 000 000 kr. Vid implementering av 

förbättringsförslaget kan antalet montörer minskas. Efter samtal med tekniker kräver plockportalen 

endast en montör per skift till skillnad från nuläget där det krävs två. Därför kan två montörer 

omplaceras. Kostnaden för en montör på Kinnarps är 600 000 kr om året vilket blir en av 

förbättringsförslagets besparing. Förbättringsförslagets verkningsgrad är 98% vilket används för att 

beräkna inbetalningen i form av en minskad reklamationskostnad. (se tabell 11) 
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Tabell 11. Kostnader för förbättringsförslag Plockportal 

Montörskostnad 600 000 SEK / år 

Uppskattad projekteringskostnad 4 000 000 SEK 

Underhållskostnader 10 000 SEK / år 

Verkningsgrad 98% 

Årlig reklamationskostnad 723 000 SEK 

 

 

Ekvation 12. Grundinvestering för plockportal 

 

 

Ekvation 13. Årliga nettoinbetalningar för plockportal 

 

 

Ekvation 14. Återbetalningstiden för plockportal 

Förbättringsförslagets återbetalningstid förväntas vara 2 år med den uppskattade verkningsgraden. 

5.6.3.2 Nuvärdeskalkylering 

Grundinvesteringen, inbetalningar och utbetalningar kommer från föregående kapitel 5.6.3.1. 

Investeringens restvärde uppskattas av tekniker på Kinnarps att vara 500 000 SEK efter tio år samt en 

underhållskostnad på 10 000 SEK om året. (se tabell 12) 

Förbättringsförslagets nettonuvärde kalkyleras enligt: 

Tabell 12. Nettonuvärdets ingångsparametrar för Plockportal 

G 4 000 000 SEK 

I 1 908 540 SEK 

U 10 000 SEK 

R 500 000 SEK 

nsf 6,1446 

nvf 0,3855 
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Ekvation 15. Nettonuvärde för Plockportal 

 

Förbättringsförslagets nettonuvärde förväntas vara 7 858 519 SEK med de uppskattade 

ingångsparametrarna. 

5.7 Validering av förbättringsförslag 

I detta kapitel utförs en analys av förbättringsförslagen där det mest lämpliga förslaget för Kinnarps 

redovisas och motiveras. Motiveringen kommer att grundas i förbättringsförslagens lönsamhet 

baserat på återbetalningstid, nettonuvärde samt svårighetsgraden av en eventuell implementering. 

För att visualisera valideringen samt motiveringen har en Pick-chart skapats. I tabell 13 visas en 

sammanställning av beräkningarna utförda i kapitel 5.5 samt 5.6. 

Tabell 13. Sammanställning av beräkningar på förbättringsförslag 

 

 

En Pick-chart används för att prioritera de olika förbättringsförslagen utefter uppskattad lönsamhet 

samt hur stor insats som skulle krävas vid en eventuell implementering. I figur 19 visar författarnas 

tolkning av en Pick-chart. Det gröna området kräver en liten insats för att implementera samt har hög 

lönsamhet, förbättringar som ligger i området bör därför prioriteras. Det gula området kräver en liten 

insats för att implementera men har däremot en låg lönsamhet, förbättringsförslag som befinner sig i 

området bör övervägas men inte prioriteras eftersom en implementering skulle erhålla en låg 

lönsamhet. Det blå området har hög lönsamhet men kräver dock en stor insats, förbättringsförslag 

inom området kan vara gynnsamma om ett väl genomtänkt införande utförs. Det röda området 

innehar både låg lönsamhet och kräver en stor insats vilket betyder att förbättringsförslag som 

befinner sig i området bör ej implementeras.  



 
Högskolan i Skövde  Anton Adolfsson 
 

 
Institutionen för ingenjörsvetenskap  Mattias Norelius 
 
 
 

 
 

55 

 

Figur 19. Författarnas fritt tolkade Pick-chart 

 

Prioriteringen av samtliga förbättringsförslag redovisas i Pick-charten nedan (figur 20) förutom 

förbättringsförslaget Standardiserat arbetssätt då förslaget har till syfte att kombineras med de 

samtliga förbättringsförslag. Författarna har placerat ut de olika förbättringsförslagen med hänsyn till 

de olika ingångsparametrarna. 

