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Forord
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studien. Vidare har Hakan Hagwall, VD pa Sollebrunns Betongelement AB, valkomnat oss till
Sollebrunns Betongelement AB och forsett oss med all information som behovts samt gjort var
datainsamling maijlig genom att Iata oss observera produktionen. Pa Sollebrunns Betongelement AB
har de anstéllda varit mycket tillmotesgaende och forenklat var studie genom att visa en stor vilja att
hjalpa oss i arbetet. Slutligen ar vi tacksamma for den hjalp vi fatt av Nina Edh pa Operations
Management som forsett oss med litteratur som varit relevant for studien.

Adam Torkelsson, Oscar Rydén, Filip Rawecki, Simon Johansson, Erik Gidlund, Par Linder.

Chalmers Tekniska Hogskola
Goteborg, Sverige
2013-05-07



Abstract

Sollebrunns Betongelement AB, furthered referred to as SBE, is a precast concrete producing
company in the SME-segment with 65 employees. The firm has just gotten a new CEO that has made
some changes in the company, which has resulted in positive effects. The focus of the management
is now to implement Lean in a higher degree in the production. The CEO thinks that Lean Production
is a good way to go and wants to decrease the total costs and hopefully increase the output.

The purpose of this study is to, on behalf of SBE, create a good basis for visualization of the situation
at the company and visualize the possibilities of implementing Lean and its effects. The process to
create a basis is started by studying the value stream of the so called sandwichelements. The study of
the value stream is supplemented by an analysis of the work environment in the production.

A number of visits have taken place during the spring of 2013 to get a good insight of how the
company works. The data has been collected both by quantitative as well as qualitative measures.
The quantitative data has mainly been collected by taking the time of the processes with a stop
watch and by frequency analysis. The qualitative data has been gathered both by observing the
production processes as well as by semi-structured interviews with chosen employees, lastly non-
structured interviews have been performed with employees whilst observing the processes.

Simultaneously with the visits and interviews relevant literature, mostly supplied by counselor Jan
Lindér, has been studied. A theoretical framework has been compiled from the most relevant and
matching content that could be applied to the project at SBE. The framework is the basis for the
analysis that has been made.

The main conclusions of the analysis of the company’s situation is threefold: Problems with
communication, leadership and lack of incitement to work effectively. An outcome of the
communication problem is that a lot of time is wasted on fixing errors in the plan drawings. The
leadership problems lead to, together with many other factors such as a non-existing wage stair, a
suboptimal productivity.

The recommendations of the study are tools to improve the inner motivation of the employees in the
production entity by increasing their responsibilities to make them understand the importance of
their work. Frameworks to enable communication throughout the company have been suggested.
These solutions hope to solve the biggest problems the company has and thereby lower the total
costs. The wish for additional output cannot be met due to the restricted amount of operating
stations. To satisfy this condition supplementary operating stations will be necessary.



Sammandrag

Sollebrunns Betongelement AB, vidare refererat till som SBE, ar ett foretag som tillverkar
betongelement i SME-segmentet och har 65 anstallda. Det har nyligen tilltratt en ny VD som har gjort
ett antal férandringar i foretaget vilket har resulterat i positiva resultat. Ledningens fokus ar nu att i
en hogre grad implementera Lean i produktionen. VD:n anser att Lean-filosofin ar ett bra angripssatt
och vill minska den totala kostnaden och férhoppningsvis 6ka output.

Syftet med studien ar att, 8 SBE:s vagnar, skapa en god grund for visualisering av situationen pa
foretaget och askadliggéra mojligheterna med en implementation av Lean och dess verktyg. Att
skapa en grund inleds med en studie av vardeflodet fér de sa kallade sandwichelementen. Denna
studie kompletteras sedan med en analys av arbetsférhallanden i produktionen.

Ett flertal besok har utfoérts under varen 2013 for att fa en bra inblick 6ver hur féretaget utfor sitt
arbete. Den data som har samlats in har varit av saval kvantitativ som kvalitativ karaktar. Den
kvantitativa datan har huvudsakligen samlats in via tidtagning med ett stoppur och genom
frekvensstudier. Den kvalitativa datan har samlats in bade genom att observera
produktionsprocesserna, semistrukturerade intervjuer med utvalda anstéallda och ostrukturerade
intervjuer som har utforts under tiden processerna har observerats.

Allt eftersom besdken och intervjuerna utfordes har relevant litteratur, i huvudsak tillhandahallen av
handledare Jan Lindér, studerats. Ett teoretiskt ramverk har sammanstallts utifran det mest relevanta
och passande innehallet som kunde kopplas till projektet pa SBE. Ramverket har sedan anvants som
grund for den analys som gjorts.

Den huvudsakliga analysen av foretagets situation ar trefaldig: Problem med kommunikation,
ledarskap och avsaknad av incitament att arbeta effektivt. Ett resultat av kommunikationsproblemet
ar att mycket tid slosas pa att ratta till fel med ritningarna till elementen. Problemet med ledarskap
leder till, tillsammans med manga andra faktorer sa som en outvecklad |6nestege, en suboptimal
produktivitet.

Studiens rekommendationer ar verktyg for att forbattra den inre motivationen hos de anstallda i
produktionsavdelningen genom att 6ka deras ansvar for att fa dem att forsta hur viktigt deras arbete
ar. Ramverk for att mojliggéra kommunikation inom féretaget har foreslagits. Dessa |6sningar skall
|6sa de stdrsta problemen som foretaget har och dirigenom sinka de totala kostnaderna. Onskan att
Oka output kan i dagslaget inte motas da det finns ett begransat antal gjutbord. For att tillfredsstélla
denna 6nskan kommer ytterligare gjutbord att behdvas.



Lasanvisningar

Inledningen ger en forstaelse for vad arbetet handlar om och med vilken utgangspunkt det har
utforts. Foretagets och arbetets bakgrund gas igenom tillsammans med studiens syfte, fokus och
avgransningar. Lasare som har god kunskap om SBE och bakgrunden till detta arbete kan darfor
fokusera pa kapitlets andra halft dar syftet och uppdraget presenteras i detalj, vilket kan vara bra att
ha med sig vid fortsatt ldasning.

Det teoretiska ramverket ar faktatungt och om lasaren ar val bekant med Lean behover endast
delkapitlet om organisationspsykologi lasas for att fa en fullgod forstaelse. Om ett stallningstagande
skall tas med studien som stod bor dess trovardighet undersdkas varfor det i dessa fall kan vara
viktigt att forsta bakgrunden till de antaganden som gjorts i analysen genom att ldsa det teoretiska
ramverket.

Vid stallningstagande kan det dven vara av intresse att vara val inforstadd i metoden fér att veta hur
studien genomarbetats och fa bekraftelse och underlag for om datan samlats in korrekt. Vidare ar
metoden relevant om en liknande studie skall genomféras. Metoden lases med fordel av yttre
intressenter som underséker mojligheterna att kunna fa hjalp av att ldsa studien, specifikt studiens
generaliserbarhet.

Nuldgesbeskrivningen ar en hérnsten i studien och bor lasas for att smidigare f6lja studien efter de
uppfattningar och antaganden som gjorts. Genom att Idsa nuldgesbeskrivningen fas en bild 6ver hur
gruppen tolkat foretaget varfor det dven ar viktigt att de som anser sig veta allt om foretaget laser
denna for att félja de slutsatser som gjorts. Vidare ar vissa aspekter ej tidigare kartlagda varfor det
finns speciellt intresse for insatta att lasa denna del.

For att fa grundligare och utforligare motiveringar till de slutsatser som presenteras bor analysen
ldsas. | detta kapitel finns aven ytterligare analysomraden presenterade vilka inte alla star med i
kapitlet slutsatser.

De viktigaste slutsatserna och analyserna presenteras i studiens sista kapitel. For att enbart uppfatta
vilka l6sningar gruppen foreslar for att mojliggora forbattring kan enbart detta kapitel Idsas men det
ar da svart att fa motiverade slutsatser. For att fa en djupare forstaelse bakom rekommendationerna
kravs dock att tidigare kapitel lases.



Ordlista

SBE — Forkortning av Sollebrunns Betongelement AB

Plocket — Forkortning pa plockningsstationen dar komponenter for varje betongelement samlas ihop
Armeringsavdelningen — Avdelning dar armeringsenheterna tillverkas

Snickeriet — Avdelning dar formsidor, fonsterramar och andra tradetaljer tillverkas

Gjuteriet — Avdelning dar betongelementen gjuts

Malningen — Avdelning i D-hallen som innefattar de fem delmomenten: Spackling, finslipning,
grundmalning, slutmalning samt fonsterisattning

Spolgrop — Plats dar sandwichelement spolas av efter att de har stelnat och innan de malas

Sandwichelement — Typ av betongelement med sandwich-teknologi dar tva lager och betong med
mellanliggande isolering ar grundtanken

Travers — Kran som anvands for forflyttning av tyngre foremal genom hallarna

Lean Production — Syftar till att organisera produktionen sa att denna sker pa ett sa resurssnalt satt
som mojligt

Just-In-Time — Produktionssystem som levererar precis det som efterfragas, i ratt tidpunkt och i ratt
kvantitet

Jidoka — Metod som gar ut pa att aldrig Iata en felaktig produkt passera till nasta arbetsstation
Kaizen — Innebar kontinuerligt forbattringsarbete
Heijunka — innebar en utjamning av produktionen sett till bade volym och produktmix

55 - En samling av fem principer som beskriver hur arbetsplatsen skall organiseras for att motverka
de forhallanden med oordning som annars latt uppstar

Seiri: Verktyg, material, reservdelar, instruktioner och andra féremal som inte behdvs
skall separeras fran de som ar nédvandiga och foras bort fran arbetsplatsen.

Seiton: Strukturera och systematisera de féremal som finns kvar

Seiso: Arbetsstationen skall regelbundet stddas och hallas ren for att pa sa satt bevara
den ordning som uppnatts i och med de tva tidigare stegen

Seiketsu: De tre foregaende punkterna skall vara standardiserade sa att utférandet av
dem ar identiskt for de arbetsplatser dar samma moment utfors

Shitsuke: Se till att ordningen uppehalls genom att kontinuerligt arbeta med
uppfoéljningar och forbattringar av arbetsmetoder

Muda - Alla onddiga icke-vardeadderande aktiviteter

Pull - Aktorer nedstroms i processen signalerar sina behov till aktérer uppstroms
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1 Inledning

Sollebrunns Betongelement AB ar ett produktionsbaserat foretag belaget i Sollebrunn utanfér
Alingsas. De har expanderat kraftigt sedan starten 1996 och under aren som gatt har det uppstatt en
del brister i foretaget som har gjort avtryck i produktionen. Arbetet med att forsdka hitta och atgarda
dessa borjade pa allvar i borjan av 2012 da foretaget anstéllde en ny VD. Arbetet var omfattande och
det kravdes darfor insatser utifran, som kunde gora en oberoende kartlaggning av foretagets
situation for att astadkomma en objektiv bild av situationen. Pa sa satt uppkom behovet fér denna
studie.

1.1 Presentation av Sollebrunns Betongelement AB

Sollebrunns Betongelement AB, vidare refererat till som SBE i studien, grundades 1996 och ar ett
foretag i Sollebrunn som tillverkar prefabricerade betongelement. Betongelementen tillverkas i fabrik
genom gjutning for att sedan levereras till byggarbetsplatser dar de monteras pa plats. De olika
typerna av betongelement SBE tillverkar kan delas in i tre kategorier: Balkongplattor och loftgangar,
vaggelement, samt trappor och specialelement.

Foretaget omsatter i dag cirka 110 miljoner SEK och har 65 anstéllda varav 51 arbetar i produktionen.
De Ovriga 14 bestar av administrations- och konstruktionspersonal. Foretaget producerar till alla olika
typer av projekt, allt fran enstaka element till hela storre fastigheter. | dagslaget ar foretagets
marknadsandel cirka tva procent.

Foretaget hade 1996 en omsattning pa 4 miljoner och expansionen sedan dess har gett upphov till en
typ av vaxtvark i foretaget, da utbyggnad skett succesivt utan helhetsplanering. Annu en utbyggnad
ar planerad i form av en ny verkstadshall. De tidigare utbyggnaderna har gett upphov till en
fabrikslayout som inte ar optimal ur produktionssynpunkt. Material fraktas idag via omvagar och
saval tillfalliga som permanenta lager ar ostrategiskt placerade.

Det nuvarande malet ar att fortsatta expandera. Det finns dock inte nagon tydlig strategi for hur
detta skall uppnas, men den haller for narvarande pa att utformas. | dagslaget hanterar och tar de
emot alla order som de kan fa med den enda begrénsningen ar att de inte tillverkar till
privatpersoner.

Produktionen ar arbetsintensiv och produktionsresurserna ar placerade enligt en strikt funktionell
layout. Kraven att kunna anpassa produkterna enligt kundens dnskemal ar hoga. Arkitekten som ritar
byggnaderna har i hog grad fria hander vilket gor att konstruktionen for i princip varje produkt som
tillverkas ar helt unik. Att kunna tillverka manga olika typer av kundspecificerade betongelement ar
ocksa en av SBE:s framsta styrkor gentemot konkurrenter som har en mer standardiserad
produktion.

Verksamheten i SBE innebar en produktion med relativt Iaga volymer och en hog produktvariation.
Det stélls i dagslaget hoga krav pa att en storre grad av féradling av betongelementen skall ske hos
tillverkaren snarare dn pa byggplatsen. Som en f6ljd av detta efterfragar kunderna i allt hogre grad sa
kallade sandwichelement. Dessa sandwichelement bestar av dubbla betongskivor med
mellanliggande isolering, som ocksa malas och ofta innehaller fonster vilket gér dem till den mest
foradlade produkten hos SBE.



Innan SBE fortsatter att expandera behover de en helhetsbild 6éver hur produktionen ser ut idag.
Detta behdvs for att kunna identifiera problemomraden och pa sa satt fa en uppfattning om var de
skall lagga fokus pa forandringar, for att kunna ga vidare pa ett satt som ar hallbart i framtiden.

1.2 Syfte

Syftet med studien &r att géra en problemidentifiering och utarbeta forslag till forbattringsatgarder
for SBE. Detta skall ske genom en djupgaende kartlaggning av tillverkningen av sandwichelement.
Kartlaggningen omfattar en studie av vardeflédet samt en analys av foretagets organisationsstruktur
och arbetsmiljo.

1.3 Problemformulering
Nedan féljer de fragestallningar som anvants som utgangspunkt for studien. Forutom fragestallningar
forklaras hur de ar kopplade till studiens syfte.

1. Hur ser det 6vergripande flodet ut hos SBE?

SBE behover en helhetsbild 6ver deras produktion for att tydliggéra produktionsflédet. For att detta
skall goras kravs en genomgaende studie av vardeflodet i produktionen, komplett med saval
material- som informationsflode. Denna helhetsbild kan anvandas for att identifiera specifika
problemomraden.

2. Var finns det utrymme for forbattringar for SBE?

Genom att anvanda sig av den helhetsbild som namndes i den forsta fragestallningen kan
forbattringspotential inom féretagets olika avdelningar identifieras. Detta innefattar problem inom
hela foretaget som kan delas in i produktionsfléde, informationsfldde och arbetsmiljo.

3. Utifran de identifierade problemens natur, hur bér de angripas?

Genom att analysera den bakomliggande orsaken till problemet kan ett angreppssatt for hur det skall
|6sas utformas. Detta kan innefatta férandringar i materialfléde, informationsflode, ledarskap eller
arbetsmiljo for att astadkomma en effektivare och mer hallbar produktion.

1.4 Avgransningar

Endast sandwichelement har valts att studeras i produktionen. Detta for att det ar den mest
foradlade produkten och enligt foretagets VD forutspas efterfragan pa denna 6ka inom d6verskadlig
framtid eftersom kunderna vill att elementen skall foradlas i sa hog utstrackning som mojligt redan
vid tillverkning.

Datainsamlingen har begransats till tidsmatningar, frekvensstudier, observationer samt kvalitativ
insamling i form av intervjuer med utvalda personer. Eftersom datainsamlingen genomforts under en
kort tidsperiod har antalet observationer begransats for de processer som tar lang tid. Detta trots att
ett stérre antal observationer hade varit dnskvart ur en statistisk synvinkel.

Den processkartlaggning som har genomforts stracker sig inte till leverantérer eller slutkonsumenter,
utan det ar endast foretagets produktionsprocesser som studerats. Inte heller logistiska processer
mot leverantor eller kund har studerats da detta anses falla utanfér studiens ramar.



Ingen hansyn har tagits till operatorernas tillvagagangssatt vid utférande av arbetsmomenten. Hur
optimalt handlingssatt bér vara har inte prioriterats, fokus har istallet lagts pa processordning och
processforbattringar. Exempel pa detta &r metoder fér minskat spill och méatning av hur stor den
faktiska vardeadderande tiden ar.

Alla aspekter av hallbar utveckling, det vill sdga sociala, ekonomiska och ekologiska, kommer att
angripas kontinuerligt i studien. Social och ekonomisk hallbarhet star i centrum eftersom studien
behandlar forbattringar inom saval arbetsmiljo, produktionsférhallanden samt andra langsiktigt
ekonomiskt gynnande atgarder. Forbattringsmojligheter inom ekologisk hallbarhet &r svara att hitta
eftersom SBE har natt langre inom ekologisk hallbarhet dn inom de andra aspekterna. Darfor ses
forbattringar inom social och ekonomisk hallbarhet som mer kritiska for SBE.



2 Teoretiskt ramverk

Det teoretiska ramverket ar utformat med utgangspunkt i fragestéllningarna. Eftersom studien skall
tacka en stor bredd av olika faktorer som kan orsaka problem i fabriken maste detta aterspeglas i det
teoretiska ramverket. Darfor anvands en bred litteraturbas inom saval produktionsteknik som
verksamhetsutveckling.

Lean har anvants som grund for studien da det &r en modern allmant accepterad produktionsfilosofi
som anvands mer och mer i vasterlandska foretag. Kapitlet har kompletterats med vasterlandsk
organisationspsykologi for att passa svenska organisationer.

2.1 Lean Production

Lean Production har sitt ursprung i efterkrigstidens Japan. Efter andra varldskriget var landet till stor
del lagt i ruiner vilket bland annat innebar en brist pa mark, teknologi, ramaterial och finansiella
medel. Denna bristekonomi tvingade fram ett helhetsfokus med flodeseffektivitet som framsta mal
for industrin. Toyota har varit ledande i utvecklingen och har med sitt produktionssystem TPS (Toyota
Production System) blivit i det ndrmaste synonymt med Lean Production. (Shook & Marchwinski
2008)

Lean Production, ofta forenklat refererat till som Lean, ar en produktionsfilosofi som syftar till att
organisera produktionen sa att denna sker pa ett sa resurssnalt satt som mojligt. Enligt Lean-filosofin
delas produktionsprocessen in i virdeadderande aktiviteter och icke-vardeadderande aktiviteter dar
varde ar definierat som allt arbete pafort en produkt som slutkunden ar villig att betala foér. Genom
att identifiera och eliminera alla onddiga icke-vardeadderande aktiviteter, sa kallade Muda, uppnas
en produktion ddr samma resultat astadkoms men med mindre resursforbrukning an férut. Inom
Lean namns vanligtvis sju olika typer av Muda vilka ar transporter, lagerhallning, onddiga rorelser,
vantetid, 6verproduktion, onddiga processer samt defekta produkter. Muda delas in i tva olika
kategorier. Typ 1 tillfor inget varde, men &r inte mojlig att eliminera med tillgdnglig teknik och
resurser. Typ 2 tillfor inget varde och kan elimineras direkt och det ar har den stora potentialen for
forbattringar kan hamtas. (Basu & Wright 2003)
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Figur 1 - House of Lean. Foretaget skall ha som utgangspunkt att vara framgangsrikt med néjda kunder. Detta underbyggs
genom att anvanda sig av Lean.



Ovan visas House of Lean, vilket ar en figur som beskriver de olika principer som ligger till grund for
Lean. Framgang och kundnéjdhet ar huvudsyftet, och detta byggs upp av de tva pelarna Just-In-Time
och Jidoka. Dessa i sin tur star pa en grund som utgors av Stabilitet och standardisering. De olika
principerna bestar av en mangd metoder och verktyg. De for studien mest centrala av dessa forklaras
ingaende under respektive rubrik nedan.

2.1.1 Stabilitet och standardisering

Stabilitet och standardisering utgor grunden for huset. Applicerat pa produktionssystemet innebér
detta bland annat stabilitet i arbetsprocesserna, standardiserade arbetsmetoder och kontinuerlig
strategiuppfoljning (IPS, 2013).

Standardiserade arbetsmoment

Enligt Toyota ar standardiserade arbetsmoment en grundforutsattning for fortsatt forbattringsarbete
enligt Kaizen. Om arbetet inte dr standardiserat och utfors olika fran gang till gang finns det ingen
referenspunkt att utga ifran vid utvardering av arbetet. Forbattringar som infors blir da ofta
effektlosa eftersom arbetet efter ett tag atergar till det gamla sattet. Arbetsprocesserna férutsatter
stabilitet inom tre olika omraden for att vara stabila nog for att standardisera. Arbetsmetoderna skall
vara repeterbara, utrustning och metoder skall vara palitliga och kvalitetsproblem maste vara
minimala. (Liker & Meier 2005)

5S

55 ar en samling om fem principer som beskriver hur arbetsplatsen skall organiseras for att motverka
de forhallanden med oordning som annars latt uppstar (Shook & Marchwinski 2008). De fem S:en
star for de fem japanska orden Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu och Shitsuke. | svenska termer brukar det
talas om att Sortera, Systematisera, Stada, Standardisera och Sakra (Axxons 2013).

Seiri: Verktyg, material, reservdelar, instruktioner och andra féremal som inte behovs skall separeras
fran de som ar nédvandiga och foras bort fran arbetsplatsen.

Seiton: De foremal som finns kvar efter att Seiri utforts skall struktureras och systematiseras. Varje
sak har sin plats for att de skall vara enkla att finna. Féremalens placering skall dven vara genomtankt
for att arbetet skall kunna utforas sa effektivt som majligt. Verktyg som anvands mest frekvent skall
till exempel férvaras mest lattatkomligt.

Seiso: Arbetsstationen skall regelbundet stddas och hallas ren for att pa sa satt bevara den ordning
som uppnatts i och med de tva tidigare stegen.

Seiketsu: De tre foregaende S:en skall vara standardiserade sa att utforandet av dem ar identiskt for
de arbetsplatser ddar samma moment utfors. Listor som talar om vad som skall géras och vem som
bar ansvar for det skall utformas.

Shitsuke: Se till att ordningen uppehalls genom att kontinuerligt arbeta med uppféljningar och
forbattringar av arbetsmetoder. Detta for att forsdkra sig om att 55 blir en naturlig del av foretagets
processer.

Kaizen
Kaizen ar en term som innebar kontinuerlig forbattring. Detta ar en av hérnstenarna for foretag som
anvander sig av Lean for att effektivisera sina processer och innefattar hur organisationen skall ledas



i dess forbattringsarbete. Filosofin sdger att varje person i verksamheten hela tiden skall férséka
forbattra vad de gor. | denna filosofi inkluderas en tro pa att en férandringsbenégen kultur med
konstanta sma forbattringar ar effektivare och billigare dn fa och stora forbattringsatgarder.
Forbattringsarbetet ar starkt ledarlett och tanken ar att ledarna skall férma de anstéllda att konstant
fortsatta med forbattringar. Genom att ledningen ger befogenheter till de anstéllda att utforma
forbattringsforslag for processerna kan nytta dras ur den kompetens som de besitter, samtidigt som
de far en 6kad arbetsstimulans da de kan paverka férandringarna sjalva. Viktigt att poangtera ar att
Kaizen inte enbart ar till for att atgarda fel utan ocksa forebygga dem och optimera tider. (Bentley &
Davis 2010)

2.1.2 Just-In-Time

Just-In-Time, ofta forkortat JIT, ar ett produktionssystem som levererar precis det som efterfragas i
ratt tidpunkt och i ratt kvantitet (Shook & Marchwinski 2008). Malet ar att i sa hog utstrackning det
ar mojligt eliminera de lager som i produktionen anvands for att behandla osdkerheter i efterfragan
och eventuella problem som kan uppsta. Utan buffertlager mellan de olika processtegen minskas
genomloppstiden och lagerhallningskostnaderna, vilket gor att problem blir synliga direkt da de
uppstar och kan atgardas. Idealet ar ett enstycksflode dar en enhet produceras at gangen i samma
takt som den efterfragas av kunden. JIT forlitar sig pa Heijunka som grund och omfattar tre operativa
element: Pull-systemet, takttid och kontinuerligt flode. (Liker 2004)
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Figur 2 - Lagerminskning JIT. Genom att leverera en mix av lagervaror kan medellagret minskas.



Heijunka

Heijunka innebar en utjamning av produktionen sett till bade volym och produktmix. Genom att
producera samma volym och produktmix varje dag erhalls en jamn och 6verskadlig produktion som
snabbare kan svara pa kundernas efterfragan. Att schemaldgga produktionen till att sprida ut
tillverkningen av olika produktvarianter éver tiden gor att antalet omstallningstillfallen av maskiner
oundvikligen blir fler. Det staller darfor héga krav pa att arbeta med att reducera stélltiderna sa att
det blir ekonomiskt hallbart att sprida ut produktmixen enligt Heijunka. (Liker 2004)

Kontinuerligt flode

Att ha ett kontinuerligt flode innebar att produkter och material befinner sig i konstant rorelse dar
alla stopp som innebar vantetider anses vara sloseri. Hur kontinuerligt ett fléde kan bli beror dven pa
vilken typ av processer foretaget i fraga har. Vilken processtyp ett foretag har kan grovt delas upp i
fyra kategorier enligt Rother & Harris (2001):

e Fullstandigt manuell produktion

e Operatorsdrivna celler och linor med viss del involvering av automatiserad utrustning
e Transportanordningsforsedda produktionslinor

e Delvis automatiserade transportlinor med arbetsstationer fér operatorer

For att ta steget mot att uppna ett mer kontinuerligt fléde i fabriken bor foretag inledningsvis gora en
analys av de produkter som tillverkas, vilket kan leda till skapandet av celler for produktfamiljer.
Vidare kan aven en vardeflodeskarta ritas upp for att fa en o6verblick 6ver hela produktionen och
produktionsflédet. Har kan det identifieras vart material forflyttas, var det lagras och hur lange det
lagras. En kartlaggning leder ofta till en insikt att fabrikens flode &r férvanansvart ineffektivt, det vill
sdga att endast en liten del av produktens totala genomloppstid ar vardeadderande. (Rother & Harris
2001)

Pull-systemet

Produktion enligt JIT tillverkar som tidigare ndmnts inte mot mellanliggande buffertlager utan malet
ar ett enstycksflode dar endast faktiskt efterfragade produkter tillverkas. En metod for att uppna
detta ar ett pull-system dar aktérer nedstréoms i processen signalerar sina behov till aktorer
uppstroms. Genom att ingenting produceras forran nastkommande steg i processen &r i behov av det
undviks éverproduktion och lager kan elimineras. (Shook & Marchwinski 2008)

Takttid

Takttiden anger den produktionstakt ett Lean-praktiserande foretag skall halla for att exakt kunna
matcha utbudet med efterfragan enligt JIT. Takttiden berdknas genom att dividera den disponibla
produktionstiden med den tillgéngliga kundefterfragan. (Shook & Marchwinski 2008)

Fabrikslayout

For att maximera nyttan av en fabrikslayout finns det vissa riktlinjer som bor féljas. Forst och framst
bor produktionsytan utnyttjas sa att maskiner och arbetsstationer placeras néra varandra och pa sa
satt minska gangavstandet mellan dem. | de gangvagar som finns maste eventuella hinder undvikas.
Ovriga ytor bor disponeras s3 att tillfilliga lager av material inte kan uppsta. Det ar dven viktigt att
arbetsplatsen ar sdker och har en god ergonomi. Detta kan astadkommas genom att ha konstant
hojd pa arbetsytor, samt se till att verktyg ar nara till hands och orienterade i den riktning de
anvands. Det ar dessutom foérdelaktigt om handverktygen ar dedikerade till en specifik uppgift for att
de inte skall behdva stéllas om. (Rother & Harris 2001)



For att mojliggora flexibilitet och vardeadderande arbete fér operatorerna bor de olika stegen i en
process kunna utfoéras nara varandra. Tillhérande manualer skall ocksa finnas snabbt tillgangliga.
Material bor finnas sa nara arbetsstationen som majligt utan det ligger i vagen. Materiallagret bor
inte fyllas pa av operatéren for att undvika sloseri i form av gangtid. (Rother & Harris 2001)

2.1.3 Jidoka

Jidoka kan sammanfattas som intelligent automation med en viss mansklig inblandning. Det kan
illustreras genom en maskin som da den upptéacker felaktigtigheter signalerar och stoppar
produktionen automatiskt, istallet for att maskinen fortsatter producera en felaktig produkt. Pa detta
satt byggs kvalitet in i systemet genom att fel rattas till direkt ndr de uppstar istallet for i efterhand,
vilket bade ar ekonomiskt Il6nsamt samt leder till standiga forbattringar i processerna. (Liker 2004)

Five-why

Five-Why ér en iterativ fragestallande process dar fragan ”varfor” stalls i varje steg for att undersoka
vad roten till ett problem egentligen ar. Den egentliga kallan till ett problem hittas sallan dar
problemet faktiskt uppstar utan finns ofta uppstréms i processen. Genom att behandla de
underliggande orsakerna till ett problem snarare an effekterna av det uppnas ett mer férebyggande
forbattringsarbete. (Liker 2004)

2.2 Virdeflodesanalys

Ett vardeflode ar alla de handlingar, bade virdeadderande och icke-virdeadderande, som kravs for
att féra en produkt genom det grundlaggande flode som finns for varje produkt: Produktionsflodet
fran ramaterial till kund samt designflodet som gar fran koncept till lansering. Fokus kommer i detta
avsnitt att ligga pa produktionsflédet, och da framst flodet inom den egna byggnaden.
Produktionsflodet gar att dela in i tre 6vergripande floden: Materialflédet, informationsflédet och
manniskoflodet. (Rother & Shook 2009)

En kartlaggning av vardestrommen ar en viktig del i arbetet att forsta och utveckla foretaget. Som
enskilt verktyg ar det dock inte av mycket nytta, det kravs sedan arbete for att utféra forandringar.
Dessa 6nskade forandringar ritas upp pa en framtida vardeflédeskarta som sedan anvands for att
planera och illustrera dem. Efter denna planering och utférandet av forandringarna kommer nu den
framtida vardeflédeskartan visa nuldaget varefter en ny framtidskarta skapas, detta upprepas tills
perfekt flode har astadkommits. (Rother & Shook 2009)

Malet med en kartlaggning ar att prioritera de olika processerna, exempelvis ur problemsynpunkt.
For att gora kartlaggningen sa effektiv som mojligt bor en kort workshop om férvantningar pa hur
flodet borde eller kan se ut hallas innan foretagsbesok. Forberedning &r centralt, varfor det ar bra att
besdka andra omraden som redan har kartlagts foér inspiration. Det ar daven bra att studera videos om
hur en effektiv kartlaggning utfors. Datumet da besoket sker bor planeras till en sa representativ dag
som mojligt for att undersékningen skall ge en representativ bild. (Bicheno 2009)

2.2.1 Arbetselement vid tillverkning

Foretaget skall identifiera arbetsstationerna och sammanstalla arbetet som gors, kartlagga vilka
processteg som finns och ta tid pa dessa. Noterbart ar att arbetet alltid bor brytas ner i dess
bestandsdelar, vilket hjalper till att identifiera och eliminera sléseri som annars ar begravt i sjalva
operatorscykeln. (Rother & Harris 2001)



Att forlita sig pa gammal data bor undvikas i storsta mojliga man, egna matningar och observationer
ar alltid att foredra. Nar data skall méatas ar det viktigt att tdnka pa att det inte ar personer eller deras
prestation som skall matas utan det ar i sjalva processerna och processtiden som huvudfokus ligger.
Vid datainsamlingen bor insamlaren alltid introducera sig sjalv, forklara for operatérerna vad som
skall goras och i de fall anteckningar gors visa for dem vad som skrivs ner. (Rother & Harris 2001)

Vid observation ar det viktigt att kontinuerligt forsoka identifiera sloseri i alla dess former. Ett verktyg
att anvanda till detta ar Paper Kaizen dar arbetsprocesser beskrivs och kartlaggs med hjalp av papper
och penna. Denna beskrivning granskas sedan for att sloseri skall upptackas och sedan kunna
elimineras. Darefter skissas en forbattrad bild av verksamheten och arbetsprocesserna upp och
forbattringsarbetet kan fortlopa. Nagra riktlinjer for Paper Kaizen ar att inte inkludera gang utanfor
cykelarbete samt vantan till maskiner som arbetselement. (Rother & Harris 2001)

2.2.2 Skapande av en virdeflédeskarta

Inledningsvis bor den produktfamilj som skall kartldggas valjas. Det ar viktigt att en person utses till
ansvarig for kartlaggningen av denna produktfamilj. Laggs uppgiften ut pa manga olika hall kan det bli
problem med att sedan sammanstélla all den information som har samlats in. Detta bor undvikas da
syftet med en vardefl6deskarta ar att fa just den helhetsbild som missas da uppgiften delegeras ut.
Det kan ibland vara latt att koncentrera sig fér mycket pa materialflodet och darfér ar det viktigt att
kartlaggningen innefattar bade materialflédet och informationsflodet. (Rother & Shook 2009)

Da en produkts flode studeras ar det fordelaktigt att folja det fran utleverans till ramaterial, det vill
sdga uppstroms. Ett steg i arbetet med férbattring bor alltid vara att specificera produktens varde sa
som det upplevs av kunden. Detta for att inte forst forbattra flodet och sedan upptacka att den
produkt som levereras inte langre ar den som kunden vill ha. Da flédet f6ljs ar det viktigt att de
stallen dar produkter samlas kartlaggs eftersom de beréattar var flodet stannar och darmed ocksa var
problem behover atgérdas. (Rother & Shook 2009)

2.2.3 Skapande av en framtida virdeflodeskarta

Savida det som planeras inte ar en ny produktintroduktion bor saker sa som produktdesign,
processteknologi och fabriksplats tas som givna och fokus bor istallet vara att sa snabbt som mojligt
eliminera det spill som orsakas av andra anledningar. Viktiga saker att ta stallning till och ha i atanke
ar enligt Rother & Shook (2009) féljande:

e Vilken takttid som kravs baserat pa den tillgédngliga arbetstid som finns hos de nedstréms
processer som ar narmast kunden.

e Om produkterna skall tillverkas mot ett slutlager eller for att levereras direkt till kund.
Paverkansfaktorer kan vara opalitliga maskiner, variation i efterfragan fran kund, ledtid och
vilken sorts produkter som tillverkas.

e Attintroducera kontinuerligt fléde dar det &r maojligt och andamalsenligt.

e Att skapa ett supermarket pull-system for att kontrollera produktionen uppstréms dar sa
kravs.

e Endast schemalédgga en process i produktionen och sedan lata resten av vardeflodet operera
baserat pa det pull som skapas av denna process. Denna schemalaggning bor sa ndra som
mojligt motsvara den takttid som berdknats.

e Utjamning av produktionsmixen for att i sa hog grad som majligt matcha produktionen mot
den efterfragan som finns.



e Hur det skall markeras i den schemalagda process som valts vad som ar schemalagt och
darmed vad som skall tillverkas och nar det skall vara klart.

e Vilka processforbattringar som kommer att kravas for att astadkomma de férandringar som
kommits fram till med hjalp av ovanstaende punkter.

2.3 Organisationspsykologi

Principerna inom Lean kan med fordel anvandas inom konstruktion och produktionsplanering, men
det finns risk for att den disciplin som féresprakas dar inte passar det svenska produktionsklimatet
(Rubenowitz 2004). Darfor ar denna del uppbyggd av de metoder som foresprakas i Lean
kompletterade med Rubenowitz sociotekniska modell fér ett perspektiv som utgar bade fran tekniska
och manskliga krav.

2.3.1 Organisatoriska forutsattningar

Det finns manga olika satt att utforma en organisation. Det traditionella synsattet ar en
hierarkistruktur med en verkstallande direktér i toppen och montorer eller operatérer i botten med
chefer daremellan. Organisationen ses da som en slags maskin dar operatérerna i botten ar de
minsta kugghjulen. Detta synséatt har pa senare artionden reviderats till forman for ett system dar
storre fokus laggs pa individens forutsattningar, samspelet mellan manniskor och hur detta kan
utnyttjas for att skapa en effektiv och dynamisk organisation. (Rubenowitz 2004)

2.3.2 Organisation inom Lean

Inom de organisatoriska principer som Lean ledarskap foresprakar finns en hierarkisk struktur dar
varje gruppledare har 5-6 personer under sig. Principerna betonar att medlemmarna langst ner i den
hierarkiska strukturen ar de viktiga personer som adderar varde och pa sa satt vands
organisationspyramiden. (Liker & Convis 2012)
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Figur 3 - Vand hierarkisk struktur. Operatorerna ar hogst upp eftersom de utgér den arbetskraft som skapar varde i
foretaget.

Kommunikation

Foretag som arbetar enligt Lean identifieras ofta av att kommunikationen inom foretaget flodar fritt i
alla riktningar. Detta kan bland annat skapas med hjélp av metoden Catchball som féresprakar en
tvavdagskommunikation.(Tapping et al 2002)
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Figur 4 — Catchball. Ett verktyg for att skapa tvavigskommunikation - (Tapping et al 2002)

Alla idéer som foreslas under processen bor tas emot med respekt och omtanke da inblandade har
spenderat mycket tid och energi pa dessa. Att motivera personalen och beratta for dem hur deras
arbete paverkar foretaget positivt ar ocksa viktigt. (Tapping et al 2002)

Manga organisationer har osynliga vaggar som separerar olika avdelningar och skapar
kommunikations- och samarbetsproblem. Att fa bort dessa ar ledarnas ansvar och for att forsta hur
dessa ar uppbyggda maste de sjdlva vara narvarande i produktionen och observera. Ledarna maste
ocksa befinna sig i produktionen och sjdlva bemaota och ta hand om de anstalldas bekymmer och
forandringsforslag. Planerare, kvalitetstekniker och andra inblandade bor placeras i produktionen for
att férenkla och forbattra kommunikationen. (Tapping et al 2002)

Inldrning- och uppldrningsmetodik

Tillvaratagande och overforing av kunskap och fardigheter dr nagot som tas latt pa av manga foretag.
Ledare inom organisationen har en instéllning att operatérer som ar nya pa arbetsplatsen lar sig
arbetsmomenten med tiden. Att ldra operatoren standardiserat utformade arbetsmoment ses som
bortkastad tid da operatorer i vilket fall utvecklar egna metoder for att utfora dessa. Outbildad
personal leder dock till mindre jamn arbetsprestation, mer kvalitetsproblem och mer
sdkerhetsproblem. (Liker & Meier 2005)

Under andra varldskriget tjanstgjorde delar av USA:s arbetskraft i kriget. Darfor utvecklades metoder
for upplarning for att effektivt kunna lara upp ny arbetskraft. Efter krigets slut, under Japans
ateruppbyggnad, overférdes dessa metoder till Japanska organisationer. Upplarningsmetodiken som
anvands i Toyota idag ar i stort sett en replika av det material som utvecklades i USA pa 1940-talet. |
manga vasterldnska foretag ar anvandningen mer sallsynt, vilket kan bero pa att metoderna kraver
stor tidsinsats bade fran lararen och fran den som skall laras upp. Féretagen anser sig helt enkelt vara
for upptagna med andra saker for att hinna med det. Det blir en evigt pagaende negativ cykel dar
mycket av ledarnas tid gar at till att ratta fel som uppstar till féljd av att operatoérerna inte ar
tillrackligt utbildade och darfor inte kan lagga nédvandig tid pa upplarning. (Liker & Meier 2005)
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Figur 5 — En illustration 6ver hur firdigheter och férmagor 6kar med tiden — (Tapping et al 2002)

Genom att anstalla ratt manniskor kan tiden det tar att utveckla personalen reduceras. Under
anstallningsprocessen skall fokus ligga pa egenskaper som ar utvecklingsbara. Egenskaper som
Toyota letar efter 4r motivation, férmaga till gruppsamarbete, ledarskap, initiativtagande,
jobbpassande, forandringsbendgenhet, problemlésningsformaga, arbetstempo och
kommunikationsegenskaper (Liker & Meier 2005). Personalen bor behandlas som bestdaende
tillgangar som okar i varde over tid da erfarenhet, traning och teknisk expertis skapar mervarde.
Operatoren bor dven ha positionssdkerhet sa att de forbattringar denne foreslar inte kan paverka
anstallningen negativt (Tapping et al 2002).

De flesta arbetsuppgifter inom industriell verksamhet kraver simultan anviandning av saval kognitiva
som motoriska fardigheter. Inldrningen av dessa foljer tva parallella inldrningskurvor. Som kan utldsas
ur figuren nedan ar kognitiva faktorer dominanta i borjan av inlarningsprocessen och ar saledes den
begriansande faktorn for operatérens formaga att utfora arbetet. Nar operatéren sedan vet hur
arbetet skall utforas blir istdllet motoriska faktorer den begransande faktorn. Toyotas
upplarningsmetodik lagger stor vikt vid kognitivt larande i bérjan av upplarningsprocessen for att
sedan fokusera i allt hogre grad pa motoriskt larande och tar saledes hansyn till denna modell. (Dar-
El et al 1995)

Grad av larande

A

Kognitivt larande ‘

Faktiskt larande ‘

‘ Motoriskt larande

—1 » Tid

Figur 6 - Modell vid larande — (Dar-El et al 1995)
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Upplarningsprocessen i Toyota inleds med tva veckors utbildning under vilken larlingarna inte
besoker sin framtida arbetsplats. Till en borjan blir de introducerade till The Toyota Way och det
simuleras arbetsaktiviteter for att forbereda dem for arbetet. Efter hand 6kar dessa aktiviteter
gradvis samtidigt som lektionstiden minskar. Efter denna del borjar utbildningen pa arbetsplatsen for
gruppmedlemmarna som maste na uppsatta mal. Under de sex férsta manaderna utvarderas
larlingen kontinuerligt och om denne misslyckas med att uppna malen kan personens anstéallning bli
avslutad. Upplarningen, mentorskapet och utvadrderingen faller ofta pa gruppledaren. (Liker & Meier
2005)

Det forsta steget i upplarningsprocessen ar att analysera det berdrda arbetet och bryta ner detta for
att utveckla ett hjdlpverktyg som kallas arbetsnedbrytningsark. Detta ar baserat pa standardiserat
arbete, men eftersom malet ar effektiv upplarning gors denna nedbrytning med upplarningen i
atanke. Desto mer arbetsmomenten kan brytas ner i underliggande traningssteg, desto enklare blir
det att lara upp studenten utan att denne behdver 6verrosas med allt for mycket information pa en
gang. Nar de olika traningsstegen ar faststallda skall dessa analyseras for att identifiera
nyckelpunkter. Dessa ar hjartat av upplarningsprocessen och syftar till att forklara fyra olika kritiska
aspekter av arbetet: Sdkerhet, kvalitet, kostnad samt handighet och teknik. | de flesta fall utvecklas
nyckelpunkter baserat pa tidigare erfarenhet av problemomraden dar ett korrekt utférande ar viktigt
for att forhindra problem. (Liker & Meier 2005)

| ndsta steg skall arbetet introduceras for eleven. Det ar viktigt att arbetsstationen ar i toppskick
forsta gangen eleven far se den. Pa detta satt visas att det forvantas att arbetsstationen alltid ar helt
ren och i ordning. | sjdlva upplarningen av arbetsmomenten finns det sedan tre olika faser. Forst skall
lararen visa de olika stegen for att forklara vad som gors. Sedan skall stegen utféras igen, samtidigt
som de nyckelpunkter som finns redogérs for i syfte att forklara hur stegen skall utforas. Till sist skall
ldraren utfora alla steg ytterligare en gang samtidigt som anledningen till nyckelpunkter forklaras. Att
redogora for anledningen till att dessa utférs ger dem validitet och gor att eleven forstar varfér det
arbete de utfor ar viktigt. (Liker & Meier 2005)

| det tredje steget skall eleven latas prova p3 att utféra arbetet sjilv. Aven detta steg innefattar tre
olika faser. Till en borjan skall instruktéren 6vervaka studenten noga och ratta larlingen om denne
gor fel. Nar instruktéren beddomer att studenten beharskar de olika momenten pa en grundldggande
niva skall denne sedan latas utfora alla dessa och samtidigt forklara for instruktéren vad som sker i
varje steg. Den tredje gangen skall ldraren fortsatta att assistera och réatta till misstag som eleven gor
samtidigt som denne forklarar de olika stegen och samtidigt ocksa varje nyckelpunkt. De
nyckelpunkter som finns ar en viktig faktor for arbetet och maste foljas exakt. Genom att ge
anledningar till nyckelpunkter forklaras vikten av att eleven utfor arbetet ratt och forhindrar
samtidigt att eleven utvecklar egna arbetsmetoder. (Liker & Meier 2005)

| det sista steget skall eleven latas utfora arbetet sjalv med fortsatt support fran lararen. | manga fall
ar eleven endast kapabel att utféra en viss del av arbetet sjalv. De ar kunskapsmassigt redo, men
klarar @nnu inte av att utféra arbetet i den takt som krévs. | detta fall skall Iararen utfora aterstaende
arbete och kan pa sa satt vara néra till hands for att tillhandahalla hjélp och sakerstélla kvalitets- och
sdkerhetsprestation. | takt med att eleven foljer inlarningskurvan kan lararen lata eleven utfora allt
storre del av arbetet sjalv och till slut kan denne latas utfora arbetet helt pa egen hand. (Liker &
Meier 2005)
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Personalutveckling

Enformiga och enklare arbeten kan ibland gora att personalen tappar motivationen att utféra dem.
For att motivera personalen behévs andra incitament dn 16n. Toyotas |6sning pa detta ar att ge
personalen mojligheter till sjalvforverkligande, bland annat genom frivilliga kurser som de kan ta pa
sin fritid eller obligatoriska kurser som de tar under arbetstid. Det finns dven aktiviteter och program
som personalen kan anmala sig till som exempelvis forslagsprogram, kvalitetscirklar,
ledarskapsutveckling eller personalaktiviteter. Personalaktiviteter ar sociala aktiviteter som inte ar
arbetsrelaterade utan endast finns till for att skapa battre relationer anstallda emellan och Toyota
sponsrar vissa av dessa event med pengar. Aktiviteterna kan innebéra allt fran en restauranglunch till
en heldagsresa till en ndjespark. (Liker & Meier 2005)

Forslagsprogrammen ar uppbyggda pa att medarbetarna vill forbattra arbetsplatsen och ge
kontinuerliga forbattringar till féretaget. Personalen far dven en kansla av dgandeskap, delaktighet
och pa sa satt far de storre tillfredsstéllelse av arbetsplatsen. Toyota far genom enkelheten i
forslagsprogrammet ett valdigt hogt antal forslag per anstalld. Ju mindre investeringskostnaden ar
for forslaget ju narmre tas investeringsbeslutet. Om kostnaden for forslaget ar liten behovs ingen
kostnadsanalys goras. Vid stora férandringar skall data samlas in i tre manader efterat for att
utvardera férandringen. (Liker & Meier 2005)

2.3.3 Ledarskap

En ledares roll ar att anvanda tillgdngliga resurser, personella savadl som materiella, for att fa
underordnade att prestera inom ramarna for foretagets syfte och mal. En bra ledare utmarks ofta av
vissa olika egenskaper, dessa egenskaper ar en positiv manniskosyn, social mognad och vidsynthet,
god intelligens samt prestationsmotivation. Ledaren maste dven kunna representera sin grupp uppat
i organisationen. En gruppledare for operatérer maste dven ha férmagan att trana gruppen att ta
egna initiativ och na de uppstallda malen. (Rubenowitz 2004)

Det finns vedertagna séatt for hur en ledare kan anvédnda sin auktoritet och pa sa satt styra sina
underordnade. Dessa fem satt delas upp i formella och informella satt. De formella ar beloning,
bestraffning och legitimitet. De informella ar kunskapsauktoritet och positiv forebild. (Rubenowitz
2004)

En ledare kan traditionellt betraktas som antingen personalinriktad eller produktionsinriktad. En
gruppledare ar ofta personalinriktad; lyhord infor sina underordnade och utsedd till sin position med
grund i formagan att utifran sin kompetens samordna gruppen for att bast gagna

arbetskollektivet. Som ledare hogre upp i hierarkin har ledarna ofta varit produktionsinriktade dar
deras mal med ledarskapet ar att producera och tjana sa mycket pengar som majligt. Dessa tva satt
att betrakta ledare har kommit att bli varandras motpoler, emellertid ar det mer korrekt att betrakta
dem som kombinerbara. (Rubenowitz 2004)

2.3.4 Ledarskap inom Lean

For att kunna bli en bra ledare kravs vissa attribut som inte gar att lara ut. Utover dessa attribut kravs
ocksa viljan att férandras och bli battre. Det ar viktigt inom Lean med lagarbete, individuella
framgangar kan endast nas med hjalp av lagets framgang. En gruppledares framgang definieras av
lagets framgang. Respekten for manniskor ar ocksa valdigt viktig, samt att ge dem majligheten att
uppna sin fulla potential. (Liker & Convis 2012)
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Lean ledarskap bygger pa en kontinuerlig utveckling av ledare. Nar mal har uppnatts skall direkt nya
utmaningar ges. | figuren nedan ses en modell som varje ledare genomgar flera ganger under sin
karriar. PDCA-cirkeln star for Plan-Do-Check-Act och utgér systematiken i Kazien. Forst skall
problemet identifieras, analyseras och |6sas i Plan-stadiet, for att sedan genomféras i Do-stadiet och
utvarderas i Check-stadiet. Om den nya férandringen har forbéattrat eller 16st problemet sa satts den
som ny standard i sista stadiet Act. True North genomsyrar hela cykeln och ar en stravan efter
perfektion. Den ar till for att vagleda och speglar inte vad foretaget kan géra utan vad det borde
gora. (Liker & Convis 2012)

1. Sjalvutveckling
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Figur 7 - Diamantmodell om Lean Ledarskapsutveckling - (Liker & Convis 2012)

En ledare bor ha djupt rotad expertis inom sitt omrade och samtidigt besitta vertikal organisatorisk
kunskap. Ledaren kan da fortfarande instruera operatorer och férmedla sin kunskap samt |6sa breda
tvarfunktionella problem inom organisationen. (Liker & Convis 2012)

Operatorernas gruppledare anses vara de viktigaste inom Lean ledarskap da de har storst inflytande
pa produktionen. De anses vara av storst betydelse da det faktiskt &r i produktionen som kundnyttan
tillfors. Tillsattandet av gruppledare skall alltsa inte tas latt pa da detta paverkar foretaget valdigt
mycket. Mycket energi laggs pa att utveckla gruppledarna da detta dven paverkar deras grupper
positivt. (Liker & Convis 2012)

Det en gruppledare skall fokusera pa ar att satta upp mal, utveckla gruppmedlemmar samt tillgodose
dem med de resurser som behovs for att utfora arbetet korrekt. De skall dven kommunicera
strategier och operationernas status. Utbildningen av gruppledaren skall leda till ett hogt
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produktionsdeltagande av teamet och inte till gruppledare som kontrollerar produktionen. Ett av
gruppledarnas viktigaste ataganden ar att ge energi till operatorerna att fortsdtta med Kaizen i
arbetet. Gruppledaren skall inte sjalv vara en forandrare utan detta ar operatorernas uppgift da de ar
narmast produktionen. Om gruppledaren inte tillfor tillrackligt med energi till operatérerna kan dessa
[att trottna pa Kaizen efter ett tag. (Tapping et al 2002)

For att Kaizen skall fa ett starkt genomslag maste personalen standigt tanka att inga processer ar
optimala och att det alltid behovs forbattringar. Det ar till och med vanligt att Kaizen motarbetas av
veteraner som ar férandringsfientliga. Oerfarna arbetare som kommer med forslag pa férandringar
blir darfor ofta nedtystade av veteranerna. Denna mentalitet ar inte hallbar pa féretag dar Kaizen
skall implementeras. (Liker & Convis 2012)

2.3.5 Psykosocial arbetsmiljo

Enligt Rubenowitz innebar psykosocial arbetsmiljo allt som inte ar fysiskt i en arbetsmiljo. Detta
innefattar anstallningsvillkor, vilka mojligheter som finns till personlig utveckling samt samarbete.
Det finns ett antal faktorer som anses vara viktiga for att utforma en bra psykosocial arbetsmiljé. Den
anstallde bor kunna styra sitt arbetsatt och sin arbetstakt inom vissa granser for att uppna en kénsla
av egenkontroll i arbetet. Arbetsuppgifterna maste innebéra optimal arbetsbelastning i bade fysisk
och psykisk bemarkelse samt erbjuda den anstédllde en mojlighet att anvdnda sig av sina anlag,
forutsattningar och kunskaper. Overlag bor dven ett gott samarbete mellan éver- och underordnade
rada.

Om den psykosociala arbetsmiljon brister inom ovanstaende omraden kan detta fa allvarliga féljder.
Dessa innefattar en lag arbetsmotivation och produktivitet, men ocksa fysiska och psykiska problem
for den anstallde samt en 6kad risk for olycksfall. Pa lang sikt leder bristerna aven till hogre kort- och
langtidsfranvaro och en bendgenhet for den anstéllde att byta jobb.

For att kunna forbattra de psykosociala faktorerna ar det nédvandigt att kartlagga den psykosociala
arbetsmiljon. Denna kartlaggning kan tydliggora vad problemen ar och vart problemen har sina
ursprung. Dessa faktorer ar svara att kvantifiera och en kartlaggning kan darfor géras med hjalp av
intervjuer och enkater.
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3 Metod

| metodavsnittet nedan beskrivs vilka metoder och tillvdgagangssatt som har anvants for att utfora
studien och uppfylla dess mal och syfte.

3.1 Introduktion

En studie av vardeflodet har gjorts som bas for studien. Syftet med studien av vardeflodet ar att fa en
uppfattning om vilka processer som ar mest problematiska och darmed kunna prioritera arbetet pa
ett korrekt satt. Det ar dock viktigt att inte enbart kartlagga processerna, utan dven hur
informationsutbytet sker (Bicheno 2009). Studien av vardeflédet har utforts fran ramateriallager till
fardig produkt. Vad som ar vanligt att ta hansyn till vid en sadan studie ar ledtiden for produkten.
Den langa torktiden for elementen gor dock att en minskning av ledtiden inte sjalvklart medfér att
fler gjut kan ske per dag. Darfor har fokus i denna studie inte lagts pa att korta ledtiden for
tillverkning av element, utan snarare pa att minska resursatgangen for denna process. For att gora
detta har olika metoder, som beskrivs nedan, anvants.

3.2 Beskrivning av arbetsuppligget

Ett besdk hos SBE gjordes mycket tidigt i processen dar gruppen samtalade med VD Hakan Hagwall
om studien, dess syfte och mal och vilket intresse bada parter hade av arbetet. En manad senare
besokte projektgruppen fabriken och bekantade sig med personalen, bade pa arbetsgolvet samt i
administrationen. Detta gjordes for att fa en uppfattning om féretagets olika processer samt hur
information, material och arbetskraft flodar. Ingen data mattes forsta dagen utan syftet var da att
lara kdnna personalen och bekanta sig med dem infér datainsamlingen som skulle ske veckan efter.
Efter inblicken i foretaget jamforde gruppen sina intryck med handledare Jan Lindér och Hakan
Hagwall for att sdkerstalla angreppssattet for att ratt data skulle samlas in. For att utféra studien av
vardeflodet sa effektivt som mojligt gjordes innan andra besoket en kort workshop for att bilda
forvantningar och hypoteser éver hur produktionen sag ut, underséka liknande fabriker som blivit
kartlagda samt studera videos som tar upp effektiva kartlaggningsmetoder (Bicheno 2009).

Datainsamlingen och processkartlaggningen delades naturligt in i fabrikens tre olika avdelningar,
armeringsavdelningen, snickeriet samt gjuteriet, dar tva personer vardera ur projektgruppen hade
ansvar for varsin avdelning. Detta for att undvika dubbelarbete, men dven for att pa sa satt kunna
fordjupa sig i en avdelnings processer och méta dessa mer exakt. De tva personer som var ansvariga
for snickeriet utforde dven en kvalitativ insamling i form av intervjuer, da insamlingsarbetet for de
andra tva avdelningarna var mer tidskravande. Efter att all data var insamlad sammanstéllde gruppen
tillsammans all information for att sdkerstalla studiens validitet.

En grundlaggande studie av vardeflodet gjordes i samband med att data samlades in, dar material-
och informationsflode skissades upp pa en processkarta 6ver fabriken. Den data som samlades in vid
forsta besdket sammanstalldes och resonerades kring for att sakerstalla vad som behévde
kompletteras for att fa en sa val utford studie som mojligt. Darefter gjordes en kompletterande
datainsamling. Med utgangspunkt i den information som kunde utvinnas ur den insamlade datan och
det teoretiska ramverket genomférdes sedan analysen som lett till studiens slutsatser.
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3.3 Datainsamling

Inforskaffandet av data kan utforas pa ett flertal olika satt, nedan féljer de huvudsakliga satt denna
studie har byggt pa. Det ar viktigt att kvaliteten pa den data som erhalls under datainsamlingen ar av
sa hog kvalitet som moijligt da det &r denna som ligger till grund for alla de forbattringsforslag och
slutsatser som sedan dras. Data kan delas in i tva 6vergripande kategorier, primardata och
sekundardata.

3.3.1 Primardata

Primardata ar data som samlats in i syfte att anvanda i en specifik studie (Bjorklund & Paulsson
2007). Detta moijliggor tillgang till den data som efterfragas och dr mest relevant for den aktuella
fragestallningen men ar ocksa den data som generellt sett ar mest tidskravande att samla in.

Intervjuer

Inledningsvis har personer fran foretaget intervjuats for att ge en bred bild 6ver hur foretagets
situation ar. Da grundlaggande information har erhallits och en analys gjorts for att veta inom vilka
omraden ytterligare information kravts har grundligare intervjuer utforts for att pa sa satt fa tillgang
till djupare information.

Enligt Gillham (2000) ar intervjuer ar valdigt viktiga som datainsamlingsmetod eftersom det ar av vikt
att fa en synpunkt pa tillvaron fran nagon som ar dar varje dag. Semistrukturerade intervjuer har
valts att utga ifran da det ar 6nskvart att i stérre man 6ppna upp mojligheten for dialog, se bilaga 5.
Semistrukturerad intervjuform utmarks av att intervjuaren har maéjlighet att stélla foljdfragor. Viss
struktur dr anda att foredra framfor ostrukturerad form, da det trots allt ar vissa punkter som skall
berdras och det ar viktigt att ingen av dessa gloms av.

Eftersom angreppssattet var att borja brett och sedan smalna av har malet varit att genomfora
manga intervjuer pa flera olika avdelningar och positioner. Om endast centrala nyckelpersoner
intervjuas finns det risk fér att en snedvriden bild fas da de kanske inte har full inblick i hur det gar till
i produktionen (Gillham 2000).

Intervjuerna har varierat tidsmassigt da en semistruktur har anvants. Ingen maxgrans for hur lang tid
intervjuerna fick ta bestdmdes utan de har avslutats nar det ansetts att det inte funnits nagon mer
information att samla in. De avdelningar som har intervjuats ar:

Avdelning Position Plats Tid(min) \
Administration VD Kontor 21
Planeringsansvarig Konferens 27
Produktionsansvarig Kontrollrum 25
Drift och underhall Konferens 13
Gjuteriet Gruppledare 1 Konferens 15
Gruppledare 2 Konferens 21
22

0] to Kont

perator ontor 16
Armeringsavdelningen Gruppledare Konferens 18
Operator Konferens 22
Snickeriet Gruppledare Kontor 26
Operator Konferens 29
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Intervjuerna har spelats in och sedan lyssnats pa av hela gruppen. Detta for att sakerstilla att
information har tolkats ratt da det vid intervjutillfillet endast var en gruppmedlem néarvarande.
Dessutom ar det viktigt att alla i gruppen har all information.

Intervjuerna har skett blandat i kontorsrum, kontrollrum och konferensrum. Detta har gjorts da vissa
miljoer mojligen kan forandra hur den intervjuade svarar. Hela tiden har intervjuerna gjorts isolerade
s& att personerna kan svara s 6ppet som mdjligt. Aven mer spontana intervjuer har gjorts i form av
smaprat med arbetare i samband med andra datainsamlingsstudier. Detta for att personen som
intervjuas inte skall uppleva det lika formellt som de andra intervjuerna och férhoppningen ar da att
svaren blir mer 6ppna och arliga. Detta har bidragit till en djupare forstaelse av produktionen.

Observationer

Observationer har gjorts i samband med samtliga bestk pa foretaget. Metoden &r bra som kontrast
till intervjuerna da observationer speglar hur det faktiskt ser ut och hur personalen arbetar (Aaker et
al 2001).

Under observationerna har gruppen forst gatt samlad genom hela flédet och darefter opererat i
grupper om tva. Vidare har informationen inte delats grupperna emellan férran alla grupper varit pa
alla delar i produktionen. Detta for att samtliga medlemmar skall bilda sin egen uppfattning om
avdelningarna och sedan kunna verifiera att processen har uppfattats korrekt (Bicheno 2009).

Det dagliga morgonmotet som dger rum med gruppledare, produktionsansvariga och i vissa fall andra
ansvariga inom foretaget har observerats tva ganger varav ett av dessa moten spelades in. Vid forsta
motet deltog alla i gruppen och vid andra motet en grupp om tva. Det andra motets inspelning har
senare resten av gruppen tagit del av.

Det ar bra att forsoka utféra observationerna pa en sa representativ dag som majligt. Enligt Bicheno
bor darfér observationerna varken ske pa mandagar eller fredagar. Besdken har dven utforts vid
tillfallen da samtliga moment i produktionen har kunnat observeras.

Tidsmdtning

Tidsmatning har utforts pa operatorsstationer som har behandlat betongelement av sandwichtyp,
framst pa avdelningarna for armering och gjutning. Fére tidsmatningen har projektgruppen studerat
de olika arbetsmomenten i en arbetscykel pa den specifika arbetsstationen och sammanstallt dessa i
en lista. Arbetsmomenten har sa langt som majligt brutits ner i deras bestandsdelar for att
sdkerstalla noggrannheten da tid mattes. Tidsmatningen har utforts i grupper om tva med tidtagarur
och anteckningsblock med hjalp av tidigare ndmnda lista 6ver de arbetsmoment som finns pa de
olika avdelningarna. Tre olika cykler har matts pa varje avdelning for att fa ett sakrare resultat fran
insamlingen. Efter tidsméatningen har tiden for de olika arbetsmomenten sammanstallts i tre
kategorier:

1) Vardeadderande tid — Faktisk tid nar arbetsenheten féradlas

2) Icke-vardeadderande men nédvandig tid — Moment som inte adderar varde men ar
nodvandig for att processen skall utforas korrekt.

3) Icke-virdeadderande tid - Moment som inte adderar nagot varde till foradling av enheten,
alltsa onddig tid.
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Resultatet har sedan sammanstallts for att fa en god 6verblick 6ver vad som ar vardeadderande tid i
processerna och hur stor andel av arbetet som faktiskt dr vardeadderande i férhallande till den tid
som laggs ner i dagslaget.

| gjuteriet har dven en tidsmatning gjorts gallande narvaron vid ett gjutbord under tva timmar. Syftet
med denna var framst att undersoka hur antalet operatorer varierar 6ver tid.

Frekvensstudier

Frekvensstudier anvdnds for att fa en snabb kvantitativ bild 6ver sl6éseri. Enligt Bicheno (2009) ges en
bild 6ver hur mycket som ar viardeadderande arbete och inte, vilket &r ett av huvudomradena med
studien. Frekvensstudier utférs genom momentana observationer av operatorer varefter
observationen sedan kategoriseras i virdeadderande, icke-vardeadderande men nédvandig tid och
icke-vardeadderande tid. Observationerna som har utforts skedde under tre dagar. Regelbundna
tidsintervall mellan matningarna har i stérsta mojliga man undvikits for att garantera att matningarna
skedde slumpvist. Det behdvs minst 200 méatvarden for att fa nagon statistisk signifikans (Bicheno
2009). For att sakerstélla frekvensstudiernas reliabilitet har darfér drygt 200 slumpvisa observationer
utforts pa de studerade processerna.

Frekvensstudien har varit ett naturligt tillvdgagangssatt i snickeriet och dven i gjuteriet da dessa
avdelningar har relativt stora 6ppna ytor som mojliggdr en god 6verblick vilket ger chans att
observera manga arbetare samtidigt. Det har gjorts frekvensstudier vid tre olika tillfdllen bade i
snickeriet och gjuteriet, se bilaga 3 och 4. | armeringsavdelningen arbetar endast en av operatérerna
med att tillverka armering till sandwichelementen. Darfor var det lampligare att istallet for
frekvensstudier utfora detaljerade tidsstudier pa detta arbete.

Viktigt att tillagga vid datainsamlingen dr hur vardeadderande arbetsprocesser har definierats. Direkt
vardeadderande arbete har definierats som en operatér vilken utfor ndgon sorts arbete vid eller pa
arbetsstationen. Ingen hansyn har saledes tagits till operatérernas arbetstakt eller metoder. Det blir
naturligt en stor osdkerhet vid datainsamlingen eftersom det ar svart att med sdkerhet avgora nar en
operator faktiskt arbetar med nagot som tillfor varde till produkten.

3.3.2 Sekundirdata

Sekundardata ar data som har samlats in utan att ha det aktuella arbetet i atanke, hamtad fran
exempelvis tidigare undersokningar eller statistik. Sekundardata kan delas in extern- respektive
interndata. Extern sekundardata ar data som hittas utanfor subjektet som studien utférs pa medan
intern sekundéardata istdllet &r sddan som hittas innanfér. Pa grund av sekundardatas natur ar det
viktigt att ha i atanke att datan kan vara vinklad, utelamna viktiga aspekter eller vara utdaterad.
(Bjorklund & Paulsson 2007)

Litteraturstudie
En stor fordel med att utfora en litteraturstudie ar att den under férhallandevis kort tid maojliggor
inforskaffande av en stor méngd information (Bjorklund & Paulsson 2007).

Studien av litteratur har varit en vasentlig del for arbetet da den har skapat en kunskapsbas gallande
tillampning av minimerande av spill samt analys- och férbattringsredskap. Da studien till stor del
formar vilken information som samlas in samt hur denna tolkas har dessa utforts parallellt under
arbetets gang.
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Figur 8 - Iterativ cykel under insamling. | en iterativ studie leder datainsamling till ny information som formar studien.

Inledningsvis kontaktade kandidatgruppen handledaren for att soka radgivning om relevant
litteratur. FOr att utvidga kunskapsunderlaget och sakerstalla dess objektivitet har aven ytterligare
material samlats in med hjalp av olika sokmetoder. Dessa sokmetoder har i huvudsak bestatt av
sokning i databaser, sokmotorer samt pa Chalmers Tekniska Hogskola och Goteborgs Universitets
bibliotek. Utover den litteratur som har hittats pa ovanstaende satt har dven litteratur fran
foregaende kurser pa kandidatutbildningen anvants.

Befintlig data frdn SBE

Kandidatgruppen har tagit del av den information som har tillhandahallits av SBE. Data som har getts
ut ar ekonomisk data samt ritningar och kartor 6ver fabrikens layout. Gruppen har dven tagit del av
gammal statistik sasom antal producerade element per dag och kalkylerad mantid per kvadratmeter i
syfte att ge en uppfattning om verksamhetens storlek, omfattning samt kontrollera hur val féretagets
kalkyler stammer 6verrens med verkligheten.

En undersdkning av arbetarnas synpunkter och forslag till forbattringar genomfordes av facket under
mars och april 2011. En rapport som beskriver undersokningen har erhallits av foretaget, tillsammans
med en uppfoljning av undersékningen fran januari 2012. Enligt foretagets fackliga representant ar
dokumenten fortfarande aktuella, varfor de har anvants bade som kalla och for att bekrafta eller
dementera kandidatgruppens egna observationer.

Det ar dock viktigt att vara medveten om att gammal data och statistik inte pa nagot satt behover
stamma 6verrens med hur det faktiskt ser ut i fabriken i dagsldget. Detta da denna kan ha samlats in
pa ett undermaligt satt eller under andra forutsattningar an i dagslaget (Bicheno 2009).

3.4 Sammanstillning och analys av insamlad data

Relevant litteratur lastes in tidigt under projektets gang och har sammanstallts under kapitlet
litteraturstudie. Den sammanstallda litteraturen har sedan analyserats av flera personer i
projektgruppen for att sdkerstalla att litteraturen var anvandbar inom ramarna for kandidatarbetet.

De inspelade intervjuerna har skrivits ner pa papper for att dokumentera vad som sades och géra det
mojligt att soka efter information i dem. De diskreta intervjuerna som har gjorts har skrivits ner i den
man som varit maojlig, ofta ar det citat fran operatérer, vilket tydliggors i studien. Den kvalitativa
insamlingens resultat, i form av formella och diskreta intervjuer, har diskuterats och analyserats av
hela projektgruppen for att undvika feltolkningar.
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Resultatet for tidsstudien har sammanstallts och analyserats for att fa en god 6verblick 6ver vad som
ar vardeadderande tid i de olika processerna och hur stor andel av arbetet som faktiskt ar
vardeadderande i forhallande till den tid som laggs ner i dagslaget.

3.5 Vardeflodeskartlaggning

Vissa delar som ingar i en vardeflodesanalys har utelamnats da dessa inte har ansetts vara av stérre
vikt for SBE. Fokus har istéllet legat pa de delar dar storst potential for forbattring har funnits. Endast
en liten férkortning av den totala ledtiden skulle vara mojlig genom forandringar i produktionen och
skulle darmed inte vara sarskilt betydelsefull, det ar snarare genom en effektivisering administrativt
som en vasentlig forkortning av den totala ledtiden skulle kunna skapas. En nuvarande och framtida
vardeflodeskarta har inte skapats da det inte ansetts tillféra nagonting till fragestallningarna. Vidare
behandlar inte rapporten huruvida de processer SBE anvander sig av kan optimeras eller ersattas
med effektivare maskiner eller processer da detta inte har valts att fokuseras pa. Istéllet har prioritet
legat pa ledarskap, informationsfléden och kunskap.

3.6 Studiens validitet

Begreppet validitet avser att en studie behandlar det som den ar avsedd att behandla och brukar
delas iniinre och yttre validitet. Den inre validiteten handlar om studiens upplagg; att fragor stalls till
ratt manniskor, att den tar med tillrackligt antal indikatorer for bedémning och att ratt instrument
anvands vid ratt tillfalle. Inre validitet handlar istdllet om den direkta kopplingen mellan teori och
empiri beror yttre validitet studien som helhet och i vilken man generaliseringar kan goéras utifran
den. (Svenning 2003)

Eftersom valet av kallor och metod har verkan pa den insamlade datans kvalitet har de kéllor som
anvants noggrant granskats och rimlighetbeddmts. Metoden har noga undersokts under arbetets
gang, speciellt efter att djupare studie av litteratur och observationer i produktionen har gjorts.
Metoden har under hela processen varit ndra kopplad till studiens fragestéallning och syfte.

Projektgruppen har besokt foretaget vid fem separata tillfallen och samlat in data under tre dagar.
Insamlingen har, i de fall det varit mojligt, gjorts under minst tre arbetscykler for att sdkerstalla
insamlingens validitet. Dessa besok har ansetts vara tillrackliga for att uppfylla studiens syfte och ge
en representativ bild av foretaget, men fler besdk hade givetvis 6kat insamlingens tillforlitlighet.

Da foretaget ar i en fordandringsfas med en relativt ny VD ar det maijligt att gruppen kan ha haft en
annan uppfattning om situationen an hur det faktiskt dr. Det som till synes ar vanligt arbete kanske ar
en process som precis forandrats som operatorerna inte har vant sig vid och darfor kanske
underpresterar i.

3.7 Studiens reliabilitet
Reliabilitet ar graden av exakthet i studiens satt att mata det som studeras. Resultaten skall vara
bestdende och oberoende av vem som genomfor undersokningen (Bjorklund & Paulsson 2007).

Vart att ta i beaktning ar att de observationer som har gjorts ar baserade pa projektgruppens
personliga erfarenheter och kunskap fran tidigare kurser och den litteratur projektgruppen har haft
tillgang till. Det ar en relativt homogen grupp innehallandes sex stycken manliga studenter. En
gruppmedlem har tidigare praktiserat i produktionen pa SBE, vilket har varit till férdel vid bland annat
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datainsamling och intervjuer samt har bidragit med allman kunskap om produktion av
betongelement.

Intervjusvaren har kunnat ifragasattas eftersom det kan ligga vissa varderingar i svaren. De
intervjuade kan ha pratat med varandra foére intervjuerna om problem som de anser bor tas upp.
Rapporten fran facket ar fran 2011 och dven om den data som har anvants ur dokumentet delvis har
bekraftats kan vissa personer ha andrat uppfattning.

Det kan dven ifragasattas vad som har klassificeras som vardeadderande tid. Hela gruppen har varit
med och definierat vardeadderande tid, icke-vardeadderande men nddvandig tid samt icke-
vardeadderande tid.

3.8 Studiens generaliserbarhet

For att en studie skall vara generaliserbar maste resultaten i en studie kunna appliceras i ett storre
sammanhang (Wallén 1996). Darfér kan studien anses vara generaliserbar for de féretag som har
behov av forbattringar inom samma omraden som SBE, exempelvis ledarskap och
upplarningsmetodik. Studien ar ddremot inte generaliserbar inom omraden som &r strikt specifika for
SBE.

Studien behandlar begrepp inom Lean-filosofin och hur vissa av dessa inte alltid kan appliceras i ett
foretag eller maste kompletteras med andra modeller. Darfor kan studien anvandas bade for att fa
en uppfattning om nar Lean bér implementeras samt en kritisk standpunkt till Lean som heltdckande
produktionsférbattrande metoder.

Sammantaget kan de metoder som studien tar upp appliceras dven pa andra foretag, men
resultatens generella varde begransas starkt av SBE:s specifika karaktar som medelstor producent av
betongelement.
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4 Nulagesbeskrivning
Detta kapitel amnar beskriva hur de olika processerna pa SBE ser ut i dagslaget. Vidare beskrivs hur
information i fabriken flédar samt hur den sociala situationen pa fabriken ar.

4.1 Fabrikslayout

Fabriken bestar av tva vaningar och har byggts ut i takt med expansionen av féretaget. | den dvre
huserar féretagets alla administrativa funktioner, sa som VD, planering, forsaljare, inkopare med
mera. Dar finns ocksa foretagets reception samt lunchrum.

Pa den undre vaningen finns alla produktionsmassiga resurser. Denna bestar av ett antal olika
avdelningar som var och en tjanar olika syften i tillverkningen av betongelement. | det ena hornet,
dar den ursprungliga fabriksbyggnaden lag, ligger snickeriet, smedjan och B-hallen som &dr den minsta
av gjuthallarna. B-hallen innehaller tre stycken gjutbord som enbart klarar av att gjuta mindre
element.

| takt med att foretaget har expanderat har utbyggnader skett. Tillbyggnader har resulterat i
gjuthallarna bendmnda C- och D-hallen. Den forstnamnda bestar av fyra stycken gjutbord, vilka dock
kan klara av storre element. Den sistndmnda ar den klart stérsta hallen, innehallandes tolv gjutbord.
Majoriteten av gjutningen sker i D-hallen och det ar enda hallen som sandwichelement tillverkas i. |
mitten av D-hallen spolas sedan sandwichelementen varefter de malas. Dessa transporteras efter
spolningen med en travers till hallens ena ande dar malning sker, darefter transporteras elementen
tillbaka till mitten for att torka.

Armeringstation

B- hallen ) )
Snickeriet
Miljéstation

E R
Spolgrop N
g

C- hallen

Forrad

I
Forrad - —

§

D

D- hallen Spolgrop D- hallen Malningen

Plock Kontor
Forrad N

Figur 9 - Fabrikslayout.
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Till vdnster om D-hallen, se figur ovan, finns ett kontor dar planering av produktionen sker. Har sker
dagligen ett morgonmote for att ga igenom dagens planering. Vidare samlas dven information om
produktionsmaéssiga faktorer och fabrikens férutsattningar pa kontoret.

Bredvid planeringsrummet ligger en avdelning som heter plocket. Dar finns olika typer av
komponenter som skall inga i betongelementen. De tva produktionsledarna har utéver
ledarataganden aven till uppgift att fran plocket varje dag samla ihop de saker som skall inga i vart
och ett av nastkommande dags gjut. | anslutning till plocket ligger tre lager: Tva av dessa anvands av
plocket medan det tredje anvands av stationen som blandar och férbereder betongen.

1 - |
C- hallen Nya Hallen

- o

D- hallen Spolgrop D- hallen

Figur 10 - Utbyggnad

SBE planerar att bygga en ny hall utanfor C- och D-hallen. Hallen ar en del av SBE:s fortsatta
expansion, men i dagslaget ar det inte bestamt vad hallen skall inhysa. Enligt intervju dr det mest
troligt att vissa spridda lager och de sista vardeadderande processerna kommer att placeras i
utbyggnaden.

Utanfor fabriken, till hdger om D-hallen samt dar utbyggnaden ar planerad, finns ett utomhuslager
dar de fardiga produkterna forvaras innan leverans till kund.

4.2 Materialflode

Sjalva processen borjar med att grundkomponenterna grus, sand, cement och tillsatsmedel kommer
in till fabriken. Gruset levereras med fem lastbilar per dag och cementen kommer med en lastbil per
dag. Detta forvaras pa garden samt i tva stora silos utanfor fabriken. Det finns en halv

dags sakerhetslager av grus och cementen har ett sdakerhetslager pa en dag. En person ar ansvarig
for bestallning och sadkerstallning av grus- och cementlagret. Personen ansvarar daven for

blandningen och forberedningen av betongen. Det finns ett antal olika tillsatsmedel som kan
adderas till blandningen for att tillféra 6nskade egenskaper, exempelvis accelererad stelningsprocess.
Ibland finns inte tillrdckligt med material for att tillverka vissa gjut och det hander att ett eller tva
planerade element inte hinns med under dagen.
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Figur 11 — Materialflodet i SBE

Forutom ramaterial behovs dven armeringsstanger. Dessa férbereds i smedjan dar det arbetar

tre personer pa heltid. Armeringsavdelningen producerar till de element som skall tillverkas i
gjuteriet dagen efter, produktionen sker alltsa med en dags forskjutning. De komponenter

fran snickeriet som behdvs till elementet tillverkas parallellt med, alternativt fore,
armeringstillverkningen. Efter att armeringen &r tillverkad startar processen i plocket, vilket ocksa
utfoérs en dag innan gjutprocessen. Viktigt att podngtera ar att plockningen oftast sker kontinuerligt
under dagen allt eftersom armeringen blir klar. | snickeriet arbetar sex operatdrer som snickrar
ihop och satter upp formsidorna vilka utgér elementens yttersidor. Avdelningen dar sjalva
betongelementen tillverkas kallas gjuteriet. Nar formsidorna ar fardiga prepareras ramarna med
armering och komponenter fran plocket, sedan bestalls betong fran materialansvarig.

Nar traversen hamtat den fardigblandade betongen tappas betong ur i formen tills det ar fyllt. Nar
elementet har stelnat putsas ytan och lyfts sedan upp och tvattas i en spolgrop mitt i fabrikens D-hall.
Nar elementet tvattats fors det vidare till malningen, vilken ligger i D-hallen. Sandwichelementen
sarskiljer sig da de ar de enda som genomgar dessa sista vardeadderande moment. Till sist torkar
elementen inomhus under en veckas tid pa ett stall som ar beldget mitt i fabriken eller utanfér om
vadret tillater det, vilket &r ytterst séllan. Under hela processen uppkommer inget ndmnbart spill.

4.3 Beskrivning av arbetet i respektive avdelning
| detta avsnitt beskrivs detaljerat hur arbetsgangen ser ut i var och en av fabrikens avdelningar.

4.3.1 Armeringsavdelningen

En av avdelningarna i produktionen ar armeringsavdelningen, vilken tillverkar all armering som
senare anvands vid gjutningen av betongelementen. Armeringsavdelningen ar en relativt liten
avdelning dar tre personer arbetar heltid med att bocka och svetsa ihop stanger. De arbetar mycket
funktionellt och varje person har en egen station i avdelningen dar denne tillverkar
armeringsenheten fran borjan till slut. Tillverkning av armeringsenheter som skall ingd i ett
sandwichelement sker enbart vid en av de tre stationerna i armeringshallen och denna &r saledes
prioriterad vid tillverkning av sandwicharmering. Vid denna station arbetar en person som skoter
tillverkningen av sandwichelements armering fran borjan till slut. Tidigare har arbetsmomenten varit
uppdelade sa att operatdrerna var specialiserade pa ett visst arbetsmoment istéllet fér armeringstyp.
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Figur 12 — Layout armeringsavdelningen

Avdelningen ar uppbyggd, se figur ovan, med en kapningsmaskin som ar placerad i mitten av rummet
och denna maskin delas av alla operatorer i avdelningen. Den ar oftast ledig men kder kan
uppkomma. Ibland kommer arbetare fran gjuteriet in och lanar den, vilket da 6kar risken for att kder
uppstar.

Det finns dven tva bockningsstationer dar stanger som kapats till en viss langd pa denna station
bockas till 6nskad vinkel. Vanligt forekommande &r sa kallade C-byglar, som finns i ett antal olika
matt. Dessa tillverkas enligt standardmatt och det ar enligt intervju i princip en helhetstjanst som gar
at att bocka byglar. | denna tjanst ingar fler bygeltyper an C-byglar. Vidare finns tre operatérer pa
avdelningen som har var sin svetsningsstation dar de svetsar samman olika stanger som skall inga i
en armeringsenhet.

Det finns tre generella vardeadderande steg vid tillverkandet av en armeringsenhet och dessa ar:
1) Kapning och Bockning/bo6jning av stanger till byglar

2) Kapning av stanger till armeringsstommen

3) Hopsvetsning av byglar med armeringsstomme

Vid tillverkning av en armeringsenhet borjar operatoren med att kapa till jarnstanger i ratt langd som
skall bli till byglar. Dessa stanger bockas sedan for att fa den form som 6nskas. Nar bockningen av
dessa byglar ar klar kapas jarnstanger som skall utgéra stommen av armeringsenheten. Dessa
tillsammans med byglarna forflyttas sedan till svetsstationen dar sammansvetsning sker till den
fullstandiga armeringsenheten. Nar den ar fardig satts det pa en lapp om vilket betongelement den
tillhor och lagras inne pa avdelningen. Under hela denna tillverkningsprocess, speciellt fore kapning
och svetsning, laggs mycket tid fran arbetarens sida pa att studera ritningen och berakna langder och
vinklar for de olika stangerna, se bilaga 2.
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En del av armeringsavdelningen ar avsedd for tillverkning av vissa komponenter sdsom
standardhallare mellan vaggar. Dessa anvands i alla vaggelement som tillverkas pa foretaget.
Tillverkningen av dessa komponenter innefattar momenten kapning, bockning och svetsning.

Order kommer in fran ledningen veckovis och eftersom armeringsavdelningen tillsammans med
snickeriet ligger en dag fore resten av produktionen ar det dessa tva avdelningar som far ritningarna
med information om betongelementen forst. Problem kan uppsta da ritningarna kommer i partier
varje vecka. Armeringen for varje element tar olika lang tid att gora, ett exempel ar att en
armeringssats till en balkong kan ta 20 minuter medan en armeringssats till ett sandwichelement
oftast tar tva timmar. Arbetsbelastningen for armeringsavdelningen kan alltsa se valdigt olika ut fran
vecka till vecka beroende pa hur manga sandwichelement partiet av ritningar innehaller. Ett annat
stort problem &r att ritningarna ofta har fel matt och siffror, vilket operatérerna sjdlva far justera pa
plats i armeringsavdelningen.

Armeringstangerna lagras till en bérjan utomhus, dar de rostar. Mattligt rostiga armeringsjarn far
betongen att fasta battre. Da det ar viktigt att ha torra jarn vid svetsningen maste relativt stora
partier tas in som far ligga vid sidan av kapmaskinen for att torka. Torkningen tar cirka 2-3 dagar
under vinterhalvaret och ca en dag under sommarhalvaret.

Tidsmatning har gjorts och sammanstallts for att fa reda pa andelen virdeadderande tid i
armeringsavdelningen vilket presenteras i nedanstaende figur.

Vardeadderande arbete

0,
= M Icke vardeadderande

men nddvandigt arbete

B Icke vardeadderande
arbete

Figur 13 — Cirkeldiagram, tidsmatning armeringsavdelningen.

4.3.2 Snickeriet

En avdelning i SBE kallas for snickeriet och dar tillverkas tra- och metalldetaljer for resten av
tillverkningen. | snickeriet arbetar sex personer heltid dar tva framst tillverkar komplicerade
fonsterramar och de andra fyra tillverkar och satter ut traramar. Till sin hjalp har snickarna nagra
olika typer av enklare maskiner och verktyg. Enligt intervju med operatoérer fran snickeriet kunde
layouten i avdelningen varit battre och maskinerna som anvands ar inte optimala, men fungerar anda
forhallandevis val.
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Till ett sandwichelement behovs det traramar runt omkring betongelementet och i de flesta fall
nagon typ av fonsterram inuti elementet. Ingen av dessa produkter dr norm i branschen men om ett
element skall tillverkas mer an tre ganger anvands plywood till trdramarna for att géra den tillrackligt
hallbar for att kunna ateranvandas. Om elementet skall tillverkas farre an tre ganger ar det inte
ekonomiskt hallbart att anvanda plywood. | de fallen anvands déarfor icke ateranvandbara spanskivor.

For att kunna tillverka i serier, sa att fonsterramarna kan anvéndas flera ganger, kravs det planering
sa att de element som ser likadana ut inte tillverkas samtidigt utan efter varandra. En fonsterram
kan anvandas ungefar tio ganger innan den gar sonder. Under tidsperioden som dessa ramar
anvands i olika gjut lagras de pa olika stéllen i gjuthallarna. Det forsta fonstret i en serie tar ungeféar
20 timmar att tillverka men detta skiljer sig beroende pa vem som tillverkar den. Om en ytterligare
likadan fonsterram skall tillverkas tar detta omkring 8 timmar och detta beror pa att de resterande
12 timmar gar at for att berdkna och forbereda, vilket da redan ar gjort. Traramarna runt hela
betongelementet gar inte att ateranvanda utan forstors vid lyftet av betongelementen.

Bestallningarna till snickeriet kommer i form av ritningar som snickarna sedan avlaser for att veta hur
produkten skall tillverkas. Det uppstar ofta olika typer av problem med avlasningen av ritningarna.
Ett av dessa problem ar att de matt som behoévs for att tillverka en viss produkt inte finns tillgangliga
eller ar felaktiga. Snickarna maste sjalva ibland tolka informationen och med hjalp av erfarenhet ta
ett beslut om hur produkterna skall se ut. Enligt intervju leder ibland bristfallig kommunikation
mellan snickarna och armeringsavdelningen till att de tolkar ritningarna pa olika satt och varefter det
sedan kan uppsta problem da deras produkter skall sammanféras.

Snickarna far ofta anvanda trigonometriska formler for att berdkna vinklar utifran de utsatta matten
pa ritningarna. Till sin hjalp for att géra berdkningarna finns en minirdknare tillganglig. For
narvarande finns det endast tva anstallda som klarar av de mer avancerade utrakningarna som kravs
for fonsterramar och detta har de lart sig genom upplarning och férbattrat genom erfarenhet. Det
finns ingen systematisk dokumentation av kunskap i snickeriet.

De fyra som inte tillverkar fonster tilloringar en del av sitt arbete i gjuteriet dar de satter upp de
traramar som de tillverkat i snickeriet. Ifall samma person som tillverkat traramen satter upp den kan
personen gora detta snabbare men enligt intervju kan detta 6ka risken for fel. Vid vissa tillfallen har
det uppstatt meningsskiljaktigheter mellan gjutarna och snickeriet for att snickeriet antingen inte
hunnit satta upp i tid, tillverka de olika ramarna i tid eller for att det har blivit fel. For att kunna
arbeta i snickeriet kravs det enligt intervju att personen har kunskap eller talang for snickeri.

Den planering som snickeriet far ta del av ar valdigt varierande och det kan darfér ibland bli relativt
stressigt i produktionen. Ju langre tid framat som snickeriet har kunskap om produktionen desto
lattare blir det att skapa jamnare produktion, speciellt vid tillverkning av fonster till sandwichelement
da dessa tar lang tid att tillverka.

Enligt intervju har det uppkommit rykten om att de anstallda i snickeriet presterar undermaligt, vilket
beror pa att de enligt de andra avdelningarna ofta ar férsenade eller inte hinner med. Nar
formsidorna inte ar uppsatta i tid sa kan inte gjuteriet starta sin produktion. Vissa ifran gjuteriet
anser aven att snickeriet tar for [ang tid pa sig att satta upp dem. Nar vissa personer ur gjuteriet
borjade arbeta i snickeriet tog det en vecka innan de slutade pa grund av att de inte klarade av
stressen enligt intervju fran snickeriet.
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Vardeadderande arbete

M Icke vardeadderande
men nodvandigt arbete

B Icke vardeadderande
arbete

Figur 14 — Cirkeldiagram, frekvensstudier snickeriet.

Frekvensstudier har gjorts for att fa reda pa snickeriets andel virdeadderande vilka presenteras i
figuren ovan.

4.3.3 Betonganskaffande

Vid bestallning bestams vilka proportioner av varje insatsmaterial som skall finnas. Bestéllningen sker
via en dosa i gjuteriet och information skickas elektroniskt till blandningsstationen. Maskiner och
vagar mater automatiskt upp ingdngsmaterial enligt bestéllning som sedan blandas. Den
fardigblandade betongen hills sedan av i en binge kopplad till en travers. Pa sa satt kan nésta sats
borja blandas sa fort bestallningen innan ar fardigblandad. Det tar ungefar tolv minuter att fa en sats
blandad vid forsta bestallningen och vid en andra bestallning av samma blandning tar det omkring
sex minuter. Detta for att uppmatningsprocessen gar snabbare andra gangen da

proportionerna redan ar uppmatta.

. Travers

I icke tillganglig yta
for travers B

Figur 15 - Bilden ar konceptuell - Traversrérlighet. Traverserna i D-hallen kan blockera varandra.

Traverser ar kranar som finns i taken i hallarna och kan rora sig i tre dimensioner. Det finns

tre stycken traverser i D-hallen. Dessa ligger pa samma niva och kan darfor inte byta plats men

kan anvdndas samtidigt. Ar en travers upptagen eller sysselsatt i ndgon bemarkelse sa kan ingen
travers rora sig forbi denna. Om en travers haller upp ett element som tvattas mitt i fabriken kan
alltsa inte nagon travers forflytta sig fran ena halvan av fabriken till den andra och saledes erhalls en
inlasningseffekt.
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4.3.4 Gjuteriet

Varje arbetslag bestar av fyra till sex personer. Under processens gang tillkommer och bortfaller
personer allt eftersom, se bilaga 1. Ibland ar bemanningen endast en person och vid vissa tillfallen
sex till sju medarbetare. De olika delprocesserna kraver olika mycket bemanning och personalen
anpassar sig till detta utan narmare styrning. | dagsldget finns det 19 gjutbord varav de flesta gjuts pa
dagligen, med undantag for ett gjutbord vilket ofta anvdands som korttidslager dar delar av dagens
material till elementen laggs. Det ar endast i D-hallen som sandwichelement tillverkas.

B-hallen
B2
B3
B1
‘ c3 ‘ ‘ c4
C-hallen
o
\A\\ i

y y I 1 o
K [ e ]
D-hallen

D4 D7
D9 D11 D14
D12 D13
D8

Figur 16 — Gjutbordens placering i gjuterihallarna.

Avdelningen plocket ligger bredvid kontoret och det ar dar produktionsledarna som jobbar. | plocket
bestar lagret av lastpallar pa marken och ett bord for hopplockningen. De lagger ritningen och allt
material som behdvs till gjutet utéver de delar som armeringsavdelningen och snickeriet bistar med i
en lada. Gjuteriet hamtar sedan ladan pa morgonen dagen efter. Ritningen anvdnds som
informationsskalla under hela gjutprocessen. Ofta innehaller den fel och efter en dag i produktionen
ar den i regel dessutom trasig och svarlast. Alla matt som forekommer i gjutprocessen avlases fran
ritningen.

Det enda komponentlager som ligger i narheten av gjutbordet bestar av en hylla som innehaller
smasaker sa som najtrad, den trad som anvands for att fista samman armeringssatser i gjuteriet.
Utspritt runt bordet ligger distanser som anvands for att hdja upp armeringen sa att den ligger pa
ratt niva i gjuten. Langs vaggarna star en del matstockar som anvands for att mata ut avstandet pa
elements skaror. Lite har och var star ocksa stegar, vissa armeringskompontenter och formsidor.
Enligt intervju har det framkommit att manga upplever dessa som besvarande och i viagen. | mitten
av D-hallen ligger den isolering som anvands i sandwichelementen. Dar finns dven en kapmaskin som
anvands for att skéra till isoleringen. Armeringen hamtas fran ett lager vid tvattstationen. De verktyg
som anvands lanas ibland mellan olika arbetslag och gjutbord och lamnas da inte alltid tillbaka vilket
kan leda till spilltid i form av letande. Overlag g&r mycket tid at att hdmta det material och de verktyg
som behdvs i gjutningen. | figuren nedan visas resultat fran frekvensstudier som utforts i gjuteriet.
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Vardeadderande arbete

M Icke vardeadderande
52% men nodvandigt arbete

B Icke vardeadderande
arbete

Figur 17 - Cirkeldiagram, frekvensstudier gjuteriet.

Ett sandwichelement ar en yttervagg som bestar av dubbla lager armering och betong samt ett
mellanligande lager av isolering vilka laggs om lott, darav namnet sandwich. Detta till skillnad fran de
andra elementen som endast bestar av ett lager armering och betong.

—_—
O
N
Betong

Armering

Betong ——

Figur 18 — Bilden ar konceptuell - Sandwichelementets uppbyggnad

Gjutprocessen for ett sandwichelement borjar med forberedelse av gjutbordet. Gjutbordet spolas,
skrapas och sopas. Nar gjutbordet ar rent markeras positionen for ytterviaggens skaror, fonster och
dorrar med hjalp av ett blasnore. Utifran markeringarna placeras dorr- respektive fonsterramarnas
forsta delar. Darefter monteras gjutsidorna, som liksom dérr- och fonsterramar lases fast med
kraftiga magneter. Langa, profilerade magneter placeras langs de markerade linjerna for att
astadkomma vaggarnas skaror. Beroende pa elementets utseende placeras eventuella tradetaljer for
att forma det fardiga elementet.

Né&r formen &r forberedd paborjas arbetet med att placera den forsta armeringen i formen. For att
armeringen inte skall hamna pa elementets yta anvands distanser som laggs ut pa gjutbordet. De
stora armeringsnaten klipps till pa plats for att tacka hela formens yta. Runt elementets kant samt
runt fonster placeras extra armeringsstanger. De olika armeringsdelarna sammanfogas med najtrad.
Nar armeringen ar pa plats monteras dorr- och fonsterramarnas andra delar.

Efter armeringen sker det forsta gjutet. Infor gjutet bestalls fran betongblandingen den betong som
behdvs for elementet. Betongen levereras till bordet i ett betongkéarl som lyfts med hjélp av travers.
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En person styr traversen och fyller pa formen samtidigt som en annan krattar ut betongen i formen
for att betongen skall bli jamnt utspridd. En tredje person vibrerar betongmassan for att ta bort
luftfickor.

Efter att formen ar fylld kan isoleringen borja laggas ut. De storsta isoleringsblocken anvands i
mojligaste man, for att tacka hela formen kapas block i mindre delar. Matten pa de mindre blocken
mats allt eftersom betongytan tacks av isolering. Nar ytan ar tackt skjuts stegar ned i betongen
emellan isoleringen. Dessa har som funktion att halla samman de tva betongblocken.

( N [ N [ _ N [ )
Utmatning av Montering av
Produktionen startar |=sp! fénsterramar => Prellmlnara =P| Montering av gjutsidor
fonsterramar
. J U J \\ J \\ J
( N [ N [ N [ )
Placering och kapning _— Placering av .
av isolering - Gjutning - fonsterramar - Armering
. J U J \\ J \\ J
( N [ )
Armering => Gjutning => Torkning
\. J U J \\ J

Figur 19 - Oversikt processerna i gjuteriet.

Ovanpa isoleringen laggs ett andra armeringslager enligt samma princip som det férsta, men istallet
anvands en annan sorts distanser. Dessutom forses elementet med lyftoéglor och monteringsstanger.
Det behovs dven ofta slangar for dragning av el och VVS. Darefter paborjas det andra gjutet ovanpa
det forsta, vilket sker pa samma satt.

Nar formen ar fylld krattas och skrapas det 6versta lagret for att ge en jamn, slat yta. Nar betongen
torkat tillrdckligt anvands en sa kallad helikopterslip for att ge en sista polityr. Darefter lamnas
elementet att torka under natten.

Det férsta som hander pa morgonen nar elementet stelnat fardigt ar att det lyfts fran gjutbordet. De
flesta bord ar férsedda med en lyftanordning som valter bordet 90 grader for att forenkla
lyftproceduren. For att lyfta anvands ett lyftdon som fasts i elementet och traversen. Nar elementet
lyfts fors det med travers till tvattgropen som ligger i mitten av D-hallen.

| tvattgropen spolas elementet av med hogtryckstvatt. Elementet ar under hela tvdttmomentet, som
enligt intervju tar cirka 20 minuter, upplyft av traversen. Under denna tid kan alltsa ingen travers
komma at halften av hallen vilket enligt intervju upplevs som ett hinder for produktionen. Nar
elementet ar rent forflyttas det till avdelningen malningen som befinner sig langst in i D-hallen.

4.3.5 Malningen

Malningen &r det sista vardeadderande momentet som bestar av fem delmoment: Spackling,
finslipning, grundmalning, slutmalning samt fonsterisattning. Ofta har elementen sma skavanker som
behdéver putsas 6ver med spackel. Sedan finslipas elementet for att det skall fa en fin yta samt att
fargen skall fasta. Grundmalningen utfors med en fargspruta och nar grundfargen torkat anvands
roller for att applicera det sista lagret med farg. Det sista delmomentet innan elementet stalls for att
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torka ar fonsterinsattning. Fonstren levereras fardiga till fabriken och fonsterkarmen skruvas in i
betongen. Torkningen ar belagen relativt ostrategiskt mitt i fabriken och déar star de i ungefar en
vecka.

4.4 Informationsflode
| detta avsnitt beskrivs informationsflodet, alltsa den vag informationen gar i fabriken.

4.4.1 Orderforlopp
Det finns en malbild for hur orderforloppet skall ga till. Denna halls séllan exakt, men den ger en
ungefarlig bild av hur férfarandet kan se ut. Féljande plan har erhallits fran foretaget:

Anbudsforfragan
inkommer och
projektet tilldelas

saljare

Bestallning inkommer
och ett
ordererkdnnande
sands till kunden

Offerten sands till
bestallaren

En offert tas fram

Specialmaterial for
tillverkningen anlander
till fabriken

Konstruktionsunderlag
inkommer och sands
vidare till konstruktor

Tillverkningsritningar
erhalls fran

Bestallning av

specialmaterial .
konstruktorerna

-

- D—@D—D—@D—@D—D—C

Elementen stalls pa
lastbil och fraktas till

Elementet lagras pa Betalning erhalls av

lagergarden

Figur 20 - Orderforlopp hos SBE. Siffrorna anger veckan i ett projekt.

| ungefar hilften av fallen halls ovanstaende plan nagorlunda. Oftast ar det i vecka 10 som det blir
forseningar, da konstruktionsunderlaget skall inkomma. Ofta &r det tre till sex veckors férseningar i
detta stadie men dven om det ar férseningar sa forsoker anda samma leveransdatum hallas. SBE
dmnar meddela i god tid om bestéllningen vantas bli foérsenad till kund. Arbeten skjuts helst inte upp
da det leder till att produktionen kommer att krocka med annan inplanerad produktion. Det &r
forvisso bestallarens atagande att se till att ritningar kommer i tid, men da det blir en dominoeffekt
om ett jobb skjuts upp sa férsoker anda det forsta tillverknings- samt leveransdatumet hallas.

4.4.2 Administration

| foretagets administrativa del sker all produktionsplanering, inkop, ritningsberedning, bokféring
samt HR-relaterade uppgifter. | administrationen rader en “lilla-féretaget-kédnsla” dar personalen gar
och fragar kontoret bredvid vad denne tycker och tanker. Féretaget har inget affarssystem och det
saknas struktur inom inkdp och beredning. Arbetsuppgifterna har dock blivit tydligare och snavats
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ner i avdelningen sedan den nye VD:n tilltradde. Han har dven infort mail och kalender, vilket
inneburit att motesplanering forenklats jamfért med innan.

4.4.3 Planering

Veckoproduktionens upplagg tar hansyn till tre faktorer: Leveranstider, mojlighet till rationell
tillverkning och tillgangligt utrymme pa garden. Rationell tillverkning innebar att de forsoker tillverka
i serier i sa stor utstrackning som mojligt. Produktionen vill ha serietillverkning men
ekonomiavdelningen menar pa att det 6kar lagret vilket binder mer kapital. Ibland &r det heller inte
mojligt att serietillverka pa grund av att lagret pa garden blir fullt. Idag ligger vanligen utnyttjandet
av garden pa omkring 70 % av tillganglig gardsyta.

Det blir mycket 6vervaganden vid prioritering av jobb. Ingen mall finns att jobba efter, vilket leder till
att manga beslut tas baserade pa magkansla och erfarenhet. Det ar cirka 30 order igang samtidigt,
vissa order kan spanna éver en tid som ar 6ver 1,5 ar. Forst planeras de mest akuta jobben in och
sedan skapas det plats for de av mindre prioritet. Ett helhetsperspektiv i planeringen finns ocksa da
det forekommer storre bestallningar dar foretaget maste ha framférhallning.

Om det kommer in en bradskande bestallning sa kan den hoppa fram i prioritetsordningen.
Planeringsansvarig har kontakt med andra delar pa kontoret med instéllningen att ordern kan
prioriteras om den ger valdigt bra betalt.

4.4.4 Ritningar

Det ar bestéllarens ansvar att korrekt ritning skickas i tid till fabriken. Dessvarre har de haft stora
problem bade med att fa korrekt ritning och att de kommer in sa sent till SBE att de inte hinner
behandlas i administrationen. Ofta utkontrakterar bestallaren sjdlva ritningsforfarandet. Nar
ritningen nar SBE sa ar det planeringsansvarig som kontrollerar, bereder och rattar till den.
Detta skall goras pa alla ritningar men pa grund av tidsbrist gors det inte alltid.

Darefter gar tva ritningar parallellt ner i produktionen. Den ena gar till snickeriet och den andra till
armeringsavdelningen. Fran armeringsavdelningen gar ritningen till plocket dar komponenterna laggs
ihop tillsammans med ritningen i en binge som hdmtas upp av gjuteriet dagen efter. Vidare anvands
denna ritning i gjuteriet. Det &r saledes i stor utstrackning samma ritning som gar genom hela
fabriken. | gjuteriet, som far ritningarna efter dessa har varit i smedjan, uppstar ibland problem med
att ritningar kommer smutsiga och trasiga och att de dven i gjuteriet, som ar en stokig miljo, gar
sonder.

En anledning till att beredningen inte alltid utfors ar pa grund av att ritningar ofta fas in sa sent att
den ansvariga inte hinner bereda dem ordentligt. Ofta gar ritningen direkt ner i produktionen istallet
for att en person undersoker alla ritningar. Prioritet |dggs idag inte pa att leta och atgarda fel, utan pa
att borja producera. Detta for att SBE anda vill halla det givna leveransdatumet for att inte paverka
senare jobb. Om fel pa alla ritningar skulle granskas sa skulle det fordréja produktionen. Enligt
intervju skulle teoretiskt sett 80 % av alla fel kunna elimineras i den administrativa delen av
foretaget.

Tilltagande negativ trend pa kvaliteten hos ritningarna upplevs. Enligt intervju beror detta pa att
mindre energi laggs av konstruktérerna per ritning och att konstruktérerna har tappat kanslan for
vad som &ar rimligt da de inte langre ritar pa planka utan i datorn.
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Vid tillverkningen av sandwichelement ar den vanligaste felkallan att ritningarnas matt och siffror
inte stammer. Ett fel definieras som att tid maste laggas pa att ens fundera pa om det ar ratt eller fel
pa ritningen. Cirka 20-25 % av alla sandwichritningar innehaller fel. Det tar lite langre tid att granska
en sandwichritning gentemot en vanlig ritning och det tar ca 10 minuter per sandwichritning for
planeringsansvarig att granska. Viss handpaldggning finns dnda pa alla ritningar eftersom viss
forberedelse maste goras. Om fel pa ritningar upptacks forst i produktionen gar betydligt mer tid at
att tyda ritningarna dar dn pa kontoret, samt att manga personer blir involverade. Enligt samtliga
intervjuer sager arbetarna att de lagger ungefar en timma var i produktionen pa att ratta till fel pa
ritningar.

Problem

A Operator - Losta
“‘ problem
| Gruppledare Icke Ista
- | Produktions- ] problem
- ledare

Planerings-
ansvarig

Konstruktoren

j—> Hierarkisk niva

Figur 21 - Bilden ar konceptuell - Forskjutning av problemlésning. Problem som uppstar i produktionen skjuts allt hogre
uppat i hierarkin.

Ofta finns kompetens for att atgarda fel pa ritningar i gjuteriet, men ansvaret skjuts garna uppat da
ingen vill ta konsekvenserna om det skulle bli fel. Detta leder till att manga personer blir inblandade
och annat dagligt arbetet blir lidande. Ibland skjuts problem som hade kunnat |6sas inom foretaget
hela vagen till konstruktéren for revidering, eftersom ingen vill ta ansvar. Nar ritningarna

aterkommer fran konstruktéren till SBE finns det inte alltid tid att verifiera kvaliteten pa dem utan de
skickas istallet direkt ner i produktionen.

4.5 Organisationsstruktur och arbetsmiljo

| detta avsnitt beskrivs foretagets arbetssituation, det vill sdga hur arbetsstyrkan ar uppbyggd, hur de
anstallda agerar i sitt arbete samt hur arbetsmiljon ser ut. Avsnittet tar aven upp ledarskap och
organisationens uppbyggnad och vilken roll morgonmoétet har i produktionen.

4.5.1 Arbetssituation

Personalstyrkan bestar av 65 anstéallda varav endast tva av dessa ar kvinnor. De som arbetar i
produktionen ar enbart man i alla aldrar, nagon storre variation av ursprung och etnicitet finns heller
inte i denna grupp.

De uppgifter som de anstallda har ar inte specificerade, de roterar ofta runt inom sina egna
avdelningar déar de sjalva upplever att det behévs hjalp. Manga besitter 1ag kunskap om processerna
utanfor sin egen avdelning.

Ibland ar det hog franvaro vid vissa stationer. Det ar en svar uppgift att halla reda pa var personer
befinner sig nar de inte ar vid sina stationer, da de forflyttar sig efter eget initiativ mellan dessa. De
anstallda har mojlighet att ta langa raster, eftersom ndgon annan dnda kommer genomféra det
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arbete som behd6ver goras. Det finns inte nagot utarbetat bel6ningssystem i foretaget. Den enda
I6netrappa som finns i dagslaget ar att nyanstéllda erhaller mindre i ingangslon, vilken sedan hojs
efter ett ar och efter tva ar ar arbetstagaren sedan fullbetald.

Antal personer vid ett gjutbord

J E = Antal ndrvarande

U

O P N W b U1 O N 0 O

08:00 08:30 09:00 09:30 10:00

Figur 22 - Fluktuationer i antalet personer vid ett gjutbord. Under tva timmar mellan 8 och 10 varierar personalstyrkan
vid ett gjutbord mellan en och atta personer.

Arbetsmiljon har enligt intervju forbattrats sedan den nya VD:n tilltrddde. Uppfattningen ar att det
forut fanns en tvangskansla att hinna med hela dagsmalet for produktionen men nu ar den kanslan
borta samtidigt som antalet producerade element per dag har 6kat. Detta har astadkommits genom
att andra medarbetarnas installning. Den nye VD:n har dven infort nya rutiner som lett till att
fabriken har blivit renare och mer organiserad an forut.

Kommunikationen ar bristfallig mellan de olika avdelningarna och det finns en vi-och-dem-kansla i
fabriken. Ibland upplever operatdrerna i gjuteriet att de far géra snickeriets uppgifter, men denna
uppfattning kommuniceras sallan avdelningarna emellan. Enligt intervju tycker operatoérer i gjuteriet
att snickeriet och armeringsavdelningen utfér sina uppgifter for langsamt. Detta ar nagot som
operatorerna i snickeriet och armeringsavdelningen vet om.

4.5.2 Ledarskap

Gjuteriet bestar av flera produktionsteam medan snickeriet och armeringsavdelningen bestar av ett
team var. Alla produktionsteam har en gruppledare som har ansvar for teamet samt att planeringen
uppfylls. Om produktionsmalen fér dagen inte uppnas finns inga direkta konsekvenser for
gruppledaren och det finns inte heller nagra beléningar for dem ifall de uppfylls. Gruppledaren ar
narvarande vid morgonmotet som utfors varje dag dar planeringen faststalls i samverkan mellan
gruppledaren och produktionsledaren. Enligt fackets rapport anses att det behovs ett starkare
ledarskap pa golvet med aktivare styrning och prioritering av arbetet. Tidigare har olika utflykter och
aktiviteter vid sidan av arbetet anordnats for personalen vilket inte gors langre.
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Figur 23 - Hierarkisk organisation pa SBE.

4.5.3 Kunskap om arbetsmetoder

Processer som finns i fabriken &r inte standardiserade och tillvdgagangssattet i produktionen ar heller
inte dokumenterat. Kunskap om hur arbetet skall ggnomféras finns till storsta del hos de anstallda
och varierar i grad fran person till person. Viss kunskap som &r viktig for produktionen finns endast
bunden till ett fatal personer. | snickeriet ar det till exempel endast tva personer som har kunskap om
hur fonsterramarna, som anvands i alla sandwichelement, tillverkas.

Ny personal blir upplard av sedan tidigare anstallda medarbetare. Personen far folja efter och se
momenten som medarbetaren utfor for att sedan borja utfora fler och fler moment sjalv. Nar
personen ar tillrdckligt sjdlvgaende far denne borja arbeta sjalv. Ifall personen senare behdéver hjalp
med nagot sa fragar denne helt enkelt nagon med mer kunskap, ofta gruppledaren. Vid ytterligare
upplarning inom en avdelning fors kunskap vidare med hjalp av att en mer erfaren person lar ut det
personen kan. Det dokumenteras inte vem som har kunskap om vad utan det ar endast de ndarmaste
medarbetarna som vet detta.

4.5.4 Morgonmaote

Morgonmotet inleds med att varje gruppledare kryssar av planeringen vad de hunnit med pa ett stort
ark pa vaggen: Ett gront kryss om gjuten hunnits med och ett rétt kryss om de inte hunnits med.
Eventuella avvikelser som uppstatt sedan gdrdagens méte skrivs upp. Aven hur sikerheten har
fungerat diskuteras.

Vidare diskuteras materialdriften, det vill sdga om det finns tillrdackligt material f6r dagen samt om
det uppstod problem med materialtillférseln under gardagen. Dagens produktionsmal gas igenom
och gruppledarna far svara pa vad deras grupper kommer hinna med under dagen. Om nagon
gruppledare anser att gruppen inte kommer hinna med dagens planering ar det upp till
produktionsansvarig att férdela arbetet pa andra gruppledare sa att planeringsschemat for dagen
kan féljas.
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Om nagot hamnat efter maste det goras vid ett annat tillfdlle. Produktionsansvarige forsoker da i
samrad med gruppledarna att planera in ett passande tidpunkt. Gar det inte att [6sa samma dag
flyttas tillverkningen av elementet till ndsta dag. Under morgonmoétet diskuteras det mellan
avdelningarna. Gruppledaren i snickeriet kan till exempel féra en diskussion med gruppledarna i
gjuteriet om avvikelser i dagens planering och eventuella tillbud. Det kan dven diskuteras om det ar
nagot specifikt element som behover bearbetas annorlunda under dagen. | kontoret dar
morgonmotet dger rum finns dven en 6nskelista uppsatt dar gruppledare eller operatérer kan skriva
vad de vill ha till produktionen. Idag anvands den framst av gruppledare for att tillgodose direkta
inkop.
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5 Analys

| detta kapitel gors en analys av nuldgessituationen pa foretaget. Detta gors genom att angripa det
nuvarande laget med den teori som tas upp i det teoretiska ramverket. Kapitlet borjar med en
Overgripande del, for att sedan ga djupare in pa specifika omraden inom material- och
informationsfldde samt social situation. Genom analysen kan bakomliggande orsaker till de
identifierade problemen belysas och om det finns starka teoretiska beldgg ges dven konkreta
[6sningsforslag.

5.1 Mojligheter och begransningar med Lean-implementation

| denna del analyseras begransningarna och mojligheterna gallande forbattringsarbete med hjalp av
Lean och hur det paverkar foretaget som helhet. Detta for att ge en bild av vilka strategiska
overvaganden som SBE har att ta stallning till.

SBE:s produktion bestar av relativt 1aga volymer och en hog produktvariation. En vedertagen
uppfattning inom Lean ar att de metoder som finns och de effektiviseringsmojligheter som kommer
av dessa framst ar tillampbara for foretag som tvartom har en lag produktmix med hoég volym. For
SBE:s del innebar detta att manga av de verktyg som finns inom Lean inte ar applicerbara pa
verksamheten. Da processerna till sin natur ar tidskravande, komplicerade och oférutsagbara ar det
svart att anpassa dem efter vissa Lean-verktyg. Inom produktionen finns det dock méjligheter att
arbeta med en del av Lean-verktygen.

5.1.1 58S

58 skulle minska det spill som i dagslaget uppstar da operatdrerna letar efter felplacerade verktyg
och tillsatsmaterial, samt optimera de rérelser som utfors under arbetsprocessen. 5S leder dven till
en mer hallbar och siker arbetsmiljé d& mindre spill och smuts finns i produktionen. Aven om
ordningen i fabriken enligt de anstéllda har blivit mycket battre det senaste aret ar det nyttigt att
systematiskt arbeta efter de 5 S:en for att forsdkra sig om att denna ordning hela tiden forbattras och
uppratthalls.

Manga foretag tror att de jobbar efter 55, men i sjalva verket uppfylls endast ett par av dessa
(Bicheno 2009). Detta ar ocksa fallet i SBE dar de i dagslaget huvudsakligen fokuserar pa Seiso
(stddning) och i viss man Seiton (systematisering). Detta kan sdgas eftersom foretagets uttalade fokus
ar att halla rent i produktionen och systematisera placeringen av verktygen dven om denna placering
inte uppratthalls korrekt. Seiso skall forst och framst anvandas for att bevara den ordning som
uppnatts i och med de tva tidigare stegen Seiri (sortering) och Seiton, i dagslaget handlar det snarare
om mer allman renhallning. Utan dessa tva forsta steg utredda finns stor risk att den oreda i form av
borttappade verktyg som atgardats med tidigndmnda S aterkommer. Seiketsu (standardisering)
anvands sedan for att strukturera upp utférandet av de tre forsta S:en enligt optimalt
tillvadgagangssatt, vilket sedan skall ske pa samma satt vid alla de arbetsstationer som utfér samma
arbete. For att till fullo inkorporera dessa principer i foretagskulturen bor Shitsuke (sdkring)
anvandas. Detta kan ske genom regelbunden uppfdljning for att se till att kontinuerligt uppdatera
och forbattra arbetet med 5S.
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5.1.2 Processtandardisering och Kaizen

Kaizen bor kunna inforlivas i foretagets strategi. Till viss del kan det sdgas att SBE redan arbetar enligt
Kaizen i dagslaget, emellertid saknas vissa vitala delar av dess principer. Arbetsprocesserna ar inte
standardiserade och de anstéllda har darfor utformat processer for att utfora arbetsuppgifterna pa
de satt som de anser vara mest lampliga. | dagslaget tas forbattringar inte tillvara pa i den grad de
skulle kunna da det endast innebar forbattringar for den enskilda arbetaren.

Alla processer bor istéllet studeras ingdende for att skapa ett standardiserat tillvidgagangssatt. Detta
kan goras genom att operatorerna tillsammans utarbetar en standard, for att ta vara pa all kunskap i
produktionen. Pa sa satt blir kunskapen inte langre operatdrsbunden och sarbar. Standarden skall
enligt Kaizen uppdateras i takt med forbattringar i produktionen for att alltid beskriva ett uppdaterat
tillvagagangssatt. For att sdkra kontinuerlig optimering av arbetsmomenten bor ledningen
uppmuntra férslag och vara 6ppna for forandringar. (Rother & Harris 2001).

Standarden bor dokumenteras noggrant och placeras i en lathund i produktionen. Pa sa satt kan
operatdrerna anvanda sig avden om nagon osakerhet i tillvdgagangssattet uppstar. Den har dven
syftet att gruppledaren kan kontrollera att standarden efterlevs. Viktigt att podngtera ar att
operatdren ofta kommer att ha kunskap om de moment som utfors dagligen och darfér inte kommer
att ha nagon storre nytta av lathundarna i det dagliga arbetet. Standardiserade arbetsmoment &r
snarare en forutsattning for Kaizen och anvands som en bas for att utvardera och befasta
forbattringar i produktionen.

Kaizen bor innefatta ett hallbarhetsperspektiv for att stodja forandringar som gynnar foretaget pa
lang sikt. Kaizen innefattar sdkerhetsatgarder och kvalitetsatgarder som forbattrar den sociala
hallbarheten inom foretaget, dessa forhindrar att olyckor uppstar for saval slutkund som tillverkare.
Kvalitetssakring forbattrar SBE:s kundfortroende pa lang sikt och sdkrar pa sa satt ett ekonomiskt
hallbart foretag.

5.1.3 Five-Why

Manga problem inom SBE skulle madjligen ga att lokalisera till sin kédlla genom att anvanda olika
analysverktyg. | dagslaget |6ses ofta problem déar de uppstar utan nadgon djupare aterkoppling, vilket
gor att orsaken till problemets uppkomst ofta kvarstar. Toyotas Five-Why-analys kan anvandas for att
undersdka vad roten till de problem som ibland uppstar verkligen ar. Det ar dock viktigt att ha i
atanke att denna metod kan leda i olika riktningar trots att samma ursprungsfraga stalls. Detta beror
pa kunskapen och erfarenheten hos personen som staller fragorna, samt att det finns ett utrymme
for subjektivitet i svaren.

5.1.4 Effekter av Lean

Den stora kapacitetsbegrasningen SBE har ar antalet gjutbord. Dessa kan pa grund av den langa
stelningsprocessen enbart gjutas pa en gang per dag. De flesta av dessa gjuts pa varje dag och de
som blir kvarlamnade utgor en liten procentuell del av total tillganglig produktionskapacitet. Oavsett
vilket forbattringsarbete som genomférs kommer antalet gjutbord utgora en begransning for hur stor
output som kan uppnas.
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Tillgangliga arbetstimmar
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Okade outputen

Figur 24 - Bilden ar konceptuell - Besparade arbetstimmar. Den tid som dr icke-vardeadderande kan minskas mycket
medan den vardeadderande kan oka lite.

Att inféra de ovan beskrivna Lean-principerna kan i dagslaget darfér endast mojliggora en liten
okning av output. Vad principerna daremot skulle medfdra ar en minskning av bundet kapital samt
ett frigorande av arbetskraft och pa sa satt foérbereds produktionen fér en atstramning. Da en
utbyggnad med stor sannolikhet kommer ske kan i basta fall en lyckad Lean-implementation behalla
eller minska det arbetskapital som finns i fabriken efter att en utbyggnad skett, samtidigt som den
totala produktionen kan 6kas. Detta vore fordelaktigt eftersom foretaget da inte behover nyanstalla
och lara upp ny personal.

5.2 Materialflode

De successiva utbyggnaderna av fabriken har gjort att layouten inte dr anpassad for de
materialfloden som finns. Transportvdgarna inom produktionen blir darfor i manga fall onodigt langa
och ineffektiva. Detta visar sig inte minst genom armeringsstangerna som maste transporteras med
vagnar pa utsidan av fabriken och att gbra nagot at dessa transportvagar ar i dagslaget mycket svart.
Att flytta produktionsresurser for att uppna mer effektiva transporter hade varit mycket dyrare an
kostnaderna for de ineffektiva transporter som finns idag, eftersom en ombyggnad av hela fabriken
skulle kravas.

| produktionen finns manga lager pa olampliga stéllen. Armeringsavdelningen har till exempel ett
stort lager med armeringsstanger mitt i armeringsavdelningen da dessa behover ligga inomhus och
torka. En mojlig I6sning till detta ar att omforma layouten i armeringsavdelningen for att frigora
utrymme for exempelvis hyllor, dar lagring av jarnen hade kunnat passa battre. Vidare ar majoriteten
av de manga komponenter som finns i plocket placerade i pallar pa golvet, vilket har lett till ett
valdigt rorigt lager. De som har ansvar for plockarbetet idag vet visserligen exakt var saker ligger,
men vid nyanstallning skulle detta vara ett problem. Plockets lager borde systamiseras och hyllor for
material bor kdpas in for att fa ordning pa artiklarna. Detta hade lett till att upplarningstiden for att
lara sig vart saker ligger hade tagit mindre tid.
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| gjuteriet gar mycket tid at att hamta verktyg och material som skall inga i gjutet. Tidsatgangen till
dessa moment hade kunnat effektiviseras genom att strukturera arbetsplatsen enligt tidigare
foreslagna 55, samt halla insatsmaterial ndrmare platsen fér anvandning. Liknande géller for
resterande avdelningar, men ar inte ett lika stort problem eftersom dessa ar mer isolerade och
mindre vilket gor att avstanden inom avdelningarna dér blir kortare.

Att minimera materialspill inom fabriken leder inte till nagon betydande ekonomisk vinst och inte
heller ndgon stérre forbattrad ekologisk hallbarhet, da spillet &r sa litet i forhallande till den totala
produktionen. Det sléseri som har uppmarksammats under studiens observationer ar att vissa
traramar slangs istallet for att ateranvandas trots att mojlighet till detta finns.

5.2.1 Produktionsplanering

Enligt anstéllda ar spolningen ett stort problem och produktionsledare skulle gérna vilja flytta pa
denna process. Problemet &r som namnts att nér ett element spolas kan inga traverser anvandas fran
ena anden till den andra i D-hallen. Eftersom spolgropen ar valdigt svar att flytta pa bor en annan
[6sning beaktas. Ett satt att [6sa problemet ar att planera traverstiden battre. Ifall spolningen skulle
vara planerad skulle den inte paverka resten av produktionen namnvart. Detta da traversen idag inte
anvands konstant utan problem uppstar nar det oplanerade floédet leder till att flera arbetslag
behdver anvanda traversen samtidigt. Det skulle kunna laggas upp efter ett visuellt schema for att
forhindra traversko. En exempelbild pa hur detta skulle kunna se ut finns i figuren nedan. Schemat
skulle dven kunna leda till en mer kontrollerad och effektiv produktion.

Travers ) Sandwichelement 1 Travers ) Travers )

: Travers ) Sandwichelement 2 Travers 3 travers )
‘ Travers j Annat element Travers : : : :

C

S—)

(€ ) Travers ledig ‘ Pagaende gjut . Travers anvéndsk]

Figur 25 - Bilden ar konceptuell - Produktionsplanering. Traverstiden askadliggors och pa sa sitt kan tiden planeras
battre.

En schemal&dggning av spolningen kommer krava att ordningen pa de olika gjuten blir inplanerade
under dagen. Att satta upp kortsiktiga produktionsmal kommer bli [attare da en storre kunskap om
tidsatgangen for olika gjut kommer erhallas av produktionsansvariga. Detta kommer dven ge 6kad
kontroll 6ver produktionen och gora det enklare att se avvikelser. Ett forslag ar att skapa ett fast
schema varje dag enligt Heijunka, dar samma variation produceras. Gruppledarna kommer fa ansvar
for att klara av sina respektive planeringsscheman och en miljéo kommer skapas déar det blir svarare
att franga uppsatta mal. Viktigt att podngtera ar att till en borjan bor en tidsbuffert laggas pa
planeringen av de olika elementen tills det har skapats tillrackligt stor kunskap inom foretaget for hur
lang tid olika moment tar for att skapa mer precisa scheman.



5.2.2 Ledtid

| kapitlet Orderforlopp ses det att storre delen av totala ledtiden inte laggs pa produktion utan
snarare administration. En djupare undersdkning av dessa moment och hur dessa gar att
effektivisera bor genomforas av foretaget. Att forkorta dessa hade kunnat ge
konstruktionsunderlaget och ritningarna tidigare till SBE, vilket hade férenklat planeringsprocessen.
Nagot som bor undersokas ar anledningen till de férseningar som ofta sker da
konstruktionsunderlaget inkommer. Det kan bero pa enkla kommunikationsfel eller for att inte
tillrackligt mycket press satts pa konstruktionsunderlags- och ritningsbolaget att hinna i tid.

Da produktionsmomentet for narvarande utgoér en valdigt liten del av totala ledtiden kommer en
forkortning av denna inte ge nagra namnvarda fordndringar pa total ledtid. Att ddremot allokera alla
element som skall tillhéra en bestédllning samtidigt hade kunnat minska ledtiden. | det fall detta
genomfors bor dven en undersékning om hur manga dagar innan leveransdatumet produktionen
skall initieras for att minimera lagerkostnaden men anda sikerstalla att leveransen sker i tid.

5.2.3 Materialhantering

Fackets rapport papekar att det ibland uppstar materialbrist i form av avsaknad av komponenter.
Detta leder till att det inte gar att producera vissa element, vilket bor ses som ett misslyckande. En
foreslagen 16sning till problemet ar att kdpa in komponenter i storre volymer, men detta ger hogre
lagerkostnader och skapar egentligen enbart storre mellanrum mellan artiklarnas bristtillfallen.
Istdllet borde ett sdkerhetslager anvandas med ett bestamt antal artiklar dar ny bestallning skall
utforas. Sdkerhetslagret borde forseglas och stallas undan fér att anvandas endast i nodfall. For att
ytterligare forbattra materialforsorjningen kan denna kartlaggas och bestallningarna standardiseras
for att automatiskt ske dagligen, veckovis eller manadsvis. Denna l6sning borde, utéver dess
huvudfokus att motverka materialbrist i produktionen, dven kunna minska lagerkostnaderna.

Lager
A

———— i -
Bestallnings- ' Bestallnings-
niva storlek
— e e e P e e e A e e e e e e e— — -
Sakerhets- Pafyllnings-
lager ledtid
v ® >
Bestallnings- Leverans- Tid

punkt datum

Figur 26 - Bestallningspunkt och sdkerhetslager i lager. Genom att ha ett sikerhetslager och en bestallningspunkt kan
materialbristen motverkas.
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Vissa materialkomponenter som tillverkas pa SBE &r av standardmatt. Ett exempel pa en sadan ar C-
bygeln som tillverkas i armeringsavdelningen. Dessa byglar skulle kunna tillverkas pa ett mycket
smidigare satt genom anvandning av en battre maskin, vilket skulle frigora tid for
armeringsoperatorerna. En annan standardenhet ar standardhallarna som anvands mellan alla
vaggar. Da bada dessa komponenter ar av standardtyp skulle de kunna utkontrakteras och pa sa satt
frigora mer tid for arbetarna inom dessa stationer.

5.2.4 Utbyggnad

Utbyggnaden kan leda till en battre arbetsmiljo i form av renare fabrik da vissa lager omplaceras,
lager som idag ar utspridda i fabriken. Enligt intervju kan ett 6kat utrymme for de sista
vardeadderande aktiviteterna effektivisera dessa moment. Hur ett 6kat utrymme skall leda till
effektivare moment ar inte klart men det skulle definitivt leda till en férbattrad arbetsmiljo for dem.
Utbyggnaden kommer dock inte att kunna férandra output for foretaget om inte fler gjutbord
tillkommer.

5.3 Informationsflode

Att ritningarna tar onddigt lang tid i produktionen ar ett symptom pa en brist i informationsflodet
genom fabriken. Grunden till problemet &r alltsa kommunikationen och genom att 16sa detta
problem kommer foljdproblemen, sa som att onddig tid laggs pa ritningar i produktionen, ocksa att
|6sas. For att finna grundproblemet kan en sa kallad Five-Why analys anvandas.

5.3.1 Varfor upptar tolkning och korrigering av ritningar sa stor del av arbetstiden?

Nar ritningarna kommer till produktionen ar matt, siffor och vinklar ofta fel. Detta gor att
operatdrerna i produktionen inte kan lita pa ritningarnas korrekthet och darfor maste rdkna om de
aktuella matten under produktionstid. Aven om ritningarna ibland &r rétt finns det inget fértroende
for att de skall vara korrekta, utan de réknas om i vilket fall.

Ritningarna innehaller inte alla matt och siffror som skulle vara énskvarda fér operatdrerna. Ett
exempel pa detta ar i snickeriet dar operatdrerna sjalva maste réakna ut nodvandiga vinklar och matt,
vilket enligt intervju har framkommit vara valdigt tidskrdvande. Ritningarna blir dven trasiga och
smutsiga ju langre de ar kvar i produktionen da de inte dr laminerade eller har annat skydd. Detta gor
att det kan ta lang tid att utldsa information fran ritningarna, speciellt for operatérerna i gjuteriet
eftersom de ar sista ledet som anvander ritningen.

5.3.2 Varfor ar ritningarna ofta otydliga och innehaller fel?

Det finns tva steg i skapandet av ritningar som gar fel. Det forsta ar att konstruktoren gor fel eller inte
gor tillrdckligt bra ritningar. Det andra dr om ritningarna inte genomgar den bearbetning
administrativt som kravs innan den fors ner till produktionen.

5.3.3 Varfor brister momenten som gor att ritningarna blir felaktiga?

Att konstruktoren gor fel beror pa att det inte finns tillrdckligt med incitament for dem att dndra sig.
Forst och framst fors inte alltid informationen om felaktiga ritningar vidare till konstruktéren.
Personalen har slutat rapportera fel till konstruktéren eftersom de anser att de inte far nagon
aterkoppling. Detta leder till att konstruktéren inte stélls till svars i tillrackligt hog grad for de fel som
upptacks. Vidare har konstruktdrerna enligt intervju inga juridiska skal att ansvara for fel som
underskrider 50000 SEK och da de flesta element kostar ungefar 25000 SEK &r det osannolikt att
denna grans Overstigs. Sammantaget blir det svart att paverka konstruktérens beteende.
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Att planeringsansvarig istallet skulle bereda ritningarna battre innan produktionen kan anses vara en
lattare forandring att genomféra da den sker inom foretaget. Idag gors inte all beredning av den
ansvariga pa grund av tidsbrist och det finns istallet andra arbetsuppgifter som prioriteras. Att ingen
annan satts pa att gora detta beror pa att SBE inte tidigare ansett det vara ekonomiskt férsvarbart att
anstalla nagon som endast bereder ritningar. Det dr ocksa svart att hitta ndgon med den kompetens
som kréavs for arbetet. En faktor som gor det svart for planeringsansvarig att hinna med att bereda
alla ritningar ar att de ofta kommer i stora partier. Da inte alla ritningar anvands pa samma gang bor
nagot prioriteringssatt kunna inféras, de som skall tillverkas forst ordnas forst och sedan ordnas de
andra efterhand som de behovs. Det basta hade varit att bereda alla ritningar direkt da det hade gett
SBE och konstruktoren mer tid att atgarda fel i dem.

Tid nedlagd pa ritningar

—————————

Nedlagd tid
berednings-
ansvarig

>

.

Frigjord tid

Y

Figur 27 - Bilden ar konceptuell - Besparing av tid vid ritningsberedning. Om ritningarna kontrolleras innan de kommer ut
i produktionen kan tid for att atgarda ritningar reduceras.

Det finns indikationer fran vissa personer i foretaget att det inte gar att I6sa alla problem med
ritningarna innan de har kommit ner i produktionen. Vissa problem kan dven uppsta till f6ljd av icke
standardiserade moment i produktionen samt den méanskliga faktorn. En diskussion kan féras om
huruvida det skulle ga att 16sa alla fel med ritningarna fore de gar ner i produktionen. Det ar svart att
avgora innan all den dolda kunskapen om korrigering av ritningar har dokumenterats. Om det inte
beror pa kunskapsbrist kommer beredningen dven fortsattningsvis att behdva kompletteras i
produktionen.

En annan |0sning ar att de i produktionen sjdlva skoter beredningen av ritningarna. Detta hade varit
ett alternativ men da hade utbildningar behovts ges till berérd personal. Kommunikation mellan
avdelningarna hade behévt férbattras for att minimera misskommunikationer. Aven en
standardisering av hur beredningen genomfors och en pedagogisk genomgangsmall bor i sa fall
inforas.

5.3.4 Varfor har inget gjorts for att atgarda de moment som gor ritningarna felaktiga?
Det har inte ansetts vara nagot problem i fabriken utan istallet har andra problem sdsom
felallokering av tvattning av element fokuserats pa. Enligt nuldgesbeskrivningen ldggs en stor del av
tiden i produktionen pa just ritningar. Da 47 personer arbetar i produktionen och alla ldgger cirka en
timme pa ritningsgranskning varje dag motsvarar detta nastan sex heltidstjanster varje ar. Enligt
intervju skulle det per insparad timme kunna sparas 510 SEK vilket skulle skapa ett maximalt
sparande pa nastan 6 miljoner SEK per ar.
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Produktionspersonal * Antal nedlagda timmar L (47 x 1)
= Antal heltidstjanster — Br— = 5,75

Arbetstid per dag

Formel 1 - Utrdkning antal heltidstjanster

Timkostnad * Nedlagd Tid/o

Ar = Kostnad/Ar — 510 (8 * 251 * 5,75) = 5888460

Formel 2 - Utrdkning arskostnad - 251 &r snittantal arbetsdagar per ar, 8 ar antal arbetstimmar per dag

Sjalvklart kan inte all tid att tyda ritningar elimineras, men stor potential finns att skdra kostnader i
denna process. En investering for att |6sa detta problem kan bevisligen vara ekonomiskt férsvarbart,
men dven om mycket pengar hade kunnat sparas ar det inget problem som anses vara prioriterat
inom foretaget i dagslaget. Anledningen till att detta inte uppmarksammats ar att de som har
ekonomiskt ansvar inte haft kunskap om problemet. De har varken informerats om detta fran
ansvariga i produktionen eller sjdlva varit nere i produktionen och sett detta problem. Det har alltsa
brustit i kommunikationen mellan de olika avdelningarna inom SBE.

5.3.5 Varfor brister kommunikationen rérande problemen med ritningar?
Det finns en kultur inom SBE som innebér en vi-och-dem-kédnsla. Kommunikationen halls sa minimal
som mojligt och olika avdelningar vill helst inte visa pa svagheter gentemot de andra avdelningarna.

Ett fel i kommunikationen inom produktionen samt med den administrativa avdelningen ar att
informationen maste ga igenom flera steg for att na korrekt beslutfattare. Det ar enligt
nuldgesbeskrivningen en lang kedja som informationen maste fléda for att na korrekt beslutsfattare.
Det finns dven steg i informationsflodet dar riktlinjer saknas for nar informationen skall
vidarebefordras och nar den skall stanna. For att undvika processen med alla mellansteg for att ratta
till fel kan den interna mellanhanden ofta elimineras (Hutt & Speh 2010). | vissa fall kan detta vara
valdigt positivt dd den med mest information om problemet direkt tar kontakt med ratt person och
pa satt far lattare att kommunicera problemet. Foér SBE kommer det dven leda till att den
planeringsansvariga som idag enligt egen utsago har for mycket att gora blir avlastad. Att skapa
kanaler dar arbetare eller gruppledarna direkt skulle kunna ta kontakt med ratt person skulle ocksa
kunna vara en [6sning. Genomgaende géller det alltsa att skapa och 6ppna kommunikationskanaler.

Att ge forslag till forandringar i produktionen maste dven goras latt och accepterat. Alla slags roster
emot forandring maste bort. Det maste finnas fler och enklare satt att ge forslag &n 6nskelistan som
gor det lattare for operatorer att ge forslag. Gruppledarna skall sjalva kunna godkdnna mindre
forbattringsforslag, ju storre investering som kravs for forbattringen ju langre upp skall beslutet tas
(Liker & Meier 2005). For att halla uppe viljan till férandring och fa ett forandringsténk i produktionen
maste gruppledarna ge energi till personalen och uppratthalla forbattringarna. Ett verktyg for detta
kan vara att ge bel6ningar till de personer som kommer med forslag som genomférs. Nagot som idag
kan anses vara mindre bra i SBE ar att nar val forslag till forandringar har skett sa ar det inte sakert
att de blir verklighet dven om de anses vara bra. Ett tydligt exempel pa detta ar forslagen som
uppkom under fackets undersdkning som aldrig genomfordes. Om forslag inte genomfors ar det
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viktigt att anledningen till detta kommuniceras for att fa personalen att kdnna sig delaktiga och att
deras asikter tas i beaktning.

| stérre delen av foretaget finns osynliga vaggar mellan avdelningar, vilket leder till dalig
kommunikation och simre samarbete overlag (Tapping et al 2002). Det ar inte bara mellan
avdelningarna i produktionen som kommunikationen brister, utan aven mellan administrationen och
resten av produktionen. Har kan VD:n forbattra kommunikationen genom att synas mer i
produktionen, beméta problem sjilv och prata med personalen. Aven olika
kommunikationsstrategier sdsom Catchball kan anvdndas. Att ha planeringansvarig pa golvet skulle
mojliggora lattare kontakt och forbattra informationsflodet.

Kommunikation behovs dven i form av feedback som en kanal for de 6verordnade att na de
anstallda. Detta kan goras genom att beromma de anstallda da de har presterat bra och ge
konstruktiv kritik ndr nagot har gatt fel. Detta behovs bade for att fa de 6verordnade att forsta
orsaken till fel i produktionen och for att fa de anstallda att kdnna att de bidragit med nagot nar de
nar produktionsmalen.

5.4 Organisationsstruktur och arbetsmiljo

Avsnittet nedan analyserar den nuvarande arbetsmiljon med utgangspunkt i psykosocial arbetsmiljo
samt arbetstagarens behov och motivationsfaktorer. Vidare behandlas gruppuppbyggnad och
ledarskap. Avslutningsvis bearbetas upplarningsmetodik.

5.4.1 Psykosocial arbetsmiljo

Foretagets fabrik ar otillracklig pa manga av Rubenowitz (2004) punkter vad géller psykosocial
arbetsmiljo. Enligt intervju saknas ett positivt arbetsledningsklimat eftersom de anstallda upplever
att de har bristande kontakt med éverordnade. Aven arbetsgemenskapen brister stundtals eftersom
det enligt fackets rapport finns motsattningar mellan de olika produktionsavdelningarna.

Eftersom arbetsuppgifterna ar mycket vida finns manga olika kunskapsomraden som kan utnyttjas.
Pa sa vis kan operatdrerna anpassa sina uppgifter efter personliga forutsattningar och kunskaper,
nagot som bekraftas utifran observationer. Dessutom far personalen en heltackande bild av
produktionsprocessen fran ravara till fardig produkt och ett stort kvalitetsansvar ligger pa de
anstallda i produktionen. Darfor ar det latt att fa perspektiv pa arbetet och motverka kédnslan av att
vara ett litet kugghjul i ett stort maskineri. Sammantaget uppnas férutsattningar for stimulerande
arbetsuppgifter enligt Rubenowitz (2004). Dock ar detta inte fallet pa SBE, den stora friheten gor att
det istallet blir mycket |att att skjuta Over sitt ansvar pa nagon annan. Detta beror pa att personalen
kan ta sig an uppgifter de sjalva anser roliga eller intressanta, alternativt drdja sig kvar extra lange vid
olika moment. Eftersom personalen ocksa gar pa rast i flera skift och inte stamplar sa blir det l4tt att
forlanga rasten efter eget behag.

Ovanstaende faktorer resulterar darfor i en skev arbetsférdelning inom personalstyrkan, darfor ar
inte heller arbetsbelastningen optimal. Arbetsfordelningen ar inte latt att kartlagga, eftersom
motivationsgraden skiljer de anstallda at saval personligen som beroende pa vilken uppgift som
asyftas. Nagon som tar extra langa raster kan, nar denne val arbetar, mycket val vara mer effektiv an
sina arbetskamrater och vice versa.
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Forutsattningarna for stimulerande arbetsuppgifter undertrycks ocksa av det bristfilliga
beloningssystemet i form av Ioner. Nar maxlonen ar nadd efter tva ar i produktionen ar incitamenten
till ett hardare jobb sammantaget fa. Stor egenkontroll i arbetet for de anstéallda har observerats och
de kan sjalva styra arbetstakt och pa vilket satt de utfér arbetet, men det finns inga tydliga riktlinjer
inom vilka granser detta kan goras.

Foljderna av friheten ar en kultur dar kraven att félja foretagets regler och rutiner &r laga. En annan
faktor som paverkar detta ar att ansvaret for produktionen ligger hégt upp i organisationen.
Sammantaget leder problemen till lagre arbetsmotivation och produktivitet, som blir uppenbart da
vissa anstallda tar sig friheten att ta langre raster. En enkel 16sning for att motverka problemet med
for langa raster ar att infora obligatorisk in- och utstampling vid raster, men detta borde inte behdvas
om ansvaret placeras langre ner i produktionen och incitament att arbeta skapas.

SBE har enligt intervju nyligen borjat arbeta mer med att rapportera tillbud, vilket ar bra ur ett socialt
hallbarhetsperspektiv. Att det sker tillbud borde tas pa allvar och darfor ar det viktigt att mer energi
laggs pa att arbeta med detta. Manga forslag inom organisationsstruktur och arbetsmiljé kommer
inte bara forbattra foretaget ur ett ekonomiskt perspektiv, utan dven forbattra arbetsmiljén pa
foretaget och skapa ett mer tillfredstallande arbete.

5.4.2 De anstailldas behov

Genom att forsoka placera var de anstéllda befinner sig enligt Maslows behovsteori kan beteenden
som ar kopplade till de anstalldas behov identifieras. De grundlaggande behoven, de fysiologiska
behoven och trygghetsbehoven kan anses vara uppfyllda. Daremot finns det brister i de behov som
beror tillgivenhet, samhorighet och uppskattning. Exempel pa detta &r motsattningar mellan
arbetsavdelningar i fabriken samt viss brist pa uppskattning for det arbete som gors. Ett satt att visa
uppskattning vore att utarbeta en mer omfattande I6netrappa for att fa de anstallda att kdnna att
deras insatser ar av varde for foretaget.

( Kunskap for dess egenvarde )

( Maximal utveckling )

( Uppskattning )

( Samhérighet )

( Trygghet )

( Fysiologiska behov )

Figur 28 - Maslows behovstrappa. Manniskan har olika behov som behover tillfredsstallas.

Rubenowitz argumenterar for att varierande arbetsuppgifter och 6kad sjalvkansla hos arbetarna
leder till 6kad trivsel och produktivitet, vilket i SBE:s fall kan géras majligt genom dkat engagemang
fran ledningen. Detta kan ske genom att ledningen visar mer uppskattning gentemot det arbete
operatdrerna i produktionen utfor. Vidare bor dven samhorigheten mellan de tre avdelningarna
forbattras for att motverka den vi-och-dem-kansla som idag finns mellan avdelningarna. Forut akte
personalen pa olika slags resor tillsammans och detta bor aterupptas. Om det finns utrymme kan SBE
mojliggdra detta genom att sponsra med en del av betalningen. SBE kan fa ut nytta av detta da
samhorigheten 6kar hos personalen och for foretaget.
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Dessutom maste gruppens malsattning stimma 6verens med foretagsledningens, annars kan foljden
bli ogynnsam produktivitet. Mentaliteten i produktionen stimmer inte helt 6verrens med
mentaliteten pa administrationen. For att 6ka samforstandet mellan produktionen och
administrationen kan ledningen utbilda och informera operatérerna om helhetsprocessen sa att de
kdanner sig som en viktig del i en stor helhet. Att motivera operatérerna genom att tydliggora deras
betydelse for helheten och ge dem kontinuerlig information om féretagets situation kan ge 6kad
motivation och ddarmed 6kad produktivitet. Pa sa satt motiveras arbetarna med inre
motivationsberoende incitament. (Rubenowitz 2004)

Eftersom det finns vissa uppfattningar inom féretaget att arbetsbérdan ar ojamnt fordelad kan detta
missnéje vara en av anledningarna till att irritationsmoment uppstar, vilket leder till grupperingar och
minskad trivsel. Férutsattningarna for trivsel maste férbattras genom battre kommunikation och
grupparbete. Dartill krdvs gemensamma mal och en ansvarskansla hos de anstallda. Enligt
Rubenowitz maste kdnslan pa foretaget vara att hela foretaget stravar mot samma mal. Darfér maste
ledningens och produktionens mal vara synkroniserade.

5.4.3 De anstilldas motivation

SBE borde arbeta mot en av de tva principer som Rubenowitz (2004) har for att skapa en arbetsmiljo
med ett positivt arbetsengagemang och hog effektivitet. De anstéllda kan fa incitament till inre
motivation genom ett arbetsupplagg dar medarbetarna far befogenheter och ansvar som far dem att
kdnna lojalitet mot foretaget. Pa sa satt blir arbetsférhallandena stimulerande och belénande i sig
sjalva.

For att uppna effektivitet via inre incitament behovs férutsattningar inom tre huvudomraden:
Arbetsupplagg, utbildning och delegering. Arbetsupplagg innebér att arbetsuppgifterna maste vara
omvaxlande och stimulerande. Via kompetenshdjande utbildning kan den anstallde vidga sina
arbetsomraden och engagera sig i mer krdavande, men ocksa utvecklande arbetsuppgifter. Med
delegering avses att de ansvariga i produktionen ocksa har befogenheter att fatta egna beslut i
vasentliga fragor rérande det egna arbetet.

5.4.4 Analys av grupperna

Varje grupp bér ha en tydligt definierad uppgift i produktionen enligt Hyer & Wemmerl6v (1984). Pa
den punkten finns det brister inom SBE; arbetsplatsen ar stor och daven om fabrikens olika enheter ar
geografiskt och uppgiftsmassigt avgransade i form av de olika hallarna, foljs inte avgransningen i
praktiken da personal forflyttar sig mellan de olika avdelningarna. Gruppernas granser ar otydliga och
det finns inga klara méal fér gruppen. Aven om produktionsgrupperna i gjuteriet har ett uttalat
arbetsbord forflyttar sig viss personal ofta mellan borden och darfor blir det svart att mata det totala
arbetet en specifik grupp utfor. En tydlig avgransning mellan gruppernas arbetsomraden bor alltsa
goras. Det dr ocksa viktigt att definiera de beteenden som ér tillatna i och mellan grupper (Hackman
1998).

Positivt for grupperna pa SBE ar att de har vida, meningsfulla uppgifter som kréver olika fardigheter
och ger utrymme for sjalvbestdammande. Det ar ocksa en fordel att de kan se det resultat som deras
arbete tillfor (Hackman 1998). | linje med ett decentraliserat ansvar bér gruppen ha en viss autonomi
i forhallande till det administrativa systemet, vilket kan innefatta ansvar med avseende pa
produktion, kvalitet, ekonomi och administration (Sexton 1994). Idag ar detta ansvar marginellt och
for att ansvaret skall kunna delegeras till en grupp behévs utbildning och kommunikation mellan
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administration och verkstad. Ett sadant ansvar leder till att gruppen far storre delaktighet i
produktionen och pa sa satt skapas en vilja att gora bra ifran sig. Ansvaret minskar dven behovet for
stoédfunktioner (Schonberger 1986).

Medarbetarna maste utbildas sa att de far kompetens att utféra alla slag av uppgifter inom
arbetsgruppen och vidare utbildning maste erbjudas for att uppratthalla kompetensen (Hackman
2002). Har ar de otydliga arbetsuppgifterna ett problem, tillsammans med den icke-standardiserade
upplarningen. Dessutom maste gruppen som helhet utbildas, eftersom det kravs for att
gruppmedlemmarna skall veta hur regler for gruppens forfarande skall fungera. Detta ar inget som
gors idag och kan vara en orsak till brister i samarbetet.

Idag finns ingen I6nedifferentiering for de som varit anstéllda i 6ver tva ar. Om I6netrappan utvecklas
bor den ej vara kopplad till individuell prestation (Karlsson & Ahlstrom 1995). Detta giller
gruppmedlemmarna emellan och grundar sig i att det ar svart att harrora prestationer till specifika
individer i en grupporganisation. Beléningar bor vara kopplade till de prestationer gruppen som
helhet astadkommit (Beer & Driscoll 1977). Da kan gruppkanslan bevaras och kdnslan av att det ar
gruppens totala prestation som har betydelse.

Sammansdttning och uppldrning av grupper

Det ar viktigt att SBE genomfér gruppernas sammansattning och inskolning pa ratt satt. Enligt
Rubenowitz bér medlemmarnas egna intressen beaktas, sa att gruppen byggs upp av samspelta
gruppmedlemmar. Detta kan goras via till exempel ett frageformular dar den anstallda kan beréatta
vem denne vill jobba med.

Storleken pa gruppen skall anpassas till uppgiften. Det blir emellertid svart att fatta gemensamma
beslut om gruppen ar for stor. Storst fordel med grupparbete uppnas vid en storlek pa sex till atta
personer (Hackman 2002). Produktionsgrupperna pa SBE har mellan tva och sju medlemmar. Att
grupperna ar sma inom vissa avdelningar ar dock motiverat eftersom hogre kapacitet inte ar
nédvandigt inom dessa.

Gruppen bor besta av en blandning av individer av olika kon, alder och bakgrund (Hackman 2002). |
SBE:s fall ar personal som arbetar inom produktionen enbart man. Trots att personalen har ett stort
alderspann ar detta ar inte optimalt ur gruppsynpunkt utan SBE bor arbeta med att forsoka gora
grupperna mindre homogena, exempelvis genom att locka fler kvinnor till produktionen. Vidare ar
det viktigt att gruppmedlemmarna har den sociala kompetens som behovs for att klara av att jobba i
en grupp (Hackman 2002).

Ledarskap

Ledarna har en hog respekt fér méanniskorna inom foretaget vilket foljer Lean-modellen. Om aven
ovrig personal har samma respekt for varandra ar osakert. Problemet med gruppledarna och
produktionsansvariga i fabriken ar att de inte betraktas som ledare av de anstallda i produktionen
utan snarare som arbetskamrater. Gruppledare och produktionsansvariga tar inte det ansvar som en
ledarroll innebar. Darfor skjuts ansvaret for produktionen hogre upp i organisationen. Ledarskapet
maste flyttas ner i féretagshierarkin, bade sa att operatorerna far kdnslan av att ha en ledare och att
ledarna kan utdva sitt ledarskap for att férbattra den dagliga produktionen. Om det stalls hogre krav
pa ledarna kommer det automatiskt stallas hogre krav pa operatdrerna att utfora sina respektive
jobb.
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Varken gruppledare eller operatorer visar storre motivation till utveckling och det finns heller inga
malsattningar eller krav. Gruppledare skall kontinuerligt utvecklas och de skall sjalva vara delaktiga
och motiverade till detta (Liker & Convis 2012). Mycket energi skall dven laggas fran féretagets sida
for att utbilda och utveckla ledare. Gruppledare ar de viktigaste i produktionen da de ar narmst
operatdrerna. Enligt intervjuer och observationer stalls inga storre krav pa gruppledarna eller deras
ledarkvaliteter, snarare stélls det enbart krav pa att de skall ha erfarenhet fran produktionen. Att ha
erfarenhet fran produktionen som krav innan personal far en ledarroll foljer principerna inom Liker &
Convis (2012) men bér alltsa kompletteras med krav pa ledarkvaliteter.

Morgonmoate

Pa det stora hela fungerar morgonmétena relativt bra. Planeringsarket pa vaggen ar tydligt och visar
veckans planering pa ett latt och overskadligt satt. Det ar bra att gardagens avvikelser och problem
diskuteras sa att feedback till de olika gruppledarna kan ges. Nar dagens produktionsmal gas igenom
forutsatts det att gruppledarna har god vetskap om hur snabbt och val deras arbetsgrupp kan arbeta,
vilket kanske inte alltid &r fallet. Ar gruppledaren en forsiktig person kan det tinkas att personen i
fraga anser att gruppen inte kommer att hinna med ett gjut fastdn det inte borde vara nagra
problem. Problemet med ett sddant ansvar ar att gruppledarna satter sina egna mal utan att ha
nagra incitament for att géra mer dn nédvandigt.

Nér roda kryss pa planeringsarket har uppstatt, alltsa att gjut under gardagen inte har hunnits med,
kan det exempelvis bero pa att planeringen varit dalig eller att problem i produktionen har uppstatt
och gjutet har skjutits upp. Enligt intervju gar ofta dessa problem relativt latt att I6sa, men om
schemat ar fullspackat i samband med att nagra ar franvarande kan det bli stora problem och dagens
gjut blir saledes uppskjutna till ndsta dag, en negativ spiral kan da uppsta. Problem som dessa ar
svara att forutse och férebygga, men det som kan goras ar att alltid sdkerstélla planeringen for flera
veckor framat och vara beredda p3 att avvikelser ofta uppstar. Ovriga dtgdrder kan vara att
operatorer jobbar évertid for att den avdelning som avviker skall komma i fas eller att ta in extra
personal vid tillfdllen da det ar valdigt mycket att gora.

5.4.5 Uppliarningsmetodik

Upplarningsmetoderna som anvands i dagslaget leder till mindre jamn arbetsprestation, mer
kvalitetsproblem och mer sdkerhetsproblem tills det att personen lart sig momenten ordentligt. Det
medfor en risk for att operatoren utfér moment pa ett annat satt an det standardmadssiga, vilket kan
vara farligt da detta nya satt kan bortse fran viktiga kvalitetssakrings- eller sakerhetsmoment. Att inte
ha bestamda personer som skoter upplarningen kan leda till att den da utfors av icke-pedagogisk
personal. Instruktdren kan aven utféra vissa moment pa sitt eget utarbetade satt vilket gor att dven
den nya personen lar sig att utféra momenten pa detta icke standardiserade satt. Det finns alltsa en
risk for att det inte bara uppkommer nya satt att utféra moment i produktionen utan att dessa dven
fors vidare till ny personal.

Att viss kunskap endast innehas av vissa personer gor foretaget sarbart da detta kan leda till att
kunskapen blir forlorad om dessa personer skulle forsvinna fran foretaget. Det leder dven till ett
beroende fran foretagets sida da dessa personer blir valdigt vardefulla.

En person som ansvarar for utbildningen borde utses, det kan vara olika personer for de olika
avdelningarna. Personen skall ha fardigheterna som kravs for detta och majligtvis bli utbildad i de
fardigheter som behovs forbattras. Alla moment som finns i produktionen bér i sa hog utstrackning
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som mojligt standardiseras och brytas ner i delar sa att en systematisk upplarningsprocess kan
skapas. Nyckelpunkter bor lokaliseras for alla moment sa att eleven under upplarningsprocessen far
forstaelse for innebdrden av dennes arbete. P3 sa satt kan kunskap inom tekniker, handighet,
kostnad, sdakerhet samt kvalitet lattare laras ut. For att detta skall bli mojligt bor all kunskap som
finns inom foretaget dokumenteras sa att alla kan ta del av den.

Malsattningar for larlingen skall sdttas upp och instruktéren skall under de forsta manaderna folja
upp och kontrollera om dessa har uppnatts. Genom att anstalla ny personal genom provanstallning
kan SBE avsluta anstéllningen for de som inte nar upp till de malsattningar som kravs. Att krava att
personal skall na upp till vissa mal under de férsta manaderna kraver fran foretagets sida utbildning
och tillrackligt med stod for att géra detta mojligt.

Personal skall aven ges mojlighet att lara sig nya saker for att motverka enformigheten som annars
latt kan uppsta i produktionen. Nya saker att lara sig kan till exempel vara moment i andra
avdelningar, vilket ocksa ar fordelaktigt for foretaget da personalen blir mer flexibel. Arbetskraft
hade pa sa satt blivit enklare att férflytta mellan avdelningar och allokeras dar den som mest behdvs.
For att ytterligare minska enformigheten bor olika slags utbildningar ges till personalen, bade
obligatoriska under arbetstid samt icke obligatoriska pa fritiden. For att ha chans att bli gruppledare
bor personen vara utbildad i alla dessa moment samt ha genomgatt andra sorters utbildningar som
kravs for positionen.
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6 Diskussion och slutsatser

Ett problem som har identifierats dr att onodig tid laggs pa att tyda och atgarda ritningsfel i
produktionen. Detta problem har huvudsakligen uppkommit pa grund av bristande kommunikation i
foretaget dar nyckelpersoner inte fatt reda pa hur deras handlingar har gett 6kat arbete langre ner i
hierarkin. Mycket arbetstid kan sparas in pa att atgarda ritningsfelet och saledes kan kostnader
sdnkas for foretaget.

Da SBE 6nskar 6ka sin output har mojligheter for detta undersokts. Fabrikens kapacitet ar begransad
da det finns ett fixt antal gjutbord som néstan anvands fullt ut och darfér kommer gjutborden vid
ytterst sma forbattringar att bli en flaskhals. Gjutbordens omséattningshastighet kan inte 6kas pa
nagot satt som fordndrar output med dagens personalskift.

Foretaget har pa sistone infort atgarder for att uppna en béttre ordning och renlighet i produktionen.
Dessa atgarder innefattar dock inte alla de aspekter som lyfts fram enligt begreppet 5S. For att
forsakra sig om att denna ordning hela tiden forbattras och uppratthalls bér SBE till fullo inkorporera
5S i foretaget. Det ar extremt viktigt att fokusera pa alla S:en da ett bristfalligt utférande av nagon
punkt kan leda till att oreda och oordning aterkommer.

Bristande kunskap och standardisering av olika arbetsmoment skapar en férsamrad produktivitet i
fabriken. Upplarningsmetoder utfors idag inte pa ett satt som sdkerhetsstaller att kunskap 6verfors
korrekt till ny personal. Det finns mycket dold kunskap inom foretaget vilket skapar en
beroendesituation fran foretagets sida. Dessa problem korrelerar och kan |6sas genom att all
kunskap systematiseras och upplarningsmetoderna standardiseras enligt beskrivna vedertagna
metoder.

Ledarna i foretaget ses inte som ledare idag och inget storre ansvar finns for att forbattra i
produktionen. Idag besitter inte ledarna de verktyg som kravs for att utova ett effektivt ledarskap.
Ansvar i produktionen bor flyttas ner for att mojliggora en battre styrning av produktionen.

Det finns inga incitament fér personalen att forbattra sitt arbetssatt och pa sa satt 6ka effektiviteten.
En betydande I6nestege, mer ansvar langre ner i produktionen och en battre planering kan férandra
detta.

Manga operatorer i produktionen anser att spolgropen ligger daligt placerad. Detta da anvandandet
av traversen sker oplanerat och skapar situationer dar traversen blir produktionsfordréjande. For att
undvika problemen detta skapar bor ett schema introduceras vilket skulle medféra ett jamnare
utnyttjande av traversen. Det skulle aven kunna skapa en mer kontrollerad produktion enligt
Heijunka vilket skulle medfora fler fordelar.

Genom att genomféra foreslagna férandringar bor foretaget kunna frigéra kapacitet i produktionen i
form av arbetskraft. Denna kapacitet bér kunna anvandas om en utbyggnad med nya gjutbord byggs.
Utan utbyggnaden bor den frigjorda kapaciteten emellertid betraktas som overflodig.
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7 Fortsatta studier

Fortsatta studier kan bedrivas pa manga satt med denna studie som grund. Ett naturligt satt att ga
vidare inom foretaget ar att beskriva hur en implementering av |6sningsforslagen skulle kunna
utformas. Denna studie beskriver i forsta hand de problem som finns och olika forbattringsforslag,
inte i detalj hur SBE skall ga tillvaga for att fora ett implementeringsprojekt. Vidare skulle
noggrannare undersokningar kunna genomféras kring hur den inplanerade utbyggnaden skall
utformas. En annan intressant intern aspekt ar den administrativa delen av féretaget, som kan
undersdkas mer ingdende. Stora brister finns i dagslaget enligt intervju i orderlaggnings- och
beredningsprocesserna. Beredningsprocesserna har till viss del behandlats i denna studie men
orderlaggningsforfarandet har i princip uteslutits.

Ur en tillvaxtsynpunkt vore en leverantors- och kundundersékning motiverad, for att hitta olika
mojligheter for SBE att profilera sig. En sadan studie skulle kunna innefatta bestallnings- och
leveransfoérfarande samt relationer med leverantérer och kunder. | ett bredare perspektiv kan en
marknadsanalys goras. Relaterat till tillvaxtstrategier ar en mer marknadsovergripande studie kring
vilka marknader SBE bér nischa sig mot da féretaget idag har en valdigt bred malgrupp.

Ytterligare tankbara aspekter som stracker sig utanfor studiens ramar skulle kunna behandla hur
kunskap fors vidare och utformningen av ledarskap inom svenska tillverkande féretag. Denna studie
kan d& anviandas som exempel p& hur detta kan fordndras till det battre. Aven studier kring hur sma
foretag paverkas av tillvaxt kan vara nasta steg. | denna studie ges en bild éver hur SBE drabbats av
vaxtvark, vilket skulle kunna sta till grund for en mer generell studie kring de problem som uppstar i
foretag med stor tillvaxt och vilka symptom de uppvisar.
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Figur

Figur 1 - House of Lean. (Liker, J.K. 2012)

Figur 2 - Lagerminskning JIT.

Figur 3 - Vand hierarkisk struktur

Figur 4 — Catchball. (Tapping et al 2002)

Figur 5 — En illustration 6ver hur fardigheter och formagor 6kar med tiden — (Tapping et al 2002)
Figur 6 - Modell vid larande — (Dar-El et al 1995)

Figur 7 - Diamantmodell om Lean Ledarskapsutveckling - (Liker & Convis 2012)
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Figur 8 - Iterativ cykel under insamling.

Figur 9 - Fabrikslayout.

Figur 10 — Utbyggnad

Figur 11 — Materialflodet i SBE

Figur 12 — Layout armeringsavdelningen

Figur 13 — Cirkeldiagram, frekvensstudier armeringsavdelningen.
Figur 14 — Cirkeldiagram, frekvensstudier snickeriet.
Figur 15 - Traversrorlighet.

Figur 16 — Gjutbordens placering i gjuterihallarna.
Figur 17 — Cirkeldiagram, frekvensstudier gjuteriet.
Figur 18 - Sandwichelementets uppbyggnad

Figur 19 - Oversikt processerna i gjuteriet.

Figur 20 - Orderférlopp hos SBE.

Figur 21 - Forskjutning av probleml&sning.

Figur 22 - Fluktuationer i antalet personer vid ett gjutbord.
Figur 23 - Hierarkisk organisation pa SBE.

Figur 24 - Besparade arbetstimmar

Figur 25 — Produktionsplanering.

Figur 26 - Bestallningspunkt och sakerhetslager i lager.
Figur 27 - Besparing av tid vid ritningsberedning.

Figur 28 - Maslows behovstrappa.

De figurer nedan som inte anges med ndgon kdlla dr figurer som ¢r skapade av medlemmar ur
kandidatgruppen.

Figur 1 — Omarbetad figur fran: Liker, J.K. 2012. Developing a Culture of Continuous Improvement.
[online] Tillganglig pa:

<http://www.leanisland.is/media/2012/Leanlsland2012_JeffreyLiker DevelopingACultureOfContinuo
uslmprovement.pdf> [Himtad 7 maj 2013]

Figur 2 — Omarbetad figur fran: Jonsson, P. & Mattsson, S.A., (2011) Logistik - Ldran om effektiva
materialfléden. Lund: Studentlitteratur, 978-91-44-06918-0

Figur 4 — Omarbetad figur fran: Tapping, D., Luyster, T. & Shuker, T. (2002) Value Stream
Management. Productivity Press, 978-1-56327-245-5

Figur 5 — Omarbetad figur fran: Tapping, D., Luyster, T. & Shuker, T. (2002) Value Stream
Management. Productivity Press, 978-1-56327-245-5

Figur 6 — Omarbetad figur fran: Dar-Et et al (1995), A dual-phase model for the individual learning
process in industrial tasks, IIE Transactions, 27, s. 265 -271.

Figur 7 — Omarbetad figur fran: Liker, J.K. & Convis, G. (2012). The Toyota way to Lean Leadership.
McGraw-Hill, 978-0-07-178079-7

Figur 26 — Omarbetad figur fran: Jonsson, P. & Mattsson, S.A., (2011) Logistik - Léran om effektiva
materialfléden. Lund: Studentlitteratur, 978-91-44-06918-0
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Figur 28 — Omarbetad figur fran: Rubenowitz, S. (2004) Organisationspsykologi och ledarskap. 2:8.
Uppl. Lund: Studentlitteratur, Sverige, 978-91-44-04190-2
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Bilaga 1 - Gjuteriet

Narvaro vid ett gjutbord

Operator
1 | 2 3 | a | s 6 7 8

Narvarande
Franvarande

Figur 29: Narvaroschema under tva timmar i D-hallen. Méatningen genomférdes mellan 08:00 och 10:00.
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Tidsméatning av delmoment

Antalet tidsmatningar inom samma delmoment markerar en férandring av bemanning vid utférandet
av delmomenten. De olika méatningarna gjordes inte alltid fran processernas borjan, och heller inte
alltid till deras slut, varfor tidsmatningarna inte ar en fullstdndig representation av ett gjut. Alla
moment har dock matts.

Sandwichelement 1 Sandwichelement 2
Delmoment Bemanning Tid Delmoment Bemanning Tid
Forberedelse av trdram 1 08:15| Leta kratta 3 01:00
Rengoring gjutbord 1 18:47 | Hamta betong 1 04:10
Forberedelse fonsterisdttning 1 13:00] Gjutning 4 06:50
2 03:30 2 02:40
3 10:00 Isolering 3 02:17
2 13:00 5 13:59
Rammontering 4 08:00| Travers tillbaka 1 01:30
1 11:00 3 06:40
3 06:00 Armering 2 06:30
3 15:00 4 36:00
Armering 3 56:00 3 07:30
Gjutning 3 09:00 Lyft av betong 1 03:00
solering 3 17:15 Gjutning 3 10:45
1 05:00 Lyft tillbaka 1 03:00
3 08:10 Kratta 1 01:00
4 11:22 2 08:00
3 10:13 Skrapa 1 01:30
Armering 1 01:25 3 01:30
3 03:00 Finskrap 2 29:40
2 05:30 1 08:30
1 02:00 . . 1 10:13

Helikopterslip

1 10:13

Sandwichelement 3 Sandwichelement 4
I Delmoment Bemanning Tid Delmoment Bemanning Tid
Gjutning 3 08:17 1 03:20
2 08:20 Lyft 2 01:30
Isolering 3 16:25 1 04:00
2 24:19| Forberedelse tvatt 1 18:00
2 16:22 Tvatt 1 18:30
2 11:16 Lyft 1 07:00

3 04:30 Sandwichelement 5
eWIPL]  Delmoment  Bemanning Tid |
Armering 2 02:38 1 04:28
3 05:40 Armering 1 15:50
2 02:59 2 25:00
3 04:36 1 20:19
3 10:24 Gjut 3 07:15
3 09:10 1 06:10
Isolering 1 32:23
2 16:02
1 10:00
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Frekvensstudie 1

Direkt vdardeadderande arbete definieras som att en operator utfér nagon sorts arbete vid eller pa

gjutbordet. Ingen hdnsyn har saledes tagits till operatérernas arbetstakt eller optimalt arbetssatt.

Icke-vardeadderande men nodvandigt definieras som tid da operatoren exempelvis letat efter

material eller verktyg. Icke-virdeadderande definieras som att de inte gor nagot alls eller inte &r

narvarande vid gjutbordet.

Gjuteriet, Frekvensstudie 1

Icke- Icke-

Direkt vardeadderande vardeadderande vardeadderande

Totalt antal
personer pa

processer men nodv. eller ej dar

1 7 1 0

2 4 1 3

3 6 0 2

4 5 0 3

5 6 0 2

6 5 1 3

7 4 0 5

8 4 0 5

9 5 1 1
10 4 1 3
11 6 1 3
12 6 1 1
13 5 1 3
14 2 2 5
15 3 2 4
16 3 1 3
17 1 0 5
18 5 0 3
19 5 0 4
20 5 2 1
21 4 1 3
22 3 0 7
23 2 2 6
24 2 2 8
25 3 0 5
26 5 1 2
27 2 2 5
28 3 1 6
29 4 1 2
30 4 0 3
31 3 1 4
32 4 0 4
33 6 1 2
34 7 1 2
35 5 0 1
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10
10

10
10

618

225

65

328

36
37
38
39
40
41

42

43

44
45

46

47

48

49

50
51

52

53
54
55
56
57
58
59
60
61

62

63

64
65

66
67
68
69
70
71

72

73

74

Summa:
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Gjuteriet, Frekvensstudie 1

Vardeadderande arbete

M Icke Vdrdeadderande
53% men Nodvandigt arbete

M Icke virdeadderande
arbete
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Frekvensstudie 2

Gjuteriet, Frekvensundersokning 2

Icke-

vardeeadd.
men nodv

Vardeadderande

arbete

©
o)
c
@

viardeadderande

=
o
=
=
-
Hy)
=

10

10
10
10
10

10

11

11

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25

26
27
28
29
30
31

32

33

34
35
3

6

37
38
3

9

40
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10

10

537

241

39

257

41

42

43

44
45

46

47

48

49

50
51

52

53

54
55

56
57

58
59

60
61

62

63

64
65

66
67

68
69
70
71

72

73

74
75

Summa:
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Gjuteriet, Frekvensundersoking 2

Vardeadderande arbete

48% M Icke Vardeadderande men
nodvandigt

M Icke Vardeadderande
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Frekvensstudie 3

Gjuteriet, Frekvensundersokning 3

Icke- Totalt antal
Vardeadderande Icke-vardeadd. vardeadderande pa
arbete men nodv. eller ej dar stationen

1 6 0 3 9

2 6 0 2 8

3 4 0 4 8

4 5 0 6 11

5 5 1 3 9

6 9 0 2 11

7 8 0 1 9

8 7 0 4 11

9 4 2 1 7
10 6 0 6 12
11 7 1 1 9
12 6 0 2 8
13 0 0 5 5
14 1 0 3 4
15 3 0 4 7
16 4 1 2 7
17 4 1 3 8
18 1 0 5 6
19 5 0 3 8
20 1 0 5 6
21 4 0 3 7
22 5 0 0 5
23 5 0 1 6
24 7 1 1 9
25 5 1 3 9
26 4 0 3 7
27 5 2 1 8
28 3 2 3 8
29 2 2 2 6
30 5 0 2 7
31 6 0 4 10
32 2 1 6 9
33 4 1 4 9
34 6 0 4 10
35 5 2 3 10
36 3 0 4 7
37 4 0 2 6
38 5 0 2 7
39 3 0 5 8
40 5 0 4 9
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41 4 0 3 7
42 6 2 0 8
43 4 0 1 5
44 6 1 1 8
45 7 1 3 11
46 4 1 4 9
47 3 0 5 8
48 4 0 4 8
49 3 0 4 7
50 2 2 3 7
51 5 3 2 10
52 6 0 0 6
53 5 1 1 7
54 2 3 0 5
55 4 1 3 8
56 6 2 2 10
Summa: 251 35 158 444

Gjuteriet, Frekvensundersdkning 3

56%

Vardeadderande arbete

M Icke vardeadderande
arbete
men nodvandigt

M Icke viardeadderande
arbete
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Sammanstillning av frekvensstudier i gjuteriet
Nedan visas en sammanstéallning éver all data fran de tre tidigare frekvensstudierna som utforts i
gjuteriet.

Icke- Icke- Totalt antal
Vardeadderande vdrdeadderande vardeadderande pa
\Sammanstéllning arbete men nédvandigt  arbete station
Frekvensstudie 1: 328 65 225 618
Frekvensstudie 2: 257 39 241 537
Frekvensstudie 3: 251 35 158 444
Summa: 836 139 624 1599

Sammanstallning frekvensstudier i

gjuteriet
Vardeadderande arbete
M Icke viardeadderande
52% men nédvandigt

M Icke virdeadderande
arbete
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Bilaga 2 - Armeringsavdelningen

Tidsméatning av delmoment 1

Delmoment
Tid

Studie av ritning 25
Kapning 55
Studie av ritning 285
Forberedelse infor svetsning 150
Svetsning 127
Forflyttning av material 25
Svetsning 110
Forflyttning av material 10
Studie av ritning 100
Gang 10
Kapning 71
Forflyttning av material 10
Studie av ritning 88
Forberedelse infor svetsning 186
Svetsning 84
Forflyttning av material 25
Forberedelse infor svetsning 100
Svetsning 76
Forflyttning av material 15
Kapning 65
Bockning 125
Forberedelse infor svetsning 242
Svetsning 20
Forberedelse infor svetsning 128
Svetsning 108
Gang 10
Kapning 50
Forflyttning av material 10
Forberedelse infor svetsning 137
Svetsning 79
Forflyttning av material 30
Forberedelse infor svetsning 15
Svetsning 29
Ovrigt 15
Summa tid: 2615
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. Tds

Vardeadderande

Kapning 241
Bockning 125
Svetsning 633
Summa Vardeadderande tid 999

Icke-vardeadderande men N6édvandigt

Studie av ritning/utrakning 498
Forberedelse infor svetsning 973
Summa Icke-vardeadderande men Nodvandig tid 1471

Icke-vardeadderande

Gang 20
Forflyttning av material 110
Ej pa stationen 0
Vantetid vid upptagen resurs 0
Ovrigt 15
Summa Icke-vardeadderande tid 145

Tidsmatning 1

Vardeadderande

M Icke Vardeadderande men
Nodvandigt

B Icke Vardeadderande
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Tidsméatning av delmoment 2

Delmoment Tid(s)

Studie av ritning 564
Vantetid 34
Forflyttning av material 40
Kapning 180
Forflyttning av material 60
Bockning 180
Studie av ritning 5
Bockning 280
Forflyttning av material 10
Studie av ritning 60
Gang 10
Forflyttning av material 10
Svetsning 387
Studie av ritning 60
Vantetid 25
Kapning 254
Forflyttning av material 30
Studie av ritning 210
Ovrigt 20
Studie av ritning 178
Forberedelse infor svetsning 45
Gang 10
Forberedelse infor svetsning 195
Kapning 25
Bockning 166
Forflyttning av material 20
Studie av ritning 30
Forberedelse infor svetsning 120
Ovrigt 44
Svetsning 162
Forberedelse infor svetsning 50
Svetsning 147
Forflyttning av material 52
Svetsning 270
Studie av ritning 145
Vantetid 23
Kapning 105
Forberedelse infor svetsning 10
Svetsning 72
Forflyttning av material 170

Studie av ritning
Forberedelse infor svetsning 140
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Gang 10

Svetsning 160
Forflyttning av material 30
Studie av ritning 66
Gang 10
Kapning 60
Forflyttning av material 10
Gang 10
Kapning 45
Forflyttning av material 10
Forberedelse infor svetsning 210
Svetsning 110
Forflyttning av material 20
Forberedelse infor svetsning 122
Svetsnig 78
Forflyttning av material 20
Ovrigt 86
Summa tid(s): 5655

Vardeadderande tid

Kapning 669
Bockning 626
Svetsning 1386
Summa Vardeadderande Tid: 2681

Icke-vardeadderande men N6dvéandig Tid

Studie av ritning/utrakning 1318
Forberedelse infor svetsning 892
Summa Icke-vardeadderande men Nodvandig Tid 2210

Icke-vardeadderande Tid

Gang 50
Forflyttning av material 482
Ej pa stationen 0
Vantetid vid upptagen resurs 82
Ovrigt 150
Summa Icke-vardeadderande Tid 764
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Tidsmatning 2

Vardeadderande

47% M Icke viardeadderande men
nodvandig

M Icke virdeadderande
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Sammanstdllning av tidsmétning av delmoment

Sammanstallning Tid(s)
Vardeadderande tid

Kapning 910
Bockning 751
Svetsning 2019
Totalt 3680
Icke-viardeadderande men No6dvandig tid

Studie av ritning/utrakning(s) 1816
Forberedelse infor svetsning(s) 1865
Totalt 3681
Icke-viardeadderande tid

Gang 70
Forflyttning av material 592
Ej pa stationen 0
Vantetid vid upptagen resurs 82
Ovrigt 165
Totalt 909

Sammanstallning frekvensstudier
armeringsavdelningen

Vardeadderande tid

44% M Icke vérdeadderande men
nddvandig tid

B Icke vardeadderande tid
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Bilaga 3 - Snickeriet

Variationer av bemanningen i Snickeriet

Mattillfalle 1 Mattillfalle 2
13:40-14:08 14:10-14.35

Mattillfalle Antal personer  Antal personer
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07:50-09:00
Antal personer
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116

285

285

38
39
40

41

42

43

44

45

46

47
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49

50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62

63

64
65

66
67
68
69
70
71

72

73

74
75

76
77

78
79
80

Summa:
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Frekvensstudie Snickeriet

Insamling 1 Insamling 2 Insamling 3
Arbetsmoment Antal Andel Antal Andel Antal Andel
Studie av ritning och matning 65 23% 66 23% 23 20%
Ingenting 54 19% 72 25% 12 10%
Jobba/Snickra 129 45% 72 25% 59 51%
Hamta material 38 13% 102 36% 22 19%
Totalt: 285 100% 285 100% 116 100%

Sammanstallning av Frekvensstudierna

Vardeadderande arbete

Snickra, bearbetning av material 260
Summa Vardeadderande arbete: 260
Icke-viardeadderande men N6dvandigt arbete

Studie av ritning/utrakning 154
Hamta material 162
Summa Icke-vardeadderande men Nodvandigt arbete 315
Icke-viardeadderande arbete

Ingenting 138
Summa Icke-vdrdeadderande arbete 138

Frekvensstudie Snickeriet

Vardeadderande arbete

M Icke vardeadderande men

Nodvandigt

B Icke vardeadderande




Bilaga 4 - Intervjumall

Fragor Personal (ej Administrativt)

e Hur ser du pa fordandringarna som skett pa arbetsplatsen?
e Hur ar situationen pa arbetsplatsen?
o Hur ar den sociala situationen pa arbetsplatsen?
o Hur fungerar produktionen?
o Ardet ndgra processer du anser borde forbattras?
e Hur mycket tid laggs pa att granska, tyda och ratta till ritningar?
e  Hur tror du detta skulle kunna l6sas?
o Finns nagon mall for detta?
e Hur ser du pa resten av produktionen?
o Hur ser du pa de andra avdelningarnas jobb?
o Anvander andra avdelningar er slutprodukt fel?
e Vilka egna tankar har du om forbattring?
e Hur hade en 6kning av arbetsbérda klarats?
e Hur fungerar ledarskapet pa arbetsplatsen?
o Med avseende pa VD?
o Med avseende pa produktionsledarna?
o Med avseende pa lagbaserna?
e Tycker du att ni har natt er nuvarande maxkapacitet da alla bord fylls?
e Hur gdr momenten till i din staion?
o Ardet standardiserat?

Fragor Administrativt

e  Hur ar situationen pa din arbetsplats?
e  Finns det nagot du skulle vilja forbattra pa SBE?
e  Hur samverkar ni pa kontoret?
e  Hur fungerar kontakten mellan fabriken och kontorspersonalen?
e Hur ser ledarskapet ut pa:
o Kontoret?
o Fabriken?
e Hur garanteras kvalitet pa de fardiga bostaderna?
o Hur fungerar felkontroll?
e Hur ser upphandlingen ut fran er sida?
o Alltid hela hus?
o Ingar det alltid uppbyggnad ocksa?
e Hurlangtinnan:
o Far ni bestéllningen?
o Far niritningen?
o Planlaggs veckoproduktionen?
e Vad beaktas vid planlaggning av produktionen?
e  Gar det att forandra planeringen vid mer bradskande arenden?
e  Hur prissatts betongelement?
o Varfor?
o Vem gor det?
o Vad ar kostnaden for personalen per timme?
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