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Forord

Att examensarbetet genomfordes med inriktning mot Lean beror frimst pa tre intressanta och
givande kurser pd Chalmers. Kurserna Logistik, Lean Produktion och Integrerad
Produktionsorganisation var inspirerande eftersom de gav oss en insikt i hur teori och praktik
kan kopplas samman. De tre kurserna gav oss kunskap om hur vil fungerande
produktionsfloden och arbetsrutiner kan ge stora fordelar for foretag. Kursen Integrerad
Produktionsorganisation gav oss dven kunskap om betydelsen att anstillda skall trivas pa
foretaget for att kunna prestera.

Liange planerade vi att utfora ett examensarbete dér en frekvensstudie kunde komma vl till
pass for ett foretag. Nir Systemtext AB berittade om behovet av att se Over arbetsrutiner for
att forbéttra sin effektivitet kinde vi att vara kunskaper om frekvensstudier och Lean skulle
passa foretaget.

Vi vill rikta ett stort tack till samtliga personer som har hjélpt oss att genomfora
examensarbetet. Vi vill tacka handledarna Hékan Zaar och Torbjorn Jacobsson, fran
Systemtext respektive Chalmers, for deras stod och engagemang. Vi vill tacka Peter
Almstrom frdn Chalmers for all hjilp med frekvensstudierna. P4 Systemtext vill vi d&ven tacka
VD:n Kristian Dahlstrém, som gett nddvéndig information om foretaget. Sist men inte minst
vill vi rikta ett stort tack till samtliga anstdllda pd Systemtext. De anstdlldas instdllning och
oppenhet gjorde att vi alltid kdnde oss vdlkomna till foretaget.
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Abstract

Systemtext AB is a Swedish company in the printing industry specialized in designing and
manufacturing customized products. In 2012 and before 2012 Systemtext reported negative
results. Due to the negative results Systemtext had to file for bankruptcy reorganization in
2013. Although the reconstruction was carried out, the company reported a negative result
2014. In 2015 the reconstruction work gave result and a profit was reported for the year. To
avoid negative results in future the sales has to increase and to do so the current production
must become more efficient. Creating efficient work practices is a big challenge in the
printing industry and any successes would therefore give Systemtext a competitive advantage.
By conducting two frequency studies, Systemtext should be able to improve current work
routines within production and create a focus on continuous improvement.

Two frequency studies were conducted at Systemtexts production plant in Malmd. One of
them was conducted on the operators at two production departments. The purpose of this
frequency study was to study the work procedures. The second frequency study was
conducted on print machines at the two production departments. The frequency study on print
machines was carried out to investigate whether the print machines are used to the maximum.
If the print machines cannot be used more, a more efficient work practice would not allow for
a larger customer base for Systemtext. Making the work practices efficient would lead to
operators coping with their tasks faster and then waiting for the print machines to be ready for
new orders. The frequency studies, observations, company information and a theoretical
frame of reference were used to make recommendations on how operators’ work procedures
can become more efficient.

The result of the frequency study of the operators shows that they spend much time on work
that is not directly linked to the manufacturing of products. Operators spend time on
transportation and the activities "work-related communication", "helping other departments"
and "personal time". Of the activities related to the manufacture of products "computer work"
was the most frequent. Loading and unloading material for print machines was another
frequent activity. In addition to the activities above, the efficiency of the operators is affected
by the materials and resources that are spread out in the production plant. Materials and
resources are scattered in the factory, creating tight workspaces and disorder in the
departments. Tight workspaces and disorder makes it difficult for operators to transport
between departments, to find resources and increase the risk of work accidents. The result of
the frequency study of print machines shows that none of them were active for more than
44% of the samples made at the respective print machine. By the result and observations it
was verified that the print machines could be used more. The streamlining of the operators'
work practices is therefore of importance.

To streamline the operators' work practices Systemtext should attempt to implement six
different measures. Systemtext should implement 58S to create less tight workspaces and to
identify more waste in the future. Systemtext should abolish the evening shift so that
operators do not need to help other departments and to facilitate the loading/unloading of
materials. Systemtext should establish rules and standard operating procedures for
transportation, "personal time" and "computer work". This would eliminate waste and
variation in work procedures. Systemtext should introduce daily management to create a
better communication and reduce transport between departments. Systemtext should create
variety in tasks to avoid repetitive work routines. Systemtext should continue to work on
continuous improvement.



Sammanfattning

Systemtext AB ér ett svenskt foretag inom printbranschen som specialiserar sig pé att designa
och tillverka kundanpassade produkter. 2012 redovisade Systemtext en forlust och dven
tidigare ar redovisades forluster. Forlusterna innebar att foretaget blev tvunget att ansoka om
rekonstruktion ar 2013. Trots att rekonstruktionen genomfordes redovisade bolaget en forlust
2014. Under 2015 gav rekonstruktionsarbetet effekt och en vinst kunde redovisas for aret. For
att undvika forluster i framtiden méaste forsdljningen 6ka och for att mojliggora en 6kad
forsdljning méste den nuvarande produktionen bli effektivare. Att skapa effektiva arbetssatt ar
en stor utmaning inom printbranschen och skulle déarfor ge Systemtext en konkurrensfordel.
Genom att utfora tvd frekvensstudier far Systemtext underlag till att forbéttra produktionens
nuvarande arbetsrutiner och skapa ett arbetssitt med inriktning mot stindiga forbattringar.

Tva frekvensstudier utfordes vid Systemtexts produktionsanldggning i Malmo. Den ena
frekvensstudien genomfordes pé operatorer vid tva produktionsavdelningar. Syftet med denna
frekvensstudie var att studera arbetsrutinerna. Den andra frekvensstudien genomfordes pa
printmaskinerna vid samma produktionsavdelningar. Frekvensstudien pa printmaskinerna
utfordes for att undersdka om printmaskinerna anvéindes maximalt. Om printmaskinerna inte
kan utnyttjas mer skulle en effektivisering av arbetsrutiner inte mdjliggora en storre kundbas
for Systemtext. En effektivisering skulle i sé fall innebéra att operatdrerna blir klara med sina
arbetsuppgifter snabbare for att sedan vénta pd att printmaskinerna blir redo for nya
kundordrar. Frekvensstudierna, observationer, foretagsinformation och en teoretisk
referensram anvéndes for att ge rekommendationer pa hur operatorers arbetsrutiner kan
effektiviseras.

Resultatet av frekvensstudien pé operatorerna visar att de ldgger mycket tid pa arbete som inte
ar direkt relaterat till tillverkning av produkter. Operatorerna liagger tid pa transporter och de
tre aktiviteterna “arbetsrelaterad kommunikation”, ’hjdlpa andra avdelningar” samt “personlig
tid”. Av de aktiviteter som dr relaterade till tillverkning av produkter observerades
”datorarbete” vara mest forekommande. Ladda/lossa material till printmaskinerna var en
annan frekvent aktivitet. Utover ovanstaende aktiviteter paverkas operatorernas effektivitet av
att material och resurser finns utspridda i produktionsanlédggningen. Att lager och resurser ar
utspridda i fabriken skapar trdnga arbetsytor och stokiga arbetsplatser vid avdelningarna.
Detta gor det svért att transportera sig mellan avdelningar, operatorerna fir svért att hitta
material/resurser och risken for olyckor 6kar. Resultatet av frekvensstudien for
printmaskinerna visar att ingen av dem var aktiv under mer &n 44 % av tagna stickprov pa
respektive printmaskin. Av resultatet och genom observationer konstaterades att
printmaskinerna kan anvandas mer. En effektivisering av operatdrernas arbetsrutiner kan
dérfor vara aktuellt.

For att effektivisera operatorernas arbetsrutiner rekommenderas Systemtext att genomfora sex
atgdrder. Systemtext bor infora 5S for att skapa mindre trdnga arbetsytor och mindre stokiga
arbetsplatser samt for att i framtiden identifiera mer sldseri. Systemtext bor avskaffa
kvéllsskiftet sd att operatorerna slipper hjélpa andra avdelningarna och for att underlétta
laddning/lossning av material. Systemtext bor infora regler och standardiserade arbetsrutiner
for transporter, ’personlig tid” och “’datorarbete”. Detta skulle eliminera sloseri och variation i
arbetssittet. Systemtext bor infora daglig styrning for att skapa ett bittre
kommunikationssystem och minska transporter mellan avdelningar. Systemtext bor skapa
variation i arbetsuppgifter for att undvika monotona arbetsrutiner. Systemtext bor fortsétta
arbetet med stindiga forbattringar.
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1. Inledning

[ detta kapitel redogors examensarbetets bakgrund, syfte och avgrdinsningar.

1.1 Bakgrund

Foretag inom printbranschen specialiserar sig pa att designa och tillverka kundanpassade
produkter (Gouvea da Costa, Pinheiro de Lima & Kai, 2015). Skyltar, broschyrer, affischer,
kataloger och tidningar &r produkter som tillverkas i printbranschen. Foretag inom branschen
drivs mer hantverksmaissigt &n som toppmoderna tillverkningsverksamheter (Rai, 2005). Inom
printbranschen finns en hog konkurrens, det ar svart att anpassa sig till nya tekniska metoder
och det ar svért att avgora hur foretag skall utvecklas (Rai, 2012). Utdver dessa utmaningar
har printbranschen fem utmaningar vid utveckling av produktionen. En stor utmaning &r
hanteringen av den varierande efterfragan. Om det finns stora variationer i efterfrdgan blir det
svart att uppnd optimalt resursutnyttjande (Rai, 2005). En annan utmaning &r de ldnga
kundforhandlingarna. Kunden vill oftast se en design av produkten innan tillverkningen
paborjas. Om omarbetning av produkt krévs kan leveransforseningar forekomma. Detta
innebadr att tid gdr forlorad och att det ddrmed blir svart att planera for maximalt
kapacitetsutnyttjande. Ytterligare en utmaning ér de enskilda arbetsfloden som finns hos
foretag inom printbranschen. Varje produkt definieras av material, format, design och férg
(Gouvea da Costa, Pinheiro de Lima & Kai, 2015). Utifrin dessa faktorer dr det upp till
produktionsledningen att bestimma de bésta processtegen ur ett kostnads- och
intéktsperspektiv. Mélet ar att uppna kundens forvéntade resultat. Antal processteg som kravs
vid tillverkning varierar beroende pé vilken typ av produkt kunden vill ha (Rai, 2005). Aven
ndr antalet processteg inte varierar kan behandlingstiden for respektive processteg variera,
eftersom varje produkt dr kundanpassad. Variationen 1 antal processteg och behandlingstid
medfor svarigheter med att skapa effektiv planering av utrustning och arbetskraft. Med
variation blir det ocksé svart att skapa och utveckla ett standardiserat arbetssitt, som ska
forbattra produktiviteten och kunna tillimpas i flera arbetsmiljoer. Den fjarde utmaningen
som foretag inom printbranschen har géller schemaldggning for produktion. Bolag inom
printbranschen organiserar sin utrustning och arbetskraft efter specifika funktioner. Detta gors
for att utnyttja resurserna pa bista sitt. En funktionell produktionslayout leder till att
produkter lagras mellan avdelningar och ligger som planerad produktion.
Produktionsuppldgget leder till hoga nivaer av PIA (produkter i arbete) som tar upp arbetsyta
1 produktionsanldaggningen. Den sista utmaningen som finns i printbranschen handlar om
variation i arbetskraft och utrustning. Skickligheten pa manuell hantering kan variera hos dem
anstillda, vilket leder till tidsvariation i utférandet av de olika arbetsuppgifterna. Utférandet
av en arbetsuppgift varierar dven hos printmaskiner. Detta beror ocksa pa en operators
skicklighet med utrustningen men dven vilken typ av produkt som ska tillverkas. Det uppstar
darfor svarigheter med kapacitetsutnyttjande och att skapa effektiv planering. Printbranschens
fem utmaningar med produktionen kan sammanfattas enligt:

* Varierande efterfrdga gor det svart att uppna optimalt resursutnyttjande.

* Lénga kundforhandlingarna gor det svart att planera for maximalt
kapacitetsutnyttjande.

* P& grund av att produkterna dr kundanpassade varierar antalet processteg och
behandlingstiden for varje processteg. Detta medfor svarigheter med att skapa effektiv



planering av utrustning och arbetskraft. Variationen gor det ocksé svart att skapa och
utveckla ett standardiserat arbetssatt.

¢ [ printbranschen anvénds funktionell produktionslayout for att utnyttja resurserna pa
bista sitt. Detta medfor utmaningar med att undvika hoga nivaer av PIA som tar upp
arbetsyta i produktionsanldggningen.

e Utforandet av arbetsuppgifter varierar hos operatorer och printmaskiner.
Tidsvariationen for arbetsuppgifter medfor utmaningar med kapacitetsutnyttjande och
att skapa effektiv planering.

Systemtext AB &r ett svenskt foretag som &r verksam inom printbranschen. Enligt
Systemtexts webbsida grundades foretaget ar 1944 under namnet Butiksreklam AB. Forst
1966 bytte foretaget namn till Systemtext AB. Utover produktion och kontor i Malmo har
foretaget ocksé kontor 1 Goteborg, Vixjo, Stockholm och Oslo. I och med att foretaget snart
existerat i 80 ar anser sig Systemtext vara en expert inom branschen. Detta till trots var
foretaget nira konkurs ar 2013. Enligt Systemtexts rekonstruktionsplan (2013) redovisades en
forlust pa 148 tkr for 4r 2012. Aven tidigare ar redovisade foretaget roda siffror. Under 2013
fortsatte det daliga resultatet och efterfrdgan pa produkterna minskade. Prognosen for
foretagets framtid var oroande och en rekonstruktion ansags vara 16sningen for att foretaget
fortsatt skulle existera. Foretaget ansokte om rekonstruktion den 12 juli 2013 och fick
ansokan beviljad av tingsriatten samma dag. For att rekonstruktionen skulle bli s& lyckad som
mdjligt konstruerades en dtgidrdsplan for foretaget. En viktig del av dtgéirdsplanen var att
foretaget skulle se over- och analysera hur produktionen av produkter gar till. Efter att
rekonstruktionen paborjades under 2013 kunde foretaget s sméningom redovisa en vinst pa
1882 tkr for redovisningséret 2013 (Systemtext AB, 2013). Atgirderna i rekonstruktionen var
emellertid inte tillrdckliga efter 2013, vilket tvingade fram ytterligare kostsamma
organisatoriska atgérder under 2014 (Systemtext AB, 2014). For 2014 redovisades en forlust
pa 6488 tkr, men aret dérpé skedde en stor forbéattring. For 2015 redovisades en vinst pa 9366
tkr, varav 3300 tkr var en skattefordran (Systemtext AB, 2015). Nar det giller foretagets
omsittning har den minskat under de senaste aren. 2013 1ag nettoomséttningen pa 185 888
tkr. For 2015 redovisades nettoomséttningen som 128 245 tkr. Tvé anledningar till den
minskade nettoomséttningen anses vara den 6kade inhemska konkurrensen samt att
lagprisproducenter har blivit mer konkurrenskraftiga.