Förbättringsförslag 1, Visualisera och strukturera kräver en liten insats i form av endast 

programmering samt att förslaget inte förändrar något av de arbetsmoment som montörerna utför i 

nuläget vilket betyder att ingen upplärning med montörerna behöver utföras. Förbättringsförslag 1 

erhåller den lägsta återbetalningstid men har även det lägsta nettonuvärdet jämfört med de andra 

förbättringsförslagen. 

Förbättringsförslag 2, Streckkodsläsare kräver en relativt liten insats i form av programmering samt 

projektering för att implementera en streckkod på bordsbenet. Förbättringsförslaget adderar ett 

moment där montörerna skannar den tillagda streckkoden på bordsbenet vilket blir det enda nya 

arbetsmomentet. Arbetsmoment är tidsmässigt försumbart och eftersom montörerna redan skannar 
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adresslappar är det nya arbetsmomentet lätt att införa i det befintliga arbetet. Återbetalningstiden 

för förbättringsförslaget är näst lägst och nettonuvärdet är näst högst av de tre förbättringsförslagen. 

Förbättringsförslag 3, Plockportal är det förbättringsförslag som kräver störst insats för att 

implementera. Omplacering av utrustning och anskaffning av ny utrustning samt en eventuell 

förstoring av den befintliga portalen är faktorer som bidrar till en omfattande insats. Ett nytt 

arbetssätt måste även införas på den nya arbetsstationen vilket är ytterligare en faktor som bidrar till 

att en stor insats krävs för att implementera. 

 

Figur 20. Resultat av Pick-chart  

 

Enligt den Pick-chart som skapats (se figur 20) är förbättringsförslag 2, Streckkodsläsare det mest 

lämpliga förslaget för Kinnarps att eventuellt implementera. Förslaget erfordrar en låg insats och 

skulle bidra till en hög lönsamhet i form av reducerade reklamationskostnader.  
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6 Diskussion  

I det här kapitlet diskuteras eventuella svårigheter med de valda metoderna samt hur vissa delar 

hade kunnat utföras annorlunda. Projektets mål och syfte återkopplas även. 

6.1 Syfte och mål 

Projektets syfte och mål har enligt författarna uppnåtts. Syftet med projektet var att ta fram förslag 

som reducerar risken för felpaketering. Hur mycket respektive förslag reducerar risken är baserat på 

uppskattade siffror vilket betyder att reduktionen som redovisas för förslagen inte kan ses som 

exakta värden. Samtliga av alla förbättringsförslags verkningsgrad är baserade på uppskattade siffror 

i form av intervjuer med personal på Kinnarps och därför anser författarna att det är möjligt att 

validera förslagen mot varandra för att ta fram det mest lämpliga förslaget. 

Målet med projektet var att ta fram tre konkreta förbättringsförslag med hjälp av 

produktionstekniska verktyg och metoder. Projektet presenterar fyra förbättringsförslag där ett av 

förslagen presenteras som ett övergripande förslag som bör kombineras med det mest lämpliga 

förslaget. Det övergripande förslaget är att införa ett standardiserat arbetssätt på avdelningen. 

Anledningen till att standardiserat arbetssätt presenteras som ett övergripande förslag är på grund 

av att det inte är ett konkret förslag utan bör implementeras oavsett vilket konkret förslag som anses 

lämpligast.  

6.2 Lean 

Under projektets gång har olika lean-verktyg använts för att samla in data men även för att motivera 

och ta fram förbättringsförslag. Lean är ett helhetskoncept med en filosofi som måste genomsyra 

hela organisationen och det kan därför vara svårt att arbeta enligt lean om enbart vissa delar av lean 

appliceras, risken finns då att lean-arbetet inte uppnår den effekt som önskas. Projektets 

förbättringsarbete hade däremot inte till syfte att implementera lean-konceptet och filosofin i 

Kinnarps organisation utan att istället utföra förbättringsarbete med hjälp av olika lean-verktyg. För 

att nyttja den fulla effekten av lean skulle arbetet kunnat fokuserat mer på att införa hela lean-

filosofin men på grund av tidsbrist var detta inte fördelaktigt då författarna tror att 

förbättringsarbetet hade frångått målet med att minska reklamationskostnader och att mindre 

konkreta förslag hade tagits fram. 

6.3 Datainsamling 

För att samla data och skapa en större förståelse över situationen utfördes intervjuer och samtal 

samt observationer på avdelningen även historiska data över reklamationer analyserades. För att 

erhålla en större spridning på de svar som gavs från intervjuerna valdes montörer med olika mängd 

erfarenhet. För att få en bredare information om situationen på avdelningen kunde en mer 

omfattande intervju ha utförts med fler montörer samt mer specifika frågor där utöver montörer 

även produktionstekniker och arbetsledare hade intervjuats. Eftersom intervjun utfördes i början av 
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projektet hade författarna inte en tillräcklig förståelse för situationen och en mer omfattande 

intervju var därför svår att utföra. 

Observationer utfördes på avdelningen enligt gemba-metodiken där även författarna fick möjlighet 

att själva prova på att arbeta. Att författarna provade på arbetet gav en större förståelse över 

problemet och varför det inträffar. Det som skulle kunna göras annorlunda är att fler observationer 

när montörerna arbetar skulle utföras för att få en djupare förståelse då det finns en risk att viktiga 

arbetsmoment som kan tänkas orsaka felpaketering inte uppfattades vid författarnas observationer. 

Den historiska data som analyserades gjorde det möjligt att få en mer specifik förståelse av vad för 

fel som har uppstått. Den tillgivna data var endast för räkenskapsår 2019 vilket gör att författarnas 

analys av data endast baseras på ett räkenskapsår. Hade data från fler räkenskapsår funnits 

tillgängligt hade en bredare kunskap av reklamationerna kunnat erhållits. Den tillgivna historiska data 

var ostrukturerad och därför krävdes det tid att strukturera och sortera för att författarna skulle 

kunna genomföra en givande analys. 

6.4 Implementering & ekonomi  

Projektet hade inte till syfte att implementera något av förbättringsförslagen men författarna valde 

ändå att utföra ekonomiska beräkningar på de investeringar som skulle krävas för en eventuell 

implementering. Detta för att styrka förbättringsförslagen samt att vägleda Kinnarps vid en 

implementering. En stor del av värdena i de ekonomiska kalkylerna är uppskattade av författarna och 

personal på Kinnarps. Det som kunde gjorts annorlunda är att mer exakta kalkyler skulle kunna 

genomföras men valdes att avfärdas på grund av tidsbrist.  

Valideringen av förbättringsförslagen resulterade i att streckkodsläsare var det mest lämpliga 

förslaget baserat utifrån de uppskattade värdena. Hade mer exakta kalkyleringar utförts med mer 

precisa värden kunde valideringens resultat varit annorlunda. Resultatet från uppskattningarna hade 

även kunnat bli annorlunda om fler eller andra personer hade intervjuats. Men författarna anser att 

resultatet av valideringen har en stark grund och att det förslag som presenteras är det mest 

lämpliga för Kinnarps. 

6.5 Hållbar utveckling 

Kinnarps har ett stort fokus gällande hållbar utveckling, samtliga förbättringsförslag stödjer en 

hållbar utveckling genom att minska reklamationer. 

Ekologisk hållbarhet – Kinnarps miljöbelastning gynnas av samtliga förbättringsförslag. Genom att 

reducera bordsbensreklamationer minskas transporter och materialanvändning. Kinnarps levererar 

sina produkter med lastbil och har fel produkt paketerats uppmärksammas det oftast först hos 

kunden. Detta erfordrar att en ny leverans behöver genomföras till kunden vid reklamationer. När 

bordsbensreklamationer uppstår krävs det att de korrekta bordsbenen även produceras vilket 

genererar en större materialåtgång vilket påverkar den ekologiska aspekten negativt.  
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Ekonomisk hållbarhet – Den ekonomiska aspekten gynnas av samtliga förbättringsförslag. 

Reducering av reklamationer bidrar till en minskning av kostsamma lastbilstransporter samt 

minskning av materialåtgång för att producera de korrekta produkterna. Det bidrar även till en 

reducering av administrationskostnader för reklamationerna. Kinnarps företagsnamn påverkas även 

negativt av reklamationer vilket kan innebära en potentiell förlust av befintliga kunder samt 

uteblivna nya kunder.   

Social hållbarhet - Förbättringsförslagen bidrar även positivt till den sociala hållbarheten. Eftersom 

reklamationerna till stor del orsakas av att montörerna paketerar fel innebär en minskning av 

reklamationerna att montörerna inte behöver känna sig skyldiga till kostsamma reklamationer. 

Minskade reklamationer stärker Kinnarps företagsnamn vilket behåller kunder men kan även 

generera nya kunder. Detta gör det möjligt för Kinnarps att växa som företag och utöka deras 

anställningsmöjligheter för samhället. 

Förbättringsförslag 1 visualisera och strukturera kundorder samt adresslapp och förbättringsförslag 2 

streckkodsläsare är förslag som inte erfordrar anskaffning av ny utrustning samt ingen kassering av 

befintlig utrustning utan endast projektering och omprogrammering av befintlig mjukvara. Detta 

gynnar Kinnarps ekonomiska och ekologiska hållbarhet.  
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7 Slutsats 

Syftet med arbetet var att ta fram förbättringsförslag som reducerar risken för att 

bordsbensreklamationer uppstår, detta med hjälp av produktionstekniska verktyg och metoder.  

Målet var att ta fram tre konkreta förslag till problemet som stärks av litteratur och framtagna data. 

Förbättringsförslagen har validerats angående verkningsgrad och kostnad för eventuell 

implementering, detta för att motivera det mest lämpliga förbättringsförslaget. Informationen i 

valideringen har tagits fram i samarbete med lämplig personal på Kinnarps i form av intervjuer och 

samtal. 

För att samla informationen om arbetet analyserades historiska data samt att observationer och 

intervjuer genomfördes. Från den historiska data kunde föregående räkenskapsårs 

reklamationskostnader fastställas till ca 723 000 SEK samt vad det är för typ av fel som inträffar. Fel 

färg var den största feltypen. Med den information och data som samlades in gjordes en 

rotorsakanalys för att identifiera vad som kan tänkas orsaka felpaketering på avdelningen.  

Genom rotorsaksanalysen konstaterades det att montörerna inte arbetade standardiserat samt att 

kundordrarna och adresslapparna som montörerna paketerar utefter hade bristfällig 

informationsdesign. Det konstaterades även att paketeringsprocessen förlitar sig på den mänskliga 

faktorn på grund av en avsaknad av automation och felsäkring som förhindrar att fel bordsben 

paketeras. Genom den teoretiska referensramen, litteraturstudien och utförda produktionstekniska 

metoder kom författarna fram till tre konkreta förbättringsförslag vilket möter projektets syfte och 

mål. 

Att visualisera och strukturera kundorder och adresslapp stödjer montörerna i arbetet då det blir 

enklare att avläsa viktig information för att kunna paketera korrekt. Förbättringsförslagets 

verkningsgrad uppskattas vara 58% och ger vid en implementering av förslaget en återbetalningstid 

på fyra dagar samt ett nettonuvärde på över 2 500 000 SEK efter tio år. Förbättringsförslaget, 

Streckkodsläsare syftar till att felsäkra paketeringsprocessen genom att montören informeras om fel 

bordsben har paketerats. Streckkodsläsaren har en uppskattad verkningsgrad på 92% där 

återbetalningstiden är 27 dagar och ett nettonuvärde på över 4 000 000 SEK efter tio år. 

Förbättringsförslaget, Plockportal skulle eliminera den mänskliga faktorn vid framplock av bordsben, 

plockportalen har en uppskattad verkningsgrad på 98% där återbetalningstiden är cirka två år med 

ett nettonuvärde på över 7 800 000 SEK efter tio år. 

Standardiserat arbetssätt är ett förbättringsförslag som har till syfte att kombineras med övriga 

förslag. Oavsett vilket förslag som bedöms vara lämpligast ska ett standardiserat arbetssätt införas 

för att säkerhetsställa att ständiga förbättringar upprätthålls.  

Förbättringsförslagen har genomgått en validering där verkningsgraden och den ekonomiska 

lönsamheten uppskattas samt hur stor insats som krävs för att eventuellt implementera förslagen. En 

Pick-chart skapades för att prioritera förslagen samt visualisera valideringen. Det förslag som ansågs 
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lämpligast för Kinnarps enligt författarna var streckkodsläsaren tillsammans med ett standardiserat 

arbetssätt. 
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8 Framtida arbeten 

Vid fortsatt arbete med förbättringsförslaget Visualisera och strukturera kundorder och adresslappar 

kan symboler utformas och tryckas på adresslapparna som även kan identifiera vilken modell och 

längd bordsbenet ska vara.  För att skapa symboler som representerar en bordsbensmodell bör 

vidare undersökningar göras för att symbolen ska informera montören på ett optimalt sätt. 

Fortsatt arbete med förbättringsförslaget Plockportal kräver mer omfattande beräkningar och 

kalkyleringar vid en eventuell implementering. Exempelvis måste det utföras kalkyleringar angående 

portalens storlek och pallpositioner. Antalet pallpositioner räcker eventuellt inte till för de bordsben 

som i nuläget paketeras manuellt vilket medför att portalen kan behöva byggas ut.  
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Bilaga 1 – Deduktiv intervju av montörer 

Intervjufrågor samt svar från montörer 

1. Varför tror du att felet uppstår? 
 
Montör A: ”Mänskliga faktorn” 
 
Montör B: ”Läser fel på kundordern” 
 
Montör C: ”Stor kundorder med plötslig förändring” 
 
Montör D: ”Ofokuserad eller distraherad” 
 

2. Tror du risken för att felet uppstår är större eller mindre beroende på 
vilket skift? 
 
Montör A: ”Ja, större risk på kvällspass” 
 
Montör B: ”Nej” 
 
Montör C: ”Eventuellt är risken större på kvällspass” 
 
Montör D: ”Nej” 
 

3. Tror du risken för att felet uppstår är större eller mindre beroende i 
början/slutet på skiftet? 
 
Montör A: ”Ja, på kvällspass” 
 
Montör B: ”Nej” 
 
Montör C: ”Första två timmarna på första skiftet på grund av högljudd 
arbetsmiljö på morgonen” 
 
Montör D: ”Första timmarna på dagskiftet på grund av högljudd 
arbetsmiljö” 
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4. Arbetar du på samma sätt hela tiden? 
 
Montör A: ”Ja” 
 
Montör B: ”Ja” 
 
Montör C: ”Ja” 
 
Montör D: ”Ja” 
 

5. Skiljer sig ditt arbetssätt från dina kollegors? 
 
Montör A: ”Lite” 
 
Montör B: ”Ja” 
 
Montör C: ”Ja” 
 
Montör D: ”Ja” 
 

6. Arbetar du efter arbetsbeskrivningen eller har du kommit på bättre sätt 
att arbeta? 
 
Montör A: ”Delvis” 
 
Montör B: ”Använder inte lyftutrustning” 
 
Montör C: ”Arbetade enligt arbetsbeskrivningen till en början men efter 
ett tag på eget sätt” 
 

7. Om du hittar ett bättre sätt att arbeta, har du möjlighet att föra det 
vidare så att resterande arbetar likadant? 
 
Montör A: ”Ja men det nya sättet blir inte standardiserat” 
 
Montör B: ”Ja, möjligheten finns” 
 



 
Högskolan i Skövde  Anton Adolfsson 
 

 
Institutionen för ingenjörsvetenskap  Mattias Norelius 
 
 
 

 
 

Montör C: ”Ja, inom gruppen endast” 
 

8. När kollar du det olika produktvarianterna i ordersedeln? 
 
Montör A: ”Vid hämtning av kundorder samt dubbelkollar ibland under 
paktetering” 
 
Montör B: ”Först kollar kundordern och sedan adresslapparna” 
 
Montör C: ”Direkt vid hämtning av kundorder och sedan kontinuerligt 
under paktetering” 
 

9. Hur gör du för att komma ihåg variationen? 
 
Montör A: ”Vänder på adresslapparna samt markerar i kundordern” 
 
Montör B: ”Vänder på adresslapparna” 
 
Montör C: ”Vänder på adresslappar” 
 

10. Har du några egna förslag på att förbättra paketering processen? 
 
Montör B: ”Ändra namn/modellbeskrivning på kundordern” 
 
Montör C: ”Streckkodsläsare” 
 
Montör D: ”Fokusera mer på arbetet” 
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Bilaga 2 - Brainstorming 
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Bilaga 3 - Exempel på kundorder  
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Bilaga 4 – Streckkodsläsare visar att rätt handling har utförts 
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Bilaga 5 – Streckkodsläsare visar att fel handling har utförts 
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Bilaga 6 – Förslag på visualisering 
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Bilaga 7 - Intervjuer verkningsgrad  

Intervju: 1  

Förbättringsförslag: Visualisera och strukturera 

  

Uppskattad verkningsgrad: 65%  

  

Motivering/kommentar: Svårt att uppskatta verkningsgrad, det är ingen direkt felsäkring. Däremot 

ett bra visuellt/kognitivt hjälpmedel.  

  

Förbättringsförslag: Streckkodsläsare 

  

Uppskattad verkningsgrad: 95%  

  

Motivering/kommentar: Montören kan fortfarande skanna fel adresslapp men skannas det fel kan 

inte montören gå vidare tills rätt handling har utförts.  

  

Förbättringsförslag: Plockportal 

  

Uppskattad verkningsgrad: 99% 

  

Motivering/kommentar: Portalen gör aldrig fel, uppstår fel är det på grund av att fel pall med artiklar 

har ställts in.  
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Intervju: 2  

Förbättringsförslag: Visualisera och strukturera 

  

Uppskattad verkningsgrad: 80% 

  

Motivering/kommentar: Fel kan fortfarande uppstå om montören är ofokuserad. Färgkodningen och 

användningen av stor text är bra. 

  

Förbättringsförslag: Streckkodsläsare 

  

Uppskattad verkningsgrad: 90% 

 

  

Motivering/kommentar: Kommer aldrig ifrån den mänskliga faktorn.  

 

Förbättringsförslag: Plockportal 

  

Uppskattad verkningsgrad: 99% 

  

Motivering/kommentar: Uppstår fel är det på grund av systemfel. Fel pall kan köras in i portalen.  
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Intervju: 3 

Förbättringsförslag: Visualisera och strukturera 

  

Uppskattad verkningsgrad: 30%  

  

Motivering/kommentar: Ingen felsäkring. Risk att när det blivit en vana så läser inte montörerna 

adresslappen ändå. Om det inte standardiseras kan effekten av förbättringsförslaget variera mellan 

olika montörer. 

  

Förbättringsförslag: Streckkodsläsare 

  

Uppskattad verkningsgrad: 90%  

  

Motivering/kommentar: Montören kan missa att skanna adresslapp och streckkod på bordsbenet. 

Streckkodsläsaren felsäkrar processen genom att tvinga montören till rätt handling. 

  

Förbättringsförslag: Plockportal 

  

Uppskattad verkningsgrad: 95% 

  

Motivering/kommentar: Risk finns för att fel artikelnummer läggs in i portalen eller att leverantören 

har skickat fel produktmodell. 

 