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet dr att genomfora frekvensstudier hos Systemtext AB for att kunna
ge rekommendationer pd hur operatdrernas arbetsrutiner kan bli mer effektiva.
Frekvensstudierna och dess resultat ska ses som en forsta fas i Systemtexts arbete med att
standigt forbattra produktionen. Effektivare arbetsrutiner dr viktigt for att Systemtext ska
kunna 6ka sin konkurrenskraft mot inhemska konkurrenter och lagprisproducenter frén andra
lander samt for att mojliggora en tillvéxt.

1.3 Avgransningar

Frekvensstudierna kommer endast genomforas pa Systemtexts produktionsavdelning i
Malmé. Frekvensstudierna kommer endast behandla produktionsavdelningarna GS-Print och
Solvent. Frekvensstudierna dr endast en analys av de tva avdelningarnas nuvarande tillstand.
En kvalitativ bedomning av operatorernas arbete kommer inte genomforas. Frekvensstudierna
kommer utforas pé vardagar mellan arbetstiderna 07:30 till 22:30.



2. Problemformulering

[ detta kapitel redogors hur bakgrunden till examensarbetet dr kopplat till aktuella
frdagestdllningar for Systemtext AB.

I och med att Systemtext AB nyligen genomgick en rekonstruktion méste foretaget se dver sin
nuvarande produktion. Systemtext vill inte hamna i en liknande situation som den foretaget
befann sig i innan rekonstruktionen inleddes. Darfor maste forséljningen av produkter 6ka och
produktionskostnader minska. En forutsittning for att foretaget ska mojliggora en storre
kundbas ér att produktionsfloden effektiviseras. For att effektivisera produktionsflodena
maste arbetsrutiner ses over och stindigt forbittras. Genom forbéttrade rutiner ar
foretagsledningen dvertygad om att detta inte bara skapar en 6kad produktivitet utan ocksa en
mer forutsdgbar produktkvalitet. Foretagsledningen anser att detta skulle ge en klar
konkurrensfordel. For att effektivisera Systemtexts arbetsrutiner valdes tre huvudfragor ut:

* Hur utnyttjar operatdrerna sin tid under arbetsdagarna? Denna huvudfraga har
besvarats niar nedanstdende delfragor ar besvarade.
- Hur mycket tid 14gger operatorerna pa arbete som direkt respektive indirekt dr
relaterat till tillverkning av produkter?
- Vilka identifierbara aspekter forsvarar for operatdrerna att utnyttja arbetstiden pa
ett effektivt sétt?

* Hur mycket utnyttjas printmaskinerna?

- Det maéste finnas ritt kapacitet for att Systemtext ska kunna ha fler kunder och 6ka
forsdljningen. Aven om det gér att forbittra operatdrernas arbetsrutiner ir det inte
sakert att printmaskinerna har kapaciteten for att klara av fler kunder. Systemtext
vill sdledes veta hur ofta printmaskinerna &r aktiva. Resultatet av frekvensstudien
ar tankt att utgdra en utgdngspunkt nir foretaget i framtiden sétter mal f6r hur
mycket printmaskinerna bor vara aktiva under arbetsdagarna.

* Hur kan operatdrernas arbetsrutiner effektiviseras? Denna huvudfraga har besvarats
nir nedanstaende delfragor dr besvarade.
- Vad kan vara viktigt att tinka pa nér arbetsrutiner effektiviseras?
- Vilka teoretiska verktyg kan Systemtext ha anvindning f6r om arbetsrutinerna ska
effektiviseras?






3. Teoretisk referensram

I detta kapitel redogors teori som anvints under examensarbetets gang och som slutsatserna
samt rekommendationerna dr baserade pd.

3.1 Arbetsmatning och frekvensstudie

Arbetsmitning innebdr métning och berdkning av produktionsfaktorers insatser samt
resultatet av insatserna (Bjorklund, Gustafsson, Hageryd & Rundqvist, 2015). Med
produktionsfaktorer menas bade médnniska och maskin. Arbetsmétning kan anvéndas 1
forberedande syfte for att bestimma tiden ett arbete kriaver. Arbetsmétning kan ocksa
anvéndas for att undersoka befintlig produktion. Med hjdlp av arbetsmétning kan
arbetsmetoder och arbetsutformningar forbattras. Nér arbetsmitning borjade anvindas under
1900-talet var det for att bestimma och f6lja upp ackordslonesystem. Idag anvénds
arbetsmétning for att planera effektivt och for att genomfora forbéttringsarbete.
GenomfGrandet av arbetsmétning kan ske antingen genom en kontinuerlig tidsstudie eller
genom en frekvensstudie. Méatning av tidsatgéng for olika arbetsmoment &dr bade enklast och
mest objektivt for att pdvisa verklig forbéttring.

En frekvensstudie &r en statistisk och systematisk arbetsmodell for att samla in data och
analysera hur effektivt tiden utnyttjas i en viss verksamhet (Hardebjer & Sendow, 2007).
Studien ger en god nuldgesanalys av verksamheten och kan diarmed ligga till grund for en
framtida utveckling. En frekvensstudie ger ocksa en kinnedom om foretagets styrkor och
svagheter. Forutom insamlad data &r observatdrens iakttagelser och erfarenheter en viktig del
av studien. Till skillnad fran en kontinuerlig tidsstudie baseras en frekvensstudie pa stickprov
(Bjorklund et al., 2015). Fordelen &r att observationerna sprids dver tiden, vilket kan vara fran
en dag upp till en vecka. Detta gor att aktiviteter som inte tillhor
fordelningstiden/arbetscykeln kan méatas. Vanligen anvinds frekvensstudier som ett
komplement till tidsstudier for att hitta olika forluster i form av stérningar och annan
oplanerad fordelningstid. De vanligaste objekten som studeras ér operatorer eller montdrer.
Metoden kan ocksa tilldimpas for att studera maskiner, materiallager och administrativt arbete.
Frekvensstudien kan utforas pa tva sitt:

1. Stickprov med slumpmassiga tidsintervall pa ett eller flera utvalda objekt i en
forbestimd ordning.
2. Stickprov med konstant tidsintervall pa slumpmaissiga objekt.

Alternativet med konstant tidsintervall &r att foredra om utforaren ska ha en mojlighet att
planera annat arbete mellan observationerna (Bjorklund et al., 2015). Alternativet foredras nér
utforaren vill fa en jimn arbetsbelastning. Antalet stickprov som behdvs for att uppna
tillrdcklig noggrannhet erhélls genom f6ljande formel:

_z%s(1—5s)

n f >
Dar:

n = minsta antal stickprov.

s = sannolikheten i1 procent att en aktivitet ska 4ga rum i observationsdgonblicket.



z = antal standardavvikelser. z beror pé valt konfidensintervall.
f=den acceptabla felgrinsen (standardavvikelsen). Den acceptabla felgransen med en
konfidens pd 95% ger z = 1,96 och med 99% blir z = 2,567.

For att berdkna minsta antalet stickprov méste en forstudie genomforas. Det dr viktigt att fa
ett ungeférligt begrepp om vilka aktiviteter som ska forekomma i frekvensstudien (Bjorklund
et al., 2015). Det bor efterstravas att gruppera aktiviteter i sd stora grupper som mgjligt,
eftersom den minst frekventa aktiviteten bestimmer antalet observationer. I de flesta
sammanhang bor ett acceptabelt relativt fel séttas till 10 % eller ldgre. Detta innebér att om
den minst frekventa aktiviteten dr 5 % sétts det acceptabla felet till 0,5 %. Efter berdkningen
av antal stickprov kan felet for varje aktivitet eller grupp av aktiviteter riknas ut. Detta gors
med formeln:

s(1—y5)

= 4z
f — n

3.2 Processer och floden

En process bestar av sammanhéngande aktiviteter som upprepas gang pa gdng och som har en
start och ett tydligt slut (Jonsson & Mattsson 2013). Med en process transformeras input till
output. Syftet dr att med sa liten resursdtgang som mojligt skapa ett virde som tillfredsstéller
kunden. For att kunna driva en framgangsrik verksamhet pé en konkurrensutsatt marknad har
det blivit allt mer viktigt att snabbt kunna anpassa sig till &ndrade forhallanden och att arbeta
med kunden 1 fokus (Mattsson, 2003). Det finns ddrmed ett behov av fler flédes- och
processorienterade verksamheter som tydliggor hur processer bor betraktas. Inom Lean
betraktas ett flode som en kedja av hindelser. En process betraktas ddremot som flodet av
produkter fran en anstélld till en annan (Perez, Costa & Goncalves, 2014). Flodesprocesserna
ar alltsa de stadier som ramaterial passerar for att bli fardiga produkter. Input for
flodesprocesser kategoriseras saledes som rdmaterial medan output kategoriseras som
slutprodukter.

I flodesprocesser varierar ofta cykeltiden pa grund av att ingen anstélld utfér en cykeltid med
exakt precision (Liker & Meier 2006). Dessa variationer orsakar avbrott i flodet, vilket
innebdr att inget rdmaterial flodar genom processen. Om materialet inte flodar kan det leda till
att vissa anstéllda inte har nagra arbetsuppgifter att utfora. Med andra ord underutnyttjas
personalresursen. For att motverka tidsvariation 1dggs lager, som kallas for buffertar, mellan
anstéllda. Det &r viktigt att inte anvéinda buffertar mer &n nddvéndigt. En optimal
flodesprocess ar den utan buffertar eftersom lager ses som sloseri. Att konstruera en effektiv
flodesprocess dr en utmaning eftersom det inte finns nagra allmédnna definitioner péd vad en
process ska omfatta (Mattsson, 2003). En central uppgift, bade vid effektivisering och nér en
process ska inforas, blir darfor att avgora vilka aktiviteter som ska ingd i en process. Som
tidigare sagts bestar en process av sammanhéngande aktiviteter. Ett sétt att avgdra om en
aktivitet skall inkluderas i en process dr genom att identifiera om aktiviteten &r relaterad till
andra aktiviteter. Att identifiera om en aktivitet dr relaterad till andra aktiviteter kan goras
med hjdlp av tva kriterier. Antingen utgor aktiviteten en direkt forutsittning for att andra
aktiviteter ska kunna utforas, eller sa ar aktivitet en direkt konsekvens av andra aktiviteter.
For att 14ta en aktivitet ingd i en process maste ett av tva kriterier vara uppfyllt. Ett annat sétt



identifiera aktiviteter som ska ingd i en process dr genom att se dver kundbehovet. Processer
borjar med ett kundbehov och slutar nér behovet dr uppfyllt. Alla aktiviteter som krévs for att
uppfylla ett kundbehov maste ddrmed inkluderas i en process.

3.3 Olika sorters sloseri

Det &r viktigt att forstd hur ett virde ska skapas for kunden. Det &r emellertid lika viktigt att
forsta hur sloseri kan identifieras och elimineras for att 6ka flodeseffektiviteten (Boman &
Klefsjo, 2012). Inom Lean finns det ett fokus pé att skapa virde for kunderna och eliminera
alla sorter av sloseri. Alla aktiviteter som inte skapar viarde for nuvarande eller framtida
kunder utgor sloseri (Liker & Meier, 2006). Foretaget Toyota har identifierat dtta typer av
sloseri inom tillverkningsprocesser och dessa ir:

1. Overproduktion — Produkter tillverkas tidigare eller i storre kvantiteter &n vad kunden
begér.

2. Vintan — Vintan pa att ndgot ska intréffa for att fullfolja produktionen. Det kan till
exempel handla om véntan pd inkommande material eller véntan pé att ett maskinproblem ska
16sas.

3. Transport — Att flyta produkter i arbete (PIA) fran en arbetsstation till en annan skapar
inget kundviérde. Det gor inte heller forflyttningen av material fran lager till arbetsstation.

4.  Inkorrekta processer — En process som tillverkar felaktiga produkter. De uppkomna
felen kan bero pa daliga verktyg eller en délig produktdesign.

5. Lager — Overfldde av ravarulager, PIA eller firdigvarulager ir ett sloseri. Ett dverflode
av lager orsakar kostnader, transporter och langre ledtider. Ett 6verflode av lager doljer dven
problem, sdsom forsenade leveranser fran leverantorer och langa stélltider.

6. Onodiga rorelser — Onodiga rorelser som anstillda maste utfora for att tillverka en
produkt ar ett sloseri. Onddiga rorelser kan exempelvis handla om att leta efter material eller
verktyg.

7. Defekter — Produkter som &r defekta leder till omarbetning eller reparation. Defekta
produkter &r saledes sloseri av tid och arbete.

8. Outnyttjad kreativitet hos anstdllda — Handlar om att tid, kompetens, idéer, forbéttringar
och utbildningsmojligheter gar forlorade. Denna typ av sloseri kan uppkomma nér chefer inte
engagerar sig 1 att lyssna pa sina anstéllda.

3.4 Vardeflodesanalys

En virdeflodesanalys ér ett verktyg som anvinds for att kartligga processer, aktiviteter och
buffertar (Liker & Meier 2006). Syftet med en virdeflodesanalys ar att kartligga och
analysera ett materialflode for en specifik produktfamilj. En produktfamilj dr en grupp av
produkter som genomgér samma tillverkningsprocess (Bevilacqua, 2014). Genom
kartldggning och analys av materialflodet kan produktiviteten och kvaliteten i



produktfamiljens tillverkningsprocesser forbittras. En vardeflodesanalys ér ett verktyg som
kan anvéndas oavsett bransch och produktfamilj.

Nir tillverkningsprocesserna och nédvéndig information har kartlagts har
virdeflodesanalysen skapat en tydlig bild av materialflodets nuvarande tillstdnd (Jasti &
Sharma, 2013). Med nddvindig information menas buffertar, cykeltid, 6vergangstiden till
nésta process samt kundens efterfrigan. Genom en virdeflodesanalys identifieras alla
virdeskapande och icke-véirdeskapande aktiviteter som produkten utsétts for fran att
ramaterialet anlénder till att den levereras till kund. En vérdeflodesanalys blir séledes en
utgéngspunkt for forbéttringsforslag. Det dr darfor viktigt att forst beskriva och forsta
processens arbetsgéng innan arbetet med forbattringar inleds (Bergman & Klefsjo 2012). Néar
forbattringsforslag utformas och genomfors ér det frimsta mélet att uppna ett flode utan
avbrott (Jasti & Sharma, 2013). Det forsta steget for att uppna det ér att, med det nuvarande
tillstdndet som utgdngspunkt, ge forslag pd ett framtida tillstand. Ett framtida tillstdnd dér alla
icke-vdrdeskapande aktiviteter har eliminerats och dir virdeskapande aktiviteter har
forbattrats kommer ge en minskad ledtid. Efter att forslaget pa ett framtida tillstdnd ar
presenterat ska forbattringsforslagen genomforas. Det sista steget ar att kontrollera om de
forviantade fordelarna med forslagen har erhéllits.

3.5 Standardiserat arbetssatt och standiga forbattringar

Standardiserat arbetssitt r det just nu bista dokumenterade arbetssittet ur kvalitets-,
effektivitets- och sékerhetsperspektiv (Growda, Kulkarni & Prakash, 2013). Ett standardiserat
arbetssitt ar ett verktyg som fokusera pd att skapa ett effektivt arbetssétt som tillfredsstéller
kunden (Withmore, 2008). Ett effektivt arbetssétt erhalls genom att sldseri samt variation pa
arbetssdtt elimineras. Att implementera ett standardiserat arbetssétt kan skapa en effektiv
produktion som producerar den bésta mojliga kvalitén till den ldgsta mojliga kostnaden (Liker
& Meier 2006). Nér arbetsprocesser dokumenteras blir det enklare att upptécka orsaker till
defekta produkter, vilket skapar kvalité och ddrmed kundtillfredsstillelse (Liker & Meier
2004). Varje ging en defekt produkt har producerats kan anstillda enklare avgora orsaken till
problemet genom att undersoka om arbetsuppgiften fullfoljdes enligt standarden. Om defekter
uppstér i fortsdttningen maste det standardiserade arbetssittet forbéttras.

Nir ett standardiserat arbetssitt utformas eller forbattras &r det viktigt att involvera alla
anstéllda som det standardiserade arbetssdttet kommer berdra. Genom att involvera anstéllda
blir det lattare for dem att forstd och folja standarden (Liker & Meier 2004). For att involvera
anstillda kan en arbetsgrupp bildas (Withmore, 2008). Arbetsgruppen har, tillsammans med
en arbetsledare, ansvaret att arbeta med det standardiserade arbetsséttet. Gruppens uppgift ar
att skapa/utveckla arbetsséttet medan arbetsledaren bar ansvaret for dokumentationen av
arbetssittet. Arbetsgruppen har oftast kunskap om hur det bista arbetssittet ska vara utformat,
eftersom de anstéllda i gruppen arbetar i tillverkningsprocesserna. Nir ett standardiserat
arbetssitt utformas ar det viktigt att inte misstolka syftet med verktyget. Standardisering &r
kanske det mest misstolkade Lean-konceptet av dem alla (Liker & Meier 2006). Det ska inte
ses som ett verktyg for att enbart faststélla kostnader. Frederic Taylor, grundaren till
Scientific management, ansag att ett standardiserat arbetssitt var en styrmetod som bara
skulle utformas av en foretagsledning. Genom att noga bestimma ett standardiserat arbetssatt
kunde kostnader faststillas. Foretagsledningen kunde direfter anvinda standarden som
beslutsunderlag for att avgora anstélldas 16n baserat pd antalet tillverkade produkter. P& den
tiden sag anstéllda ett standardiserat arbetssétt som ett dokument pd hur hart de méste arbeta.



Anstillda sag inte det standardiserade arbetssittet som ett verktyg for att underldtta och
utveckla arbetet.

Enligt Liker och Meier (2004) ska standardisering betraktas som det bista arbetsséttet idag
men som kan forbdttras imorgon. Ett standardiserat arbetssitt dr ddrmed ockséd grunden for
standiga forbattringar. Inom Lean finns ett japanskt uttryck for stindiga forbéttringar, som
kallas kaizen (Liker & Meier 2006). Det ar viktigt att veta att ingen arbetsprocess ndgonsin
kan bli felfri, oavsett hur standardiserad arbetssattet ar (Liker & Meier 2004). Det kommer
alltid finnas mojligheter till forbéttring. For att arbeta med standiga forbattringar ar det viktigt
att forst utforma ett standardiserat arbetssitt. Detta &r viktigt for att eliminera variation, vilket
uppstér nér anstillda anvéander olika arbetssétt (Withmore, 2008). Variation gor det svart att
utveckla ett standardiserat arbetssatt for alla anstéllda. Darfor méste variation tas bort innan
arbetet med stiindiga forbittringar inleds. Aven vid arbete med stindiga forbittringar 4r det
viktigt att syftet med en standard inte misstolkas. Chefer har ofta en missuppfattning att ett
standardiserat arbetssétt inte kan utvecklas (Liker & Meier 2004). Detta skulle 1 sé fall
innebdra att stindiga forbattringar inte kan forekomma. Under Taylors Scientific management
fanns ingen filosofi om sténdiga forbéttringar och dirfor fanns ett annorlunda tankesétt kring
standardisering. Ménniskor betraktades som maskiner, vilka behovde goras s effektiva som
mdjligt genom manipulation av chefer och ingenjorer. Anstéllda fick dé tridnas av ingenjorer
att folja det standardiserade arbetssittet. Idag ses ddremot standardisering som ett nddvandigt
verktyg for att foretag ska bli Lean, eftersom Lean fokuserar pé stindiga forbattringar
(Withmore, 2008). Det dr med hjélp av anstidlldas engagemang som det standardiserade
arbetssittet kan forbéttras (Liker & Meier 2004). En arbetsledare har ansvaret att hela tiden
uppmuntra sin arbetsgrupp att arbeta med kaizen (Liker & Meier 2006). Arbetsgruppen ska
hela tiden forsoka komma med forbattringsforslag péd hur fler sloseri kan elimineras. Mélet
skall alltid vara att skapa ett s& effektivt arbetssétt som mojligt.

3.6 5S

Att hélla ordning och reda pa sin arbetsplats handlar inte bara om att skapa en bekvim
arbetsmiljo (Bergman & Klefsjo 2012). Med ordning och reda pa arbetsplatsen identifieras
och elimineras sloseri som orsakar defekta produkter och skador pé arbetsplatsen. 58S &r ett
verktyg inom Lean som anvinds for att ha ordning pa arbetsplatsen och ar dirmed en
forutséttning for produktion utan sldseri. 5S stér for fem japanska ord: ”Seri”, ’Seiton”,
”Seiso”, ”Seiketsu” och ’Shitsuke”. Pa svenska oversitts orden till: ’Sortera”, ”’Strukturera”,
”Stidda”, ”Standardisera” och ”Skapa vana”. Deras definition presteras nedan och utfors enligt
foljande ordning:

1. Sortera — Handlar inte bara om att sortera exempelvis verktyg i grupper. Det handlar
ocksa om att sortera och rensa allt som dr onddigt vid arbetsplatsen.

2. Strukturera — Handlar om att placera material, verktyg och utrustning pa sina avsedda
platser. Detta dr viktigt sa att resurser létt hittas. Det &r viktigt att strukturera material, verktyg
och utrustning pa ett sitt som stddjer arbetsflodet. Varje enskild resurs méste forvaras pé sin
egen plats med en egen tydlig markering.

3. Stdda — Innebdér att skapa rena ytor och vélvardade arbetsplatser. Oreda ska inte tolereras.

4. Standardisera — Detta syftar till att standardisera de tre tidigare S:en (Liker, Meier &
2006). Ett sétt &r att visualisera, med hjélp av foton, hur en vélvardad arbetsplats ska se ut



(Bergman & Klefsjo 2012). Foton kommer gora det léttare att avgora om standarden for de tre
tidigare S:en bevaras.

5. Skapa vana — Detta syftar till att skapa vana att alltid folja de fyra tidigare S:en. Detta
avslutande steg dr oftast det svaraste att genomfora. Standarden for de 6vriga S:en ska alltid
underhéllas och forbattras for att skapa den bista mojliga arbetsplatsen.

3.7 Malstyrning och daglig styrning

Malstyrning dr en vanlig styrmetod i moderna arbetsorganisationer (Bornfelt, 2011). Metoden
utgér fran inre kontroll och gemensamma intressen for anstéllda och ledningen. Malstyrning
ar 1 princip mojligt pa alla nivder 1 en organisation men &r bara tillimpbart och effektivt nér
tre villkor ar uppfyllda (Bruzelius & Skérvad, 2011). Det forsta villkoret dr att kunskap
existerar om vilka mal och resultat som skall uppnas, det andra villkoret dr att resultaten kan
paverkas av anstéllda och det tredje villkoret ar att méaluppfyllelse kan métas. Mélstyrning
kréaver att organisationens ledning definiera vilket eller vilka mél som skall uppnas samt hur
méaluppfyllelsen méts. Nar en foretagsledning faststiller 6vergripande mal for organisationen
kan en malnedbrytningsprocess anvéindas (Bornfelt, 2011). Processen innebér att avdelningar
bestimmer och fokuserar pa specifika mal utifrdn organisationens dvergripande mal.
Avdelningarna utformar strategier for hur mélen ska uppnés. Det ér viktigt att malen f6ljs upp
och dirfor efterstridvas det att malen dr métbara. Utvirderingen av malen ligger till grund for
en larprocess dér det finns mdjlighet till férdndring (Lindberg Howard, 2007). Men dven om
maélen &r tydligt definierade ar framtiden alltid osdker. Varje oforutsedd hdndelse som
intrdffat under forsok till maluppfyllelse dr en mojlighet att dra lairdom av och anpassa sig
efter.

Inom mélstyrning finns inga tydliga regler for vilka metoder som ska anvédndas for att uppnd
malen (Bruzelius & Skérvad, 2011). En metod som dock finns &r daglig styrning. Genom
daglig styrning kan arbete styras och planeras (Lindberg Howard, 2007). Daglig styrning
handlar om visuell planering och fungerar som ett gruppdiskussionsverktyg, dir mal och
planer synliggdrs. Gruppdiskussioner utfors genom dagliga moten under arbetsdagen.
Anstillda och arbetsledare frén olika avdelningar méts for att kortfattat diskutera resultat,
problemldsningar, strategier och mal (Olausson & Berggren, 2010). En anslagstavla med
bilder kan anvindas som hjdlpmedel for att visualisera och tydliggdra de nyss nimnda
diskussionsomradena (Lindberg Howard, 2007). Genom daglig styrning forbéttras
informationsflddet inom en organisation och underlittar &ven vid beslut om prioritering av
arbetsuppgifter (Olausson & Berggren, 2010). Att visualisera information, problem och mal
genom bilder underléttar sdledes kommunikationen mellan ménniskor. Alla far tillgéng till
samma information, vilket gér det mojligt for alla att bidra med sin kompetens (Lindberg
Howard, 2007). Att infora anslagstavlor for att underldtta den dagliga styrningen dr dock
ingen enkel utmaningen. For att infora daglig styrning méste anstéllda och ledare arbeta fram
underlag till anslagstavlorna. Anslagstavlorna méste vara sa enkla att forstd sa att alla
anstéllda i avdelningen kan léra sig tavlorna pa ndgra minuter.

3.8 Ergonomi och arbetsmiljo

En god ergonomi &r viktig for alla anstéllda, vare sig en organisation har en Lean-inriktning
eller inte (Lindberg Howard, 2007). En god ergonomi leder till en god arbetsmiljé och 6kad
effektivitet. Det som kdnnetecknar en god arbetsmiljo 4r egenkontroll 1 arbetet, ett positivt
arbetsklimat, stimulans fran arbetet, god arbetsgemenskap och optimal arbetsbelastning

10



(Rubenowitz, 2004). Ju bittre dessa fem aspekter dr desto mer tillfredstéllelse och
arbetsengagemang kommer de anstéllda att kinna. Om arbetsmiljon 4r god kan det dven leda
till mindre franvaro och mindre stress pa arbetsplatsen.

Litteratur som foresprakar Lean beskriver arbetsforhdllandet for anstillda som positivt och att
respekt for médnniskan dr viktigt (Bornfelt, 2011). Ofta forknippas Lean med vikten av respekt
for ménniskan, sjalvkontroll i arbetet, Sppenkommunikation och tilltro mellan ledning och
anstillda. Det finns dock studier som visar att anstillda inte alls upplever dessa faktorer och
att litteraturen dérmed visar upp en missvisande bild av Lean. Studier visar att nir Lean
infordes pa arbetsgolv blev arbetet monotont och anstdllda utsattes for stark press. Detta ledde
till att anstdllda blev missnojda. Enligt arbetsmiljolagen far det inte forekomma att arbetet ar
monotont eller stressande (Rubenowitz, 2004). Ett arbete méste ge mdjlighet till variation,
social kontakt, samarbete samt sammanhang mellan enskilda arbetsuppgifter. Det skall
efterstrivas att arbetsforhallanden ger mdjlighet till personlig- och yrkesmassig utveckling.
Samma sak giller sjdlvbestimmande och yrkesmissigt ansvar. Det finns studier som visar att
missndjd personal inte engagera sig i arbetet med sténdiga forbéattringar (Bornfelt, 2011).
Missndjd personal anser att stindiga forbéttringar bara handlar om att intensifiera arbetet.
Anstillda véljer att inte engagera sig i1 kaizenarbete om missndje mot foretagsledningens
riktlinjer uppstdr. En missnojd personal leder alltsa till en dalig arbetsmiljo, vilket vidare leder
till 1ag arbetsmotivation, 1ag produktivitet, 1dngtidsfrdnvaro, bendgenhet att byta jobb, besvir 1
rorelseorgan och psykosomatiska problem (Rubenowitz, 2004). Ménga anstillda i ett
foretaget som anvéinder Lean upplever dessa faktorer (Bornfelt, 2011). Anstédllda i en
organisation med Lean-inriktning forvéntas vara flexibla, sjdlvgaende, kunna samarbeta och
kontinuerligt arbeta for sin egen och organisationens utveckling. Krav och forvéntningar pa
de anstéllda blir siledes hoga. Detta leder till att svagare personer, bade fysiskt och psykiskt,
blir extra utsatta for att uppleva det som kénnetecknar en délig arbetsmilj6. Dessvirre finns
det ménga fall dér en foretagsledning inte ens &r medveten om hur anstéllda upplever
arbetsmiljon (Rubenowitz, 2004). Det &r svart for en foretagsledning att fa en klar och réttvis
bild av hur de anstillda i sjdlva verket upplever sina arbetsforhdllanden. Aven om en
systematisk kartldggning av arbetsforhdllandet har gjorts vet ledningen inte alltid hur de ska
béra sig at for att astadkomma forbattringar.
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4. Metod och genomfdrande

[ detta kapitel beskrivs uppldgget pd examensarbetet samt hur information har samlats in och
analyserats. I detta kapitel beskrivs ocksa hur frekvensstudierna har genomforts samt
frekvensstudiernas validitet och reliabilitet.

Produktionen pé Systemtext observerades i enlighet med uttrycket ’go to gemba”. Uttrycket
innebdr att organisationens processer och arbetsmoment observeras med egna 6gon
(Flinchbaugh, 2011). ”Go to gemba” handlar sdledes om att se vad som verkligen pagar pa
arbetsplatsen och inte utga fran antagningar. Att se saker med egna 6gon &r viktigt for att fa
en fordjupad forstaelse om arbetsprocesserna och for att sedan avgoéra vad som kan
effektiviseras.

4.1 Uppstart

Den 27 januari 2016 gjordes ett forsta besok hos Systemtext AB i Malmo. Besoket gav en
mdjlighet att fa en dverblick i hur produktionen gar till och vilka produkter som tillverkas hos
foretaget. Forst genomfordes en rundtur i produktionsanldggningen. Dérefter genomfordes
korta samtal med anstéllda fran produktionsavdelningen och fran kontorsavdelningen. Genom
samtalen 0kades forstéelsen for arbetsmoment som de anstillda utfor. Besoket avslutades med
ett mote med handledaren pa Systemtext. P4 motet diskuterades foretagets problemomraden,
mdjlig metod, syftet med examensarbetet samt avgriansningar.

4.2 Forstudie

I februari 2016 genomfordes en forstudie under 16 timmar och 45 min, utspritt pd fyra dagar.
Syftet med forstudien var att identifiera samtliga aktiviteter hos alla avdelningar 1 Systemtexts
produktion. Syftet var ocksé att fi kunskap om produktfléden. Observationer pa
arbetsmoment utfordes under 2,5 till 3,5 timmar pa respektive avdelning férutom pa Original-
avdelningen. Att lika mycket tid inte lades pa Original-avdelningen beror pa att
arbetsuppgifterna utfors med hjalp av datorer. Det var dirmed svart att observera detaljerade
arbetsmoment pa denna avdelning. Forstudien gav en forstielse for vilka avgridnsningar som
var nddvéndiga, sé att frekvensstudierna skulle hinna utforas enligt planerat. Avdelningarna
Solvent och GS-Print anségs vara lampligast vid genomforandet av frekvensstudierna.
Forstudien utgjorde dven underlag nér antalet stickprov for frekvensstudierna berdknades.

4.3 Frekvensstudier

Enligt 6verenskomna avgransningar utfordes frekvensstudierna pa avdelningarna GS-print
och Solvent, vilka betraktades som en enhet under frekvensstudierna. Anledningen till detta &r
att antalet operatorer dr fa och att de tva avdelningarnas arbetsuppgifter ar likartade. Hade
frekvensstudierna genomforts hos enbart GS-Print eller Solvent hade det inte varit mojligt att
skydda operatorernas anonymitet. Frekvensstudierna utfordes pa tva studieobjekt. Dels
studerades arbetsrutinerna for de fyra operatorer som arbetar vid avdelningarna GS-Print och
Solvent. Dels studerades utnyttjandet av printmaskinerna hos de tvé avdelningarna.
Fordelningen forklaras med tabell 4.1. Frekvensstudierna utfordes under 12 dagar utspritt pa
fyra veckor. Av de 12 dagarna utfordes frekvensstudierna under dtta dagar i mars och fyra
dagar i april. Da dagskift och kvéllsskift forekommer hos avdelningarna GS-Print och Solvent
var frekvensstudiernas stickprov utsprida mellan tiderna 07:30 och 22:30. Borjan och slut av
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varje omgang av frekvensstudierna antecknades. For att skydda operatorernas anonymitet
presenteras inga specifika tider eller datum.

Tabell for uppdelning av operatorer och printmaskiner vid genomforandet av
frekvensstudierna.

Tidsstudieman 1 foljde: Tidsstudieman 2 foljde:
Avdelning GS-print Avdelning GS-Print
Operator 1 Vutek GS3200
Operator 2
Avdelning Solvent
Avdelning Solvent Roland SolJet Pro 4 XF-640 (nummer 1)
Operator 3 Roland SolJet Pro 4 XF-640 (nummer 2)
Operator 4 HP Latex 370
Tabell 4.1

Da alla operatdrer inte har samma arbetstider (se bilaga 1 och 2) varierade antalet deltagande
operatorer mellan omgangar av frekvensstudien. Antalet operatorer som studerades varierade
saledes mellan tva till fyra personer. Det bor tillégas att minst en person frén respektive
avdelning studerades under varje omgang av frekvensstudien. I de fall som endast en operator
arbetade vid en avdelning representerade denna person hela avdelningen. Resultatet dr séledes
representativt som ett snitt for en enskild operator vid avdelningarna GS-Print och Solvent.

Da alla printmaskiner forutom Vutek GS3200 kan producera utan konstant 6vervakning togs
beslutet att genomfora frekvensstudierna dven under raster. Endast raster med ldngden 15
minuter inkluderades i frekvensstudierna. Luncher (12:00 — 12:30 eller 19:00 — 19:30)
inkluderades alltsa inte. Att 4ven operatdrerna foljdes under rast beror pé att ingen anstélld
behover registrera sig i tidredovisningssystemet under sina raster. Trots att det finns bestimda
tider d& samtliga anstdllda ska ta rast har operatdrerna ett eget ansvar. Operatorerna tar rast
nér det passar dem sjélva och printmaskinerna. Scenarion dir vissa operatorer gick pé rast
senare én andra var sdledes mojligt.

4.3.1 Utforande av frekvensstudierna

Frekvensstudien for printmaskinerna genomfordes enligt princip nummer tva (se kapitel 3.1).
Ett konstant tidsintervall sattes pd forhand till 20 sekunder, vilket innebér att en aktivitet
registrerades var 20:e sekund. Med Excells slumpgenerator bestimdes ordningen for vilken
printmaskin som skulle studeras. Registrerade aktiviteter for printmaskinerna antecknades pé
en Excell-app 1 mobilen. Frekvensstudien for operatdrerna genomfordes ocksa enligt princip
nummer tva. Ett konstant tidsintervall sattes &ven hir till 20 sekunder. Excells slumpgenerator
bestdmde ocksé ordningen for vilken operator som skulle studeras. Registrerade aktiviteter for
operatorerna antecknades pé en blankett. Frekvensstudierna for printmaskinerna och
operatdrerna genomfordes, 1 mdjligaste méin, samtidigt. Anledningen till att frekvensstudierna
utfordes samtidigt var for att kunna se samband mellan resultaten.

4.3.2 Testomgang av frekvensstudierna
En testomgéng utfordes innan frekvensstudierna genomfordes. Av testomgangen

konstaterades det att klassificeringar av aktiviteter var valida. Testet gjorde det littare att vara
bekvém i rollen som tidsstudieman. Testomgingen varade i 40 minuter.
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4.4 Vardeflodeskartlaggning

Med teorin om vérdeflodesanalys (se kapitel 3.4) som inspirationskilla genomfordes en egen
variant av flodesanalys. Syftet med virdeflodeskartldggningen var att fa en god forstaelse for
produktionen. Att ha en god uppfattning om produktionen var viktigt for att forsté vilka
mojliga konsekvenser som forbattringsforslagen pa arbetsrutiner skulle kunna ge.

4.5 Moten med handledare och VD

Ett flertal moten med respektive handledare genomfordes. Under motena fordes diskussioner
kring tidsplaneringen, rapportupplidgg, avgransningar, syfte och metoder. Det fordes dven
diskussioner med VD:n for Systemtext om information och statistik fran foretaget.
Diskussioner och informationsutbyte skedde ocksa via mail. Kontakten med handledarna och
VD:n var viktig for att konstatera att allt arbete utfordes i enlighet med Systemtexts
forvintningar.

4.6 Litteraturstudie

Litteraturstudien skedde 16pande. Innan frekvensstudierna och vérdeflodeskartlaggningen
genomfordes inforskaffades information som anségs vara relevant for Systemtexts nuvarande
situation. Skrivandet av olika teoretiska referenser skedde allteftersom frekvensstudierna
genomfordes. Anledningen till detta var att teorin maste vara relevant for Systemtexts
nuvarande produktionstillstand.

Vid insamling av relevant data anvindes Chalmers bibliotekets databas Summon och
sokmotorerna Scopus samt Web of Science. Scopus dr en vetenskaplig artikeldatabas, dér
tillgang till kvalitetsgranskad litteratur finns. Web of Science &r ocksé en databas med
kvalitetsgranskad litteratur. Aven Googles sdkmotor anviindes under insamling av relevant
data. Information himtades ocksé fran bocker. Nastan hilften av bockerna ar kurslitteratur
fran utbildningen Ekonomi och Produktionsteknik. Kurslitteraturen &r frimst anviandbar for
foretag som tillhor branscher dér produktion har en avgorande roll i verksamheten.

4.7 Insamling av data om Systemtext AB

Insamlad information om Systemtext AB var av olika karaktdr. Dels samlades primérdata in
och dels erhdlls sekundirdata frin foretaget. Sekundérdata kom fran Systemtexts
arsredovisningar. Denna information gav kéinnedom om foretagets problem, forutséttningar
och hur framtida utmaningar ser ut. Arsredovisningarna gav ocksa en viss kinnedom om
printbranschen. Annan skriftlig information som erhélls frn foretaget handlade om
produkter, printmaskiner, dokumenterat arbetssétt samt statistik om produktefterfraga.
Primérdata om Systemtext AB samlades in genom samtal med anstédllda. Information om
maskiner, arbetssitt och floden kunde pa sé sétt erhallas. Samtal med de anstéllda skedde
antingen via mail eller 6ga mot 6ga. Primdrdata om Systemtext inforskaffades dessutom
genom observationer. Under uppstartsmotet, forstudien, frekvensstudierna, samt under 6vrig
tid pa Systemtext gjordes observationer. Approximativt lades totalt 180 timmar, fordelat pa
21 dagar, hos Systemtext i Malmg.

4.8 Sammanstallning och analys av data fran frekvensstudierna

Resultaten av frekvensstudien for printmaskinerna skrevs, som tidigare angetts, in i ett Excel-
dokument under studien. Resultatet av frekvensstudien for operatdrerna kontrollerades innan
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det fordes in i Excel. Efter genomforandet av frekvensstudierna sammanstélldes alla
méitningar for att darefter analyseras. Alla observationer i produktionsanlédggningen och
information om foretaget utgjorde utgdngspunkterna nir orsaker till resultaten av
frekvensstudierna analyserades. For att forsta vilken teori som var relevant for Systemtext var
det viktigt att se samband mellan resultatet av frekvensstudierna, egna observationer samt
foretagsinformation. Dirigenom kunde slutsatser dras och rekommendationer formuleras.
Frekvensstudierna, observationer, foretagsinformation samt teorin utgjorde saledes underlag
for rekommendationer gillande hur arbetsrutinerna kan effektiviseras.

4.9 Validitet och reliabilitet

Det ér av stor betydelse att diskutera huruvida resultaten fran frekvensstudierna ér valida och
reliabla. Med validitet menas att en undersokning utforts pd det som faktiskt varit avsett att
undersokas (Davidson & Patel, 2003). Med reliabilitet menas att resultatet faktiskt &r palitligt.
De tva aspekterna har en samverkan och det ar viktigt att tas hénsyn till bade validitet och
reliabilitet. Det spelar ingen roll om réitt mitinstrument har anvénts ifall resultatet inte ar
palitligt. Samtidigt spelar det ingen roll vad resultatet visar om métning inte har gjorts pé det
som varit avsett att méatas (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1999).

Att en métning ir valid kan dels ses som en teoretisk fraga och dels som en empirisk fraga
(Wallén, 1996). Ur ett teoretiskt perspektiv innebir validitet att det finns en klar definition
och avgrinsning pa det som ska métas. Ur ett empiriskt perspektiv handlar validitet om att ett
forvantat resultat ska kunna prognosticeras. En mer allmén definition &r att systematiska fel
inte ska kunna erhéllas frdn mitinstrumentet.

Reliabilitet, dven kallad tillforlitlighet, handlar om huruvida ett resultat frdn en undersdkning
blir desamma om undersdkningen genomfors pa nytt (Bryman, 2013). Reliabilitet innebér
alltsa att samma resultat ska kunna erhallas vid olika mattillfallen. (Wallén, 2010).
Slumpméssiga fel ska inte kunna ske nir ett mitinstrument anvédnds. Att studieobjektet &r
stabilt dr dock en forutsittning for att ett matinstrument ska kunna ge samma resultat vid
upprepade mitningar. Nar det géller ménniskor och andra djur kan en métning inte alltid
upprepas. Om det har skett en paverkan eller inldrning vid ett méttillfille forandras
utgingslaget for ndsta méttillfille. Motsvarande géller dven vid de fall ndr méitningen lett till
andra permanenta forandringar.

Niér observationsstudier genomfors kommer det alltid finnas en risk att fel begas pa grund av
den minskliga faktorn (Davidson & Patel, 2003). Resultatet av frekvensstudien dr beroende
av tidsstudiemédnnens kunskap samt omddme nér en aktivitet ska registreras. Innan
frekvensstudierna hos Systemtext inleddes identifierades och klassificerades sa manga
aktiviteter som mojligt, genom forstudien. Genom konsultation frdn handledare kunde det
forsikras att identifieringar och klassificeringar var beréttigade. Innan frekvensstudierna
paborjades fordes diskussioner for att med storsta mojliga sékerhet veta hur ovanliga, men
mdjliga, situationer skulle tolkas. En annan faktor som pdverkar frekvensstudiernas resultat ér
hur operatdrernas prestationsformaga paverkas under métning. Ett avstand holls som gjorde
att aktiviteter kunde identifieras men som samtidigt gjorde att operatdrernas arbetsformaga
paverkades sé lite som mojligt. Samtal under genomforandet av frekvensstudien undveks i
hogsta mojliga man {or att operatorernas arbete skulle utforas utan avbrott. Under nigra
enstaka tillfallen var studieobjekten dnda tvungna att meddela vilken aktivitet som utfordes
nér tveksamheter uppstod géllande vilken aktivitet som skulle registreras. Det ansags att
frekvensstudiens kvalitet h6jdes om snabbast mojliga respons fran studieobjekten kunde ges
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nér oklarheter uppstod. Vid behov gjordes allt som oftast anteckningar, som diskuterades efter
frekvensstudiernas respektive omgéng. Diskussionerna for att klassificera en aktivitet fordes
med handledaren frén Systemtext endast vid behov.
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5. Foretagsbeskrivning

[ detta kapitel redogors information om produkter, produktutveckling, kundkontakt,
avdelningar, produktfléden, printmaskiner samt efterfrdagafluktuation pa produkter.

5.1 Produktfamiljer

Systemtexts sortiment bestdr av skyltar, dekorer, standardiserade arbetsmiljoskyltar samt sol-
och sidkerhetsfilm. Information om produkterna himtades fran Systemtexts egen hemsida och
frén Systemtexts produktkatalog.

5.1.1 Skyltar

En skylt ska gora en betraktare uppmérksam, fanga betraktarens intresse och/eller bygga
varumérke. Hur en skylt ska fanga betraktarens intresse kan ske pa olika sitt. Det kan handla
om hoga skyltar som syns pa ldngt hall eller lysande skyltar som syns i morker. Systemtext
kan leverera kundanpassade skyltar, oavsett om skylten ska placeras inomhus eller utomhus.
Det spelar heller ingen roll om det handlar om belysta eller obelysta skyltar. Systemtext r
ocksa den enda leverantdren i Skandinavien som tar ett helhetsansvar. Systemtext finns med
fran borjan till slut 1 skyltens utvecklingsforlopp, vilket inkluderar samtliga steg frdn design
till montage och service/underhall. Systemtexts skyltsortiment inkluderar ljusskyltar,
fasadskyltar, platskyltar, hanvisningsskyltar, pyloner, frigolitskyltar, samt vepor och
banderollskyltar.

Ljusskyltar och fasadskyltar bestir av LED-belysning, vilket innebér att skyltarna har
lysdioder som belysningskélla. LED-skyltar dr energisnala och har 1&ng héllbarhet.
Systemtext erbjuder sina kunder odndliga méjliga kombinationer av ljusskyltar. Systemtext
erbjuder bade vanliga skyltar med inbyggt ljus och fristdende bokstéver med inbyggt ljus.
Skyltarna tillverkas i olika material och till det har kunden en mdjlighet att ldgga till olika
effekter av ljus. Hur LED-skyltarna monteras beror pa vad kunden begér. Alla dessa
kombinationer gor att varje skyltlosning ar unik.

Skyltar av frigolit kan skapas pa ett kreativt satt och med snygga 3D-10sningar. Frigolitskyltar
passar i en kontorsmiljo. Om ett foretag istdllet &r ute efter att fa sitt varuméarke synbart pa
lang distans &r pylonskyltar en rekommenderbar investering. Storleken och utférandet
anpassas efter kundens 6nskemal och forutsittningar.

Platskyltarna som Systemtext erbjuder dr av kantvikt aluminiumplét, som &r lackerad i valfri
farg. Platskyltarnas visuella budskap, text och/eller logotyp ar ofta gjord av utskuren folie
som monterats direkt pa platen. Det visuella budskapet kan dven utgdras av utfasta bokstaver
som monterats pa platen. Platskyltarna ska ge ett gott intryck och ar en kostnadseffektiv
skyltlosning for kunder.

Hianvisningsskyltarna frdn Systemtext finns i manga varianter. Denna typ av skylt ska fungera
som en vigledande informationsskylt, som talar om var en viss plats ar lokaliserad.
Hianvisningsskyltar kan vara bildliga orienteringskartor eller skyltar med ren textinformation.
De kan bestd av plét eller plast utskuren med foliedekor pd. Hénvisningsskyltarna kan
tillverkas sdvil for utomhus- som inomhusmiljoer.
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Systemtexts vepor- och banderollsortiment dr produkter med hogkvalitativt tryck anpassat for
olika &ndamél. Vepor och banderoller dr enkla att sétta upp, flytta och ta ner. Banderoller kan
fungera som billiga och temporéra 16sningar for att formedla information, exempelvis till
kortare kampanjer. Vepor kan ddremot anvdndas som permanenta inslag i inomhusmiljoer
eller fungera som ljudabsorberare. Systemtext erbjuder vepor och banderoller for savil
inomhus- som utomhusmiljéer.

5.1.2 Dekor
Enligt nationalencyklopedin (2016) lyder definitionen for dekor enligt foljande:

“Konstndrlig utsmyckning av foremdl och byggnader, sdrskilt prydnad av konsthantverks-
och konstindustriella produkter.”

Dekorerna kan anvandas till mycket mer dn bara utsmyckning. Kunder kan exempelvis
anvinda dekorer for att formedla information om sékerhet eller for att bygga varumérken.
Systemtext erbjuder flera olika 16sningar pd dekorer. Produkten kan séttas pa fonster, viggar,
golv och édven pa olika fordon.

Forutom att anvdnda fordon som transportmedel kan dem anvindas for kostnadseffektiv
kommunikation och reklam. Genom att anvdnda fordonsdekorer kan ett foretag na ut med
olika sorters budskap. Systemtext kan ge designforslag till kunder s att alla ytor pa fordonet
utnyttjas optimalt, oavsett om det handlar om bilar, bussar, tag eller batar. Om kunden blir
missndjd kan dekorer alltid tas bort och fordonet kommer se ut som innan monteringen av
dekorer gjordes. En annan fordel med fordonsdekorer ér att det fungerar som ett skydd for
lacken mot stenskott, klotter och solblekning.

Dekorer kan ockséd anvédndas pa golv, viggar och fonster. Dekorer pa viggar kan anvéndas
som ett billigare alternativ till konst. Vaggdekorer behdver inte vara permanenta. Det finns
dekorer som har klister pa baksidan och som kan flyttas runt. Fonsterdekorer kan anvindas
for inredning, till kampanjer eller for att minska insynen till rum. Just viggar och fonster ar de
ytor som flest kunder vill utnyttja. Darfor gloms golvytan ldtt bort. Slitaget dr vanligtvis stort
mot golv, vilket gor att denna yta bést lampar sig for exempelvis korttidskampanjer.

5.1.3 Standardiserade arbetsmiljoskyltar

For att skapa ett tillgéngligt samhélle och sékra arbetsplatser i alla branscher &r olika sorters
markeringar och skyltar viktiga. Systemtext har marknadens bredaste sortiment vad giller just
arbetsmiljoskyltar och markeringar. Sortimentets utveckling drivs stindigt framét av
foretaget. Supernova dr en aluminiumskylt som ar utvecklad och patenterad av Systemtext.
Skyltar med Supernova-kvalité efterlyser i morker mellan tva till atta timmar. Supernova-
skyltar laddas upp genom att ljus fran olika kéllor (dagsljus, lysror, LED-, halogen- och
glodlampor) absorberas. Hur mycket de efterlysande skyltarna laddas och hur hog
efterlysningen blir efter ljusbortfall beror pd belysningsstyrkan samt vilken typ av belysning
som anvénds. Skyltramen efterlyser i vitt medan resten av skylten efterlyser i sin varselférg:
gront for ndd, rott for brand, gult for varning och blétt for pabud samt information. Skyltar
med Supernova-kvalité har ett lingre betraktningsavstand i morker &n skyltar som endast ér
efterlysande 1 vitt. Supernova-skyltar uppfyller kravet frén arbetsmiljoverket. Kravet sdger att
skyltar ska ha efterlysande férger, reflekterande material eller artificiell belysning dér
dagsljuset ar otillrackligt. Systemtexts nddskyltar av Supernova-kvalité kan exempelvis
anvindas som nddutgéngsskyltar for snabb och sdker utrymning. Langs med
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utrymningsvégen kan det anvdndas Supernova-skyltar vid riktningsfordndringar.
Anledningarna till att Supernova-skyltar frdn Systemtext dr nddvéndiga for en sdker
arbetsplats ar:
* [ en krissituation kan méinniskor reagera irrationellt, vilket gor det svarare att orientera
sig.
* Igenkénning av skyltar dr en avgdrande faktor i en utrymningssituation.
¢ Supernova-skyltar har samma utseende bade i ljus och morker, och dr dirmed létta att
kdnna igen.
* Konsekvent och tydlig uppmérkning rdddar médnniskoliv pa en arbetsplats.

Taktil &r en annan typ av nddutgingsskylt som ingér i Systemtexts sortiment. Det dr en ny
generation utrymningsskyltar dir tva funktioner moéts. Fargefterlysande moter punktskrift och
relieftext. Det &r en unik produkt, framtagen i tester tillsammans med SRF (Synskadades
Riksforbund). Taktil &r tillverkad av styren for att skapa de bésta forutsittningarna for
produktens taktila egenskaper.

5.1.4 Sol- och sakerhetsfilm

Istdllet for att anvdnda markiser, persienner eller gardiner finns produkten solfilm som
alternativ. Genom att anvinda en solfilm istdllet for tidigare nimnda produkter kan en
fastighets lokaler fortsatt ha bade utsikt och ljus. En solfilm 16ser dessutom problem med
varme, blandning/solreflexer och blekning. Produkten kan monteras savél invindigt som
utvindigt pa ett fonster. Om kunden vill ha en solfilm som &r tonad, utan reflekterande skikt
eller mer diskreta varianter sa kan Systemtext erbjuda detta. Systemtext erbjuder dven
sakerhetsfilm for att kunder ska kunna skapa trygga fastigheter aret om. Produkten fungerar
som skydd mot inbrott genom att hélla glassplitter pa plats och forsvara intrang.
Sékerhetsfilm dr dven anvédndbart som skydd mot repor, vandalism eller skadegdrelse. I
jamforelse med sdkerhetsglas dr sédkerhetsfilm ett kostnadseffektivare alternativ, vilket beror
pa att sdkerhetsglas bade &r en dyr investering och har hogre underhéllskostnader.

Nér en kund ska investera i en sol- eller sdkerhetsfilm &r det viktigt att produkten ar anpassad
for fastigheten eller glastypen. Systemtext ger radgivning for att kunden ska bli n6jd.
Systemtext kan hjilpa till med energikalkyler, survey, stresstest av glas, och montage. Onskar
kunden béde sol- och sdkerhetsfilm kan Systemtext erbjuda kombinationsfilmer. Exempel pa
varianter dr fonsterfilmer med hog virmereducering och goda sékerhetsegenskaper, eller en
kombination for insynsskydd och sédkerhet.

5.2 Produktutveckling och kundkontakt

Det finns inget tydlig forbestamt arbetssétt nér kunden kontaktas eller ndr produkter ska
utvecklas. Hur kundkontakten sker och hur produkter utvecklas varierar fran kund till kund.
Det finns dock vissa dokumenterade arbetsmoment som ofta forekommer nir en produkt ska
utvecklas. Informationen frén detta delkapitel himtades delvis genom samtal med
Systemtexts projektledningsgrupp och delvis frdn Systemtexts dokumentation av
projektgruppens arbetssatt.

Nér Systemtext tar/har kontakt med kunder kan det ske antingen aktivt eller passivt. Med en
aktiv kontakt menas att Systemtexts projektledningsgrupp tar kontakt med kunder for att silja
sina produkter. Nér kunden sjilv kontaktar projektledningsgruppen kallas detta for passiv
kontakt. Kontakten mellan Systemtext och kunden kan ske via telefon eller via Systemtexts
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hemsida. Nir Systemtext blir kontaktad vet kunden oftast pa forhand vad kunden vill ha. Att
kunden har tydliga riktlinjer kan bero pa att kunden har utfort kop fran Systemtext tidigare.
Det kan ocksa bero pa att det finns en reklambyra som &r delaktig i processen nér en produkt
bestills. Om kunden inte har nigra riktlinjer kallas en grafiker in fran Systemtext. Grafikerna
ger forslag pa olika aspekter som kunden bor ta hdnsyn till.

Nér kunden har gett Systemtext ett uppdrag ska en offert arbetas fram. For att gora en offert
maste faktainsamling utforas. Det handlar om att sdtta ett pris pa inkdp, uppskatta tid for
produktion och montage, genomfora nddvédndiga kalkyleringar samt gora en
projektbeskrivning. Insamlad information inkluderar dven storleken pa den kvantitet som
kunden vill ha samt var kunden vill placera sin produkt. Emellanat maste Systemtext gora
besok hos kunden for att undersoka vilka faktorer som kan péverka designen och
produktionen. Undersdkningen handlar om att fa en uppfattning om kunduppdraget och
dokumentera all relevant data. Allt detta &r viktigt for att kunna leverera en produkt som
kunden blir ndjd med. Nér offerten ar klar ska kunden registreras i Systemtexts databas.

Nir all data dr insamlad och alla forutsittningar &r dokumenterade ska det grafiska arbetet
utforas. Det handlar om att utforma ritningar och sedan skicka ritningarna till
produktionsavdelningen Original. Vid avdelningen Original utfors det
produktionsforberedande arbetet. Under sjélva produktionen av den designade produkten kan
kunden besdka produktionsanldggningen i Malmd. Kundbesok forekommer dock séllan. Om
kunden besoker produktionen beror det pé att kunden vill sdkerstilla att Systemtext kan
uppfylla de krav som kunden stéller. Efter att en produkt dr levererad forekommer det att
Systemtext kontaktar kunden for att sdkerstilla att kunden 4r ngjd. Kontakt efter leverans
forekommer oftast i de fall da det handlar om en ofta dterkommande kund.

5.3 Produktfloden och arbetsuppgifter

Enligt Systemtext AB kan produktflédena delas in i tre olika floden. Information om hur
produktflodena &r tdnkta att se ut erholls via samtal med handledaren frén Systemtext.
Information om arbetsuppgifterna pa respektive avdelning erholls via samtal med anstéllda pa
produktionen. Produktflédena visualiseras med hjilp av figur 5.1.

/
fr—
GS-Print \
—>( Ateljé }_) Leverans }
S

™
\ Skuret

N—

Figur 5.1 — Produktfloden hos Systemtext AB.

Tillverkningen av en produkt paborjas nédr en kundorder kommer in till avdelningen Original.
Vid avdelningen Original utfors det produktionsforberedande arbetet. Det forberedande
arbetet handlar om att géra designjusteringar och ta reda pa vilka processteg som krivs for att
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producera produkten. Det kan till exempel handla om att ta reda pé vilken printmaskin som
ska anvindas. Nar alla processteg ér faststillda 6verlamnas orderbeskrivningen i pappersform
till avdelningen GS-Print, Solvent eller Skuret.

Vid avdelningarna Solvent och GS-Print finns printmaskiner. Operatorerna pa dessa tva
avdelningar har som arbetsuppgift att utfora forberedande arbete for printmaskinerna. Det
forberedande arbetet handlar om att via en dator gora instéllningar for hur en produkt ska
tillverkas. Det forberedande arbetet handlar ocksa om att ladda printmaskinen med material.
Fran avdelningen GS-Print transporteras arbetsmiljoskyltar till ett fardigvarulager medan
ovriga fardigprintade produkter transporteras till avdelningen Laminering.
Arbetsmiljoskyltarna transporteras direkt till Leveransen. Fran avdelningen Solvent
transporteras fardigprintade produkter till avdelningen Laminering. De anstdllda vid
avdelningen Laminering har som arbetsuppgift att forst laminera produkten och dérefter skéra
bort verflodigt material. Nir de anstéillda beskér material anvidnds antingen en
beskérningsmaskin eller en skalpell. Nar en produkt ar fardiglaminerad och beskuren
transporteras produkten till avdelningen Ateljé.

Vid avdelningen Skuret har de anstillda ansvar for fem beskdrningsmaskiner. Dessa maskiner
fungerar pa samma sétt som beskdrningsmaskinen vid Lamineringen. Pa datorer gor de
anstéllda instdllningar for hur maskinerna ska beskéra produkters monster. For att kunna se
monstret maste produkten rensas fran dverflodigt material. Resningen sker med hjélp av en
skalpell. Nér produkten &r beskuren och mdnstret syns transporteras produkten till
avdelningen Ateljé.

Som tidigare ndmnts sker en transport frdn avdelningarna Laminering och Skuret till Ateljé-
avdelningen. Vid denna avdelning gor de anstdllda fardigt en produkt genom att sitta fast text
pa produkten. Nir produkterna &r fardiga utfors en transport till avdelningen Leverans. Som
tidigare ndmnts transporteras arbetsmiljoskyltar fran fardigvarulagret till Leveransen. Vid
Leverans-avdelningen har de anstillda som huvuduppgift att paketera produkterna i
skyddande emballage.

5.4 Printmaskiner

Hos Systemtext finns tre printmaskiner som har olika egenskaper. Maskinerna heter Vutek
GS3200, Roland SolJet Pro 4 XF-640 och HP Latex 370. Informationen om printmaskinerna
hédmtades fran en produktrapport, tva broschyrer och frdn samtal med operatdrerna vid
Solvent och GS-Print.

5.4.1 Vutek GS3200

Vutek GS3200 &r en 3,2 meter bred UV-printmaskin med ett inbyggt transportband, som ger
maskinen en maximal utskriftshastighet pa 223 kvadratmeter per timme (Vlietinck, 2009).
Denna printmaskin kommer bendmnas som Vutek i fortsattningen. Vutek har kapaciteten att
tillverka bilder med en uppldsning pd 1000 dpi. Avdelningen GS-Print genomfor en daglig
rengdring av printmaskinen Vutek, vilket tar approximativt 30 minuter. Underhall av Vuteks
transportband utfors. Detta sker vid behov och tar en till tva timmar att genomfora. En géng
varje manad byts filter ut och vissa detaljer smorjs in. Underhéall utfors vid tidpunkter som
operatdren uppfattar som ldmpliga for att stora produktionen minimalt. Oftast sker underhéll
vid slutet av varje skift, sa ldnge det inte finns ett uppenbart behov av underhall.
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5.4.2 Roland SolJet Pro 4 XF-640

Roland SolJet Pro 4 XF-640 ar en 1,62 meter bred blackstraleskrivare med en avancerad
teknik (Roland, 2014). Denna printmaskin kommer benimnas som Roland i fortséttningen.
Maskinen tillhdr avdelningen Solvent och ir tillverkad for hog volymproduktion. Den unika
designen av Roland gor att printmaskinen uppnér en maximal utskriftshastighet pa 102
kvadratmeter per timme. Maskinen &r perfekt for att producera skyltar, banderoller och
dekorer med en uppldsning upp till 1440dpi. Antingen utfors underhall av Roland automatiskt
(av maskinen) eller manuellt. Bytet av printhuvud utfors endast av servicetekniker fran ett
annat foretag och kraver néstan en hel arbetsdag. Bytet sker dock bara om det ér fel pa
printhuvudet. Rengdringen av printhuvudet kan dock genomforas av operatorerna under
vilken tidpunkt som helst. Rengéringen brukar ta cirka tio minuter att genomfora. Oftast sker
det p4 morgonen eller eventuellt vid slutet av kvillsskiftet. Att underhéllet utfors pa
morgonen och kvillen gor att produktionen stérs minimalt.

5.4.3 HP Latex 370

HP Latex 370 ar en 1,62 meter bred blackstraleskrivare (Hewlett-Packard, 2015). HP Latex
370 tillhor ockséd avdelningen Solvent och kan producera héllbara bakgrundsbilder till
utomhusskyltar. Printmaskinen har en maximal utskriftshastighet pa 91 kvadratmeter per
timme och producerar bilder samt skyltar med en upplosning pa 1200dpi. Jamfort med
Roland dr det mycket enklare att byta printhuvud pd HP Latex 370. Operatorerna kan darfor
utfora bytet sjdlva. Det tar endast ett par minuter att byta ett printhuvud. Forutom vad géller
byte av printhuvud ar underhéllsarbetet detsamma for HP Latex 370 som for Roland. Precis
som for Roland kan underhéllsarbetet for HP Latex 370 genomforas under vilken tidpunkt
som helst. Oftast sker underhallet p4 morgonen eller eventuellt vid slutet av kvillsskiftet.

For Roland och HP Latex 370 kan det forekomma storre maskinproblem som gor att
printmaskinerna slutar fungera. Operatdrerna har inte rétt kunskap for att hantera denna typ av
problem och dérfor kallas tekniker fran ett servicebolag in. I vérsta fall kan en maskin vara
oanvandbar under 24 timmar, eftersom det kan ta lang tid innan en servicetekniker dr pé plats
och 16ser problemet. Dessa maskinproblem intréffar séllan. Under de senaste tva aren har
problemet intréffat tvd gdnger hos Systemtext AB.

5.5 Efterfragafluktuation pa produktfamiljerna arbetsmiljoskyltar,
dekorer och skyltar

Som tas upp i kapitel 1 har printbranschen stora utmaningar med varierande efterfrdga mellan
arets manader. Om efterfrigan for Systemtexts produkter fluktuerar far detta konsekvenser for
hur mycket foretagets resurser anvinds. I detta delkapitel presenteras hur fluktuationen pa
efterfragan ser ut for Systemtexts produktfamiljer arbetsmiljoskyltar, dekorer och skyltar.
Anledningar till varfor efterfragan fluktuerar tas ocksa upp. Informationen himtades fran
Systemtexts forsdljningsstatistik och genom samtal med Systemtexts VD.

Tre av Systemtexts produktfamiljer har storst efterfraga. Dessa produktfamiljer ér
arbetsmiljoskyltar, dekorer och skyltar. Alla tre produktfamiljer flodar, under tillverkningen,
genom avdelningarna GS-Print eller Solvent. Som illustreras i diagram 5.1 var fluktuationen
pa produktfamiljernas efterfraga pataglig mellan ménaderna under 2015. Manader med hogst
forsdljning under 2015 var mars, juni och oktober. En anledning till att efterfragan fluktuerar
ar att forséljningen paverkas av vidret. Under minaderna december, januari och februari ar
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det ostadigt vider i Sverige. Det gor att utomhusskyltar inte ar [ampliga att montera och leder
till att forséljningen gér ner. En annan anledning till att efterfragan pa produktfamiljerna
fluktuerar &r att kunder inte vill genomfora ink&p under hogsédsonger. Att forsiljningen gér
ner mellan manaderna oktober och december beror pa att kunder inte vill montera produkter
under julhandeln. Att forsdljningen gar ner under manaden juli samt under halva augusti beror
pa att detta dr semestermanader for kunderna och Systemtext. Under semestern pabdrjas till
exempel farre reklamkampanjer. Kunder véljer darfor att gora sina inkop infor semestern.

Efterfragafluktuation

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Diagram 5.1 — Efterfragafluktuation pd produktfamiljerna arbetsmiljéskyltar, dekorer och
skyltar under 2015.
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6. Resultat

I detta kapitel presenteras resultaten fran frekvensstudierna och egna observationer.

6.1 Frekvensstudie

Efter 7299 tagna stickprov pé operatdrerna respektive printmaskinerna ansdgs en tillricklig
méngd data vara insamlad for att ge rekommendationer till effektivisering av operatdrernas
arbetsrutiner. Genomforandet av frekvensstudien for operatorerna tog sammanlagt 46 timmar.
For printmaskinerna tog det totalt 40,6 timmar. Tidsskillnaden pé 5,4 timmar mellan
frekvensstudierna beror pd att det var svérare att folja operatérerna jamfort med de
stillastdende maskinerna. Avstdendet mellan operatorer blev ibland stort pa grund av att de
forflyttade sig i produktionsanldggningen. En viss avvikelse fran tidsintervallet pa 20
sekunder uppstod ddrmed. I genomsnitt blev tidsavvikelsen cirka 2,7 sekunder. Den allra
storsta delen av tiden som lades pa frekvensstudierna var utspridd pé tio dagar, varav tre dagar
mittes under kvillen. Som redan ndmnts uppstod en tidsfordrojning och ibland avbréts
frekvensstudierna nér operatorerna fick slut pa arbetsuppgifter. P4 grund av dessa
omstandigheter avsattes ndgra minuter, spritt pa ytterligare tva dagar, for att nd upp till 7299
stickprov.

Aterigen ir det viktigt att pAminna om att luncher inte inkluderades i frekvensstudierna men
att raster pa 15 minuter inkluderades. Det &r viktigt att betona att resultatet ska bedomas som
ett genomsnitt av vad en operator lagger mest tid pd mellan arbetstiderna 07:30 — 22:30. For
printmaskinerna géller samma princip. Resultatet for printmaskinerna ska indikera hur stor
del av dagen som maskinerna &r aktiva, vilande eller lagger tid pé sjélvrengoring. Resultaten
av frekvensstudierna kommer i detta kapitel presenteras procentuellt av dem 7299 tagna
stickproven.

6.1.1 Forstudie

Frén forstudien identifierades och klassificerades totalt 17 olika aktiviteter. Av de 17
aktiviteterna ar tre aktiviteter kopplade till frekvensstudien for printmaskinerna. Resterande
14 aktiviteter dr kopplade till frekvensstudien for operatorerna. En forklaring till hur varje
aktivitet klassificerades och/eller nér varje enskild aktivitet registreras aterfinns nedan.
Respektive understruket ord/mening representerar aktiviteten.

Definitioner av aktiviteter for printmaskiner

Printmaskinen &r aktiv
Denna aktivitet registreras nér printmaskinen tillverkar en produkt.

Printmaskinen &r vilande
Denna aktivitet registreras nér printmaskinen inte tillverkar en produkt.

Printmaskinen reng0r sig sjalv
Denna aktivitet registreras nir printmaskinen rengor sig sjélv.
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Definitioner av aktiviteter for operatorer

Kategori 1 — Arbete direkt relaterat till tillverkning av produkt
Denna kategori omfattar de aktiviteter som direkt &r viktiga for tillverkning av produkt.

Datorarbete

Denna aktivitet innehaller alla typer av moment som utférs med hjélp av datorn och som ér
relaterat till datorarbete. Moment som kan forekomma ar ordergranskning eller administrativt
arbete, sdsom att redovisa mingden utnyttjat material. Ett annat moment som kan férekomma
ar forberedande arbeta for att maskinen ska kunna tillverka produkter. Det kan handla om att
genomfora fargtest eller anvdnda en produktkatalog. I produktkatalogen star det information
om hur en produkt ska tillverkas.

Ladda/Lossa

Denna aktivitet genomfors nér operatoren laddar printmaskinen med material eller med
fargpatroner. Aktiviteten omfattar &ven nér operatoren lossar den fardigprintade produkten
och ligger den pa en vagn eller i ett torkskdp. Aven moment som 4r nddvindiga for att kunna
ladda eller lossa ingdr i denna aktivitet. Det kan handla om att operatoren gor instdllningar pa
printmaskinen som gor att material hélls fast under tillverkning av produkter.

Maskinbévervakning

Smuts kan komma in i printmaskinen och repa material. Material kan fastna eller hamna snett
1 printmaskinen. Denna aktivitet registreras nir operatéren dvervakar maskinen under en viss
tid for att se till att inget av ovanstdende fel uppstar. Aktiviteten registreras ndr dvervakningen
ar sépass viktig att operatorens fulla uppmérksamhet krévs.

Planerat underhall

Denna aktivitet registreras nér operatoren genomfor underhéll av en printmaskin. Aktiviteten
omfattar moment som att printmaskinens farghuvud rengors eller byts ut. Aktiviteten omfattar
dven ndr printmaskinens band rengdrs, filter byts ut, vissa detaljer smorjs samt dammsugning
av printmaskin.

Kategori 2 — Arbete indirekt relaterat till tillverkning av produkt
Denna kategori omfattar de aktiviteter som indirekt ar viktiga for tillverkning av produkt.

Arbetsrelaterad kommunikation

Denna aktivitet omfattar all typ av arbetsrelaterad kommunikation som sker mellan tva eller
flera anstillda. Aktiviteten registreras nér det utfors kommunikation 6ga mot 6ga eller via
mobil.

Egenforflyttning utanfor arbetscell

Denna aktivitet registreras nér operatoren forflyttar sig fran en plats till en annan plats utanfor
sin avdelning. Det kan exempelvis handla om att ta sig frdn datorn till ett icke narliggande
lager.

Kontrollering/Sortering av firdig produkt

I denna aktivitet ingdr tvé olika arbetsmoment. Det forsta momentet innebér att operatdren
kontrollerar en fardigprintad produkt genom att inspektera produkten eller méta produkten.
Det andra momentet innebdr att operatdren sorterar fardigprintade produkter for att synliggora
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vilka produkter som tillhor vilken order. Denna aktivitet registreras nér ett av de tva
momenten utfors.

Materialhantering inom arbetscell

Denna aktivitet omfattar all typ av materialhantering som sker vid operatdrens avdelning.
Materialhantering omfattar exempelvis moment som att transportera material frdn narliggande
lager eller nir operatoren slanger skrip i soppasen.

Materialhantering utanfor arbetscell

Denna aktivitet omfattar materialhantering som sker utanfor operatdrens avdelning.
Materialhantering omfattar moment som att transportera material fran icke nirliggande lager
eller ndr operatoren slanger soppésar i icke nirliggande containrar. Aktiviteten omfattar dven
nér operatoren lamnar en produkt till en annan avdelning.

Specialorder for operator vid avdelningen GS-Print

Denna aktivitet utfors endast av operatorer som jobbar vid avdelningen GS-Print. Aktiviteten
innebdr att operatdren rengor ett material for att mojliggora tillverkning av produkt.
Aktiviteten omfattar all den tid som laggs pé ordern, fran det att operatoren erhallit ordern till
att materialet dr redo for att laddas i printmaskinen.

Kategori 3 — Ovrigt
Denna kategori innehaller aktiviteter som inte har ndgon sjédlvklar koppling till nagon av de
andra tva kategorierna.

Hantera stOrningar

Denna aktivitet registreras nir oforutsedda hiandelser uppstar. En oférutsedd hindelse dr nagot
som inte ingar 1 arbetsbeskrivningen men som operatoren maste ldgga sitt fokus pa under en
viss tid. En oftrutsedd héndelse kan exempelvis vara nir ett maskinfel uppstar eller nir en
dator inte fungerar och maste startas om.

Hjilpa andra avdelningar

Denna aktivitet registreras nér operatoren omplaceras till en annan avdelning for att ge
tillfallig hjélp. Aktiviteten registreras dven ndr en operatdr arbetar vid en kapningsmaskin.
Kapningsmaskinerna ir till for att separera produkter som tillverkas pa samma material.
Kapningsmaskinerna tillhor inte ndgon specifik avdelning.

Personlig tid
Denna aktivitet registreras om den slumpmassigt utvalde operatoren riktar sin uppmérksamhet

mot icke arbetsrelaterade uppgifter. Aktiviteten omfattar operatdrers privatsamtal, egna
pauser och toalettbesok.

Vantan

Denna aktivitet registreras nér operatdren véntar pé att kunna borja med en ny arbetsuppgift
eller fortsdtta med en arbetsuppgift.

Riktlinjer vid speciella situationer for operatorerna
Ibland forekommer situationer dér fler 4n en aktivitet intraffar vid registrering. Ibland behdver

operatdren genomfOra en aktivitet for att kunna genomf6ra en annan aktivitet. Pa grund av
dessa speciella situationer krévs det ett fortydligande géllande valet av registrerad aktivitet.
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Sammanfattningsvis registreras den aktivitet som operatoren har storst fokus pé. For att
fortydliga valet av registrerad aktivitet presenteras olika exempel pa speciella situationer:

Exempel 1 — Materialhantering utanfor arbetscell eller egenforflyttning utanfor arbetscell
Under den tid som operatdren forflyttar sig till ett icke nérliggande lager registreras
aktiviteten som “egenforflyttning utanfor cell”. Pé tillbakavédgen utfor operatdren en transport
av material och aktiviteten registreras dd som “materialhantering utanfor cell”.

Exempel 2 — Maskindvervakning eller vintan

Sa lange som operatdren patagligt Gvervakar printmaskinen registreras aktiviteten som
“maskindvervakning”. Om operatdren befinner sig langt ifran printmaskinen registreras inte
aktiviteten som “maskindvervakning”. Om operatoren overvakar printmaskinen fran langt hall
samtidigt som operatdren vintar pa att en produkt fardigstills registreras aktiviteten som
“vantan”.

Exempel 3 — Arbetsrelaterad kommunikation eller egenforflyttning/materialhantering
Niér operatoren genomfor en egenforflyttning eller materialhantering stannar operatoren
ibland upp fOr att diskutera ndgot arbetsrelaterat. Aktiviteten registreras dd som
“arbetsrelaterad kommunikation”.

Exempel 4 — Personlig tid eller egenforflyttning/materialhantering

Niér operatoren genomfor en egenforflyttning eller materialhantering stannar operatdren
ibland upp for att diskutera ndgot icke arbetsrelaterat. Aktiviteten registreras dd som
“personlig tid”.

Exempel 5 — Personlig tid eller egenforflyttning utanfor arbetscell
Om operatdren forflyttar sig till eller fran toaletten registreras aktiviteten som “personlig tid”.

Exempel 6 — Personlig tid eller rast
I de fall som operatorerna &r pa inplanerade raster registreras aktiviteten som personlig tid”.
Det ska sdgas att anteckningar fordes huruvida det var inplanerad rast eller inte.

Beriakning av antal stickprov

GenomfGrandet av forstudien gjorde det mojligt att uppskatta sannolikheten att en aktivitet
skulle intrdffa. Som framkommer i kapitel 3.1 baseras antalet stickprov pa den minst
frekventa aktiviteten. I Systemtexts fall antogs aktiviteten ’specialorder for GS-operatdr” vara
minst forekommande. Sannolikheten att denna aktivitet skulle intréffa sattes till 5 %.
Berikningarna av antalet nddvéndiga stickprov for operatdrernas frekvensstudie presenteras
nedan:

Variabler:

Sannolikheten s = 5,0 %

Relativt fel = 10 %

Acceptabelt fel f=0,5 % (0,05 * 0,1 =0,005)

95 % acceptabel konfidens => Standardavvikelse z = 1,96
n = antal stickprov
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Utrdkning:

_Zs(-s) __ 1967x005(1-005)
"ET o T7nT 0,0052 -

Aven antalet stickprov for printmaskinernas frekvensstudie sattes till 7299. Detta gjordes for
att kunna se samband mellan utnyttjandet av printmaskinerna och hur operatorerna anvénder
sin arbetstid.

6.1.2 Resultat av frekvensstudie for operatorerna

I detta delkapitel presenteras erhéllet resultat efter 7299 tagna stickprov och sammanlagt 46
timmar métning av operatorerna. I diagram 6.1 presenteras den procentuella andelen av alla
stickprov for respektive huvudkategori. I diagram 6.2 redovisas s& manga stickprov som
procentuellt togs pé respektive aktivitet. Bakomliggande faktorer till specifika procenttal
presenteras for att vid behov tydliggoéra anledningar till resultatet.

Aktivitetsfordelning for operatorer

B Arbete direkt relaterat till tillverkning av
produkt

Arbete indirekt relaterat till tillverkning av

35% produkt

Ovrigt

14%

Diagram 6.1 — Aktivitetsfordelning for operatorer.
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Utfall av frekvensstudie for operatorer

Datorarbete I——— 34,0%
Ladda/Lossa N 11,4%
Maskindvervakning BN 5 3%
Planerat underhall ¥ 0,8%
Arbetsrelaterad kommunikation W 5 0%
Egenforflyttning utanfor cell ™ 1,6%
Kontrollering/Sortering av fardig produkt ™ 1,3%
Materialhantering inom arbetscell N 4,2%
Materialhantering utanfor arbetscell ™ 1,9%
Specialorder for operator vid avdelningen GS-Print | 0%
Hantera storrningar ™ 1,7%
Hjélpa andra avdelningar . 23,3%
Personlig tid NN 9,0%
Viantan ! 0,5%

Diagram 6.2 — Y-axel representerar aktiviteten. X-axel representerar antal stickprov i
procent.

Kategori 1 — Arbete direkt relaterat till tillverkning av produkt
Denna kategori ldgger operatorerna mest tid pd. Det kan dock noteras att operatorerna ldgger
49 % av arbetstiden pd sddant som inte dr direkt kopplat till tillverkning av produkter.

Datorarbete

Datorarbete dr den mest frekventa aktiviteten som operatdrerna utfor. Att aktiviteten utgor
totalt 34 % av alla stickprov beror frimst pad omfattningen av aktiviteten. Den enskilt storsta
anledningen till att mycket tid 14ggs pa “datorarbete” dr att det tar lang tid att genomfora
fargtest for produkter.

Ladda/Lossa

Denna aktivitet dr den tredje mest frekventa aktiviteten (11,4 %). En bakomliggande faktor
till att aktiviteten ofta forekommer &r att materialrullarna &r tunga vid avdelningen Solvent.
Det blir sdledes svért att snabbt ladda eller lossa material. En annan faktor ar att det ibland
kravs forberedande arbete for att kunna ladda en maskin, det vill sdga gora instillningar pa
printmaskinen som gor att materialet halls fast. For operatorer vid GS-Print observerades
denna aktivitet vara mer frekvent dn for operatorer vid Solvent. Vid GS-Print laddas
printmaskinen oftast med storleksméssigt mindre material. Detta gor att produkterna tillverkas
snabbare och operatorerna stindigt méste vara redo med att ladda/lossa material.

Planerat underhall
Planerat underhall &r den tredje minst forekommande aktiviteten (0,8 %). Detta resultat beror
framst pa att underhall sker pé kvillen och aktiviteten gér snabbt att utfora.
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Kategori 2 — Arbete indirekt relaterat till tillverkning av produkt

Arbetsrelaterad kommunikation

Denna aktivitet utgdr 5 % av alla stickprov. Resultatet beror pd att operatorerna ofta
diskuterar kundordrarna med anstéllda fran Original-avdelningen. Diskussionerna handlar
mest om att sdkerstdlla hur en order ska tillverkas och att kundorderns produktkvantitet
stimmer.

Egenforflyttning utanfor cell

Denna aktivitet utgor 1,6 % av alla stickprov. Aktiviteten kravs for att sldnga soppésar vid
avdelningen Leverans. Aktiviteten krdvs for att ta sig till Original-avdelningen och utfora
aktiviteten “arbetsrelaterad kommunikation”. Resultatet beror dven pa att en egenforflyttning
kravs for att hdmta material fran icke nérliggande lager.

Kontrollering/Sortering av firdig produkt

Att denna aktivitet utgor 1,3 % av resultatet beror framst pé att det gar snabbt att genomfora
aktiviteten. En annan anledning &r att aktiviteten ibland utfors samtidigt som mest fokus
ligger pé att lossa en fardig produkt fran printmaskinen. Resultatet ska alltsd inte tolkas som
att operatorerna inte kontrollerar eller sorterar produkter.

Kategori 3 — Ovrigt

Hantera stérning

Denna aktivitet utgor 1,7 % av samtliga stickprov. Oforutsedda hindelser som observerades
intrdffa var maskinstopp och operatorer som utfor uppdrag for foretaget som inte ér
kundrelaterad. Maskinstopp observerades uppsta ndr material fastnade i printmaskinen. En
uppgift som inte dr kundrelaterad &r ndr en operatdr sétter upp dekorer pa Systemtexts egna
fonster.

Hjilpa andra avdelningar

Aktiviteten "hjélpa andra avdelningar” representerar 23,3 % av alla stickprov. En
bakomliggande faktor till resultatet observerades vara att det racker med en operator pd
avdelningen Solvent for att klara av den nuvarande efterfrdgan. Den andra operatdren fran
Solvent omplaceras dérfor till avdelningen Laminering eller till en kapningsmaskin. En
omplacering till avdelningen Skuret forekommer ocksa, men detta sker sillan. Att just
Lamineringen fér hjélp beror pd att det ofta krdvs tvé anstéllda for att ladda/lossa
lamineringsmaskinen med material. Vid avdelningen GS-Print omplaceras ofta en operatdr till
att hantera en kapningsmaskin. Det rdcker med att en operatdr skoter printmaskinen pa GS-
Print.

Personlig tid
Anledningen till att denna kategori utgor 9 % av antalet stickprov beror till stor del pa att

raster dr inkluderade frekvensstudien. Totalt &r sju raster inkluderade i resultatet av
frekvensstudien. Ovrig personlig tid omfattar allt fran toalettbesdk till alla typer av egna
pauser under arbetstid, som att kdpa brod eller anvédnda privata mobiler. En annan
bakomliggande faktor som bidrar till att egna pauser forekommer &r att hundar tilldts vara i
produktionsanldggningen, vilket distraherar de anstéllda. En annan anledning till att
aktiviteten personlig tid” ofta forekommer &r att de anstéllda inte behdver registrera sig i
tidredovisningssystemet under raster. Detta leder till att operatorer ibland rakar ta langre
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raster. Det noterades dock att kortare raster ocksa intriaffar. Antalet stickprov som utgor raster
respektive dvrig personlig tid redovisas procentuellt i tabell 6.1.

Tabell dver antal stickprov som utgor raster respektive ovrig personlig tid.

Aktivitet Antal stickprov procentuellt
Raster 4,3 %

Ovrig personlig tid 4,7 %

Total personlig tid 9,0 %

Tabell 6.1

Vintan

Nér operatorerna utfor denna aktivitet beror det oftast pé att operatoren ska ladda en
printmaskin med material, men behover vinta pa att en annan produkt ska tillverkas klart.
Denna aktivitet utgor 0,5 % av frekvensstudiens stickprov.

6.1.3 Resultat av frekvensstudie for printmaskinerna

I detta delkapitel presenteras erhallet resultat efter 7299 stickprov och sammanlagt 40,6
timmar métning av printmaskinerna. Forst presenteras sé stor andel i procent som
printmaskinerna var aktiva, vilande eller genomforde sjdlvrengoring. Sedan presenteras
resultatet 1 procent for respektive typ av printmaskin pa respektive avdelning. Bakomliggande
faktorer till specifika procenttal presenteras for att vid behov tydliggora anledningar till
resultatet.

Avdelning GS-Print och Solvent

Som diagram 6.3 visar observerades de fyra printmaskinerna vara aktiva under 37,8 % av alla
7299 stickprov. En observerad anledning till att printmaskinerna anviandes sé séllan under
frekvensstudien dr att kundordrarna var f4. En annan observerad anledning till resultatet ar att
printmaskinerna sdllan anvindes under rasterna.

Printmaskinerna

Rengoring,
0,4%

Diagram 6.3 — Aktivitetsfordelning for Systemtexts fyra printmaskiner.
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Avdelning GS-Print

Som diagram 6.4 visar anvdndes Vutek under 40,5 % av dem stickprov som utférdes pa just
denna printmaskin. Nér detta resultat studeras dr det viktigt att ta hdnsyn till att Vutek inte kan
vara aktiv under raster. Printmaskinen kriaver uppsikt av operatéren under tillverkning av
produkter. 3,5 % av stickproven pa Vutek genomfordes under rast och registrerades som
aktiviteten printmaskinen ir vilande”.

Vutek GS3200

Diagram 6.4 — Aktivitetsfordelning for Vutek GS3200.
Avdelning Solvent

Avdelningen Solvent har ansvar for sammanlagt tre printmaskiner. Tvd av maskinerna ér av
typen Roland och en &r av typen HP Latex 370. Som diagram 6.5 visar var alla tre
printmaskiner aktiva under 36,8 % av utforda stickprov. For detta resultat ar det viktigt att ta
hénsyn till att endast printmaskinerna av typen Roland kan genomftra en sjélvrengoring,
vilket utgor 0,5 % av stickproven.

Solvent
Rengoring,
0,5%

Diagram 6.5 — Aktivitetsfordelning for printmaskinerna i avdelning Solvent.
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Som redan nimnts finns det tva printmaskiner av typen Roland. Totalt var dessa tvd maskiner
aktiva under 44 % av gjorda stickprov pa specifikt de tvd printmaskinerna. Det kan noteras att
Roland ér den typ printmaskin som anvédndes mest. Trots detta anvéndes inte Roland-
maskinerna ens hélften av den tid som frekvensstudien pagick. Ofta observerades det att
endast en av Roland-maskinerna var aktiv. Av resultatet kan det noteras att under endast 0,8
% av stickproven utférde printmaskinerna sjdlvrengoring.

Roland SolJet Pro 4 XF-640
Rengoring,
0,8%

Diagram 6.6 — Aktivitetsfordelning for Roland SolJet Pro 4 XF-640.

Aven printmaskinen HP Latex 370 anviinds som sagt pa avdelningen Solvent. Resultatet frn
diagram 6.7 visar att denna printmaskin anvidndes minst under frekvensstudien. HP Latex 370
anvindes under 22,5 % av gjorda stickprov pd denna maskin.

HP Latex 370

Diagram 6.7 — Aktivitetsfordelning for HP Latex 370.
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6.2 Observationer

Under hela vistelsen pd Systemtext AB gjordes observationer. Som tas upp i kapitel 3.1 dr
iakttagelser viktiga nér frekvensstudier genomfors.

6.2.1 Observationer av produktflodena och arbetsuppgifter

I detta delkapitel presenteras observationer frén de avdelningar vars produkter flodar fran GS-
Print och Solvent till avdelningen Leverans. Vid avdelningen Skuret gjordes inga
observationer. Anledningen till detta r att produkter som flédar genom GS-Print och Solvent
inte har Skuret som ett efterfoljande processteg (se figur 6.1). De svarta pilarna i figur 6.1
observerades stimma Overens med given information fran figur 5.1. Gjorda observationer
visade dock att produktflodet kan se annorlunda ut jamfort med den information som erholls
av Systemtext. De gula pilarna i figur 6.1 visar ytterligare mojliga vagar for produktflodet.

sowvent

Laminering
\
Ateljé

gl

Leverans

'

Figur 6.1 — Observerade produktfloden hos Systemtext AB.

Tillverkningen av en produkt pdborjas nér en anstdlld frdn avdelningen Original gar och
overldmnar en kundorder till avdelningen Solvent. Om orderbeskrivningen ar otydlig
informeras operatdrerna vid Solvent om hur tillverkningen ska gé till. Operatorerna vid
Solvent har sjdlva ansvar for hur en order ska prioriteras. Anledningen till detta dr att
printmaskinerna ska utnyttjas optimalt. Operatorerna forsoker utnyttja printmaskinerna
optimalt genom att lata produkter, som krdver samma material, tillverkas pd samma
printmaskin. Det &r viktigt att podngtera att operatorerna tar hdnsyn till nir produkterna ska
vara redo for leverans. Nir produkten ar fardigprintad ska fargen torka i ett nirliggande
torkskép. Dock far produkten torka i printmaskinen om operatdrerna inte har fler kundordrar.
Niér fdrgen har torkat transporteras produkten till Lamineringen. Vem som utfér denna
transport varierar. Ibland utfors transporten av Solvent-operatorer och ibland utfors
transporten av anstéllda frdn Lamineringen. Det finns inga rutiner gédllande nér de
fardigprintade produkterna ska transporteras till Lamineringen. Det finns inte heller nagra
rutiner for hur manga produkter som skall transporteras samtidigt. Oftast transporter Solvent-
operatdren en produkt i taget. Nér en anstdlld frdn Lamineringen utfor transporten anvinds en
transportkdrra. Denna kérra kan maximalt transportera tre fardigprintade produkter at gdngen.
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Som illustreras i figur 6.1 paborjas dven tillverkningen av produkt nédr en kundorder
overldmnas till avdelningen GS-Print. Vid GS-Print informeras operatorerna om det finns
otydligheter med kundordern. Precis som vid Solvent bestimmer operatorer vid GS-Print
prioriteringen av en order. Prioriteringen avgors framst av leveransdatum. Operatorer vid GS-
Print tar &ven hansyn till produkter som behover bearbetas vid andra avdelningar. Om en
produkt ska till Lamineringen eller Ateljén prioriteras produkten fore produkter som ska till
avdelningen Leveransen eller fardigvarulagret. Nér produkten dr fardigprintad ldggs
produkten pa en vagn. Alla likartade produkter eller produkter som tillhér samma order
samlas pd vagnen. Vart en fardigprintad produkt sedan transporters beror pa vad den
kundanpassade produkten kréver. Produkten transporteras till ndgon av avdelningarna
Laminering, Ateljé, Leverans eller till firdigvarulagret for standardiserade arbetsmiljoskyltar.
Likt vid Solvent finns inga tydliga rutiner pa nér transporter ska utforas eller hur ménga
produkter som ska transporteras &t gangen. Vid GS-Print transporteras oftast en order eller
produkt i taget.

Arbetet vid Laminering delas ofta upp. En anstdlld skoter lamineringen av produkter och en
annan skér produkter. Anstdllda vid Lamineringen samarbetar dock ofta nar
lamineringsmaskinen ska laddas med tunga materialrullar. De anstédllda samarbetar ocksa nér
en storre produkt eller ett flertal smé produkter ska beskéras. De anstéllda pd Lamineringen
ansvarar sjilva dver prioriteringen av en order. Det finns inga tydliga rutiner pa vilka
produkter som ska prioriteras. Att det inte finns bestimda prioriteringsrutiner beror pa att de
anstéllda hinner utfora sina arbetsuppgifter innan arbetsdagen &r dver. Prioritering av en order
sker endast om de anstéllda blir tillsagda av arbetsledaren att tinka pé leveransdatum. Nar
produkterna har laminerats och beskurits transporteras produkterna till Ateljén eller direkt till
Leveransen. De anstillda vid Lamineringen utfor transporterna.

Vid Ateljén ansvarar de anstillda for att sitta fast texter pd produkter. Tiden for att sétta fast
texter varierar. Ju storre produkten dr desto ldngre tid tar detta arbetsmoment. Storleken pa
produkten avgor ocksa om flera anstéllda behdver samarbeta for att sitta fast texter. De
anstillda ansvarar sjdlva for prioritering av ordrar, men oftast tar de anstéllda hénsyn till
leveransdatum. Nir en order dr klar 6verlamnas produkterna till avdelningen Leverans.
Anstillda fran Ateljén utfor denna transport. Antalet produkter som transporteras at gangen
varierar. Transporter utfors ibland med hjélp av vagnar och ibland genom att en anstilld sjalv
bér produkten till Leveransen.

De anstillda vid avdelningen Leverans har som arbetsuppgift att paketera produkterna i
emballage. Det finns inget standardiserat arbetssétt for hur produkter ska paketeras. Storleken
pa emballaget beror pa den kundanpassade produkten. De anstéillda konstruerar egna
forpackningsmaterial av standardemballage, eftersom produkter kan vara for hoga eller breda
for standardemballage. Att det inte finns ndgot standardiserat arbetssétt leder till att tiden att
paketera produkter varierar. Anstdllda frdn andra avdelningar hjdlper ibland till med att
paketera produkter om de andra avdelningarna har brist pa arbetsuppgifter. De anstéllda vid
Leveransen ansvarar sjdlva for prioriteringen av order. Leveransdatumet anvénds som
riktlinje vid prioritering.

En notering som géller alla avdelningar &r att vissa produkter tillverkas pd samma material.
Nir det finns flera produkter som tillverkas pa samma material maste produkternas separeras.
For att separera produkterna anvinds en kapningsmaskin. Det finns totalt fyra
kapningsmaskiner utspridda i produktionsanldggningen. Kapningsmaskinerna &r inte
bemannad dagligen. Vilken avdelning som anvinder kapningsmaskinerna beror pa den
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kundanpassade produkten. Det har dock ofta noterats att en operator fran GS-Print eller en
anstélld fran Lamineringen utfor kapningen. En annan notering som géller alla avdelningar &r
att anstéllda inte alltid vet var de ska placera transporterade produkter. Ofta méste anstéllda
fran en avdelning frdga andra anstéllda om var produkter ska placeras. Det finns med andra
ord inga bestdmda platser pa var produkter ska placeras nér de anlidnder till respektive
avdelning.

6.2.2 Observationer av produktionsanlaggningen

Det blir ofta tranga arbetsytor och stokiga arbetsplatser pa avdelningarna. Vid Leverans-
avdelningen dr tranga arbetsytor mest méarkbart. Det finns flera anledningar till att det blir
tranga arbetsytor och stokiga arbetsplatser i1 hela produktionsanldggningen. Den framsta
anledningen ir att det finns PIA och méinga lager sprida dver hela anldggningen.
Fardigvarulagret med arbetsmiljoskyltar dr det lager som tar upp storst yta i
produktionsanldggningen. Fardigvarulagret befinner sig i produktionsanldggningen mellan
avdelningarna GS-Print och Leverans. En annan anledning till att det blir trdnga arbetsytor ar
att manga resurser finns sprida dver anliggningen. Det finns ménga containrar som tar upp
yta vid produktionen. Resurser som inte anvinds i den dagliga produktionen tar ocksa upp
mycket arbetsyta. Det finns en trasig printmaskin vid avdelningen Solvent. Det finns ocksa
andra maskiner som aldrig utnyttjas under tillverkning av produkter. Vad dessa maskiner
anvinds till har darfor aldrig kunnat observeras eller forstas.

6.2.3 Observationer under kvallsskiftet

Varannan vecka bestar kvillsskiftet av tva operatorer som skoter printmaskinerna. En
operatOr dr stationerad vid Solvet och en vid GS-print. Under kvillsskiftet 4gnar operatorerna
mest arbetstid at att anviinda kapningsmaskinerna, slénga soppésar och genomfora underhll
av printmaskiner. Operatdrerna fokuserar oftast pd att genomfora arbetsuppgifter vid andra
avdelningar for att underlatta ndstkommande dags arbete for sina kollegor. Oftast hinner
operatdrerna tillverka klart produkterna under dagen, innan kvillsskiftet borjar. Detta innebar
att det inte finns tillrdckligt med kundordrar for att upprétthilla ndgon produktion under
kviéllsskiftet. Detta leder foljaktligen till att vissa operatorer slutar sitt arbetspass tidigare én
22:30.

6.3 Extramote med operatorer

Innan frekvensstudierna utférdes informerades operatérerna om studien. Det betonades for
operatdrerna att de inte skulle behdva oroa sig dver resultatet. Operatorerna informerades om
att de bara skulle behdva fullfolja sitt arbete som vilken dag som helst. Vissa operatorer kinde
dock, till en borjan, en oro 6ver vad som mittes och hur métningen gick till. Att titta pa
armbandsklockan, for att halla koll pé tidsintervallet, visade sig vara ett stressmoment for
operatdrerna. Vissa av operatorerna kinde stress, vilket ledde till att ett extramote fick héllas.
Pé extramotet informerades operatdrerna &nnu mer noggrant om syftet med frekvensstudierna.
Efter extramotet minskade stressen.
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7. Diskussion och slutsatser

[ detta kapitel diskuteras resultaten av frekvensstudierna samt observationerna hos
Systemtext AB. I diskussionerna tas hdnsyn till foretagsbeskrivnigen och den teoretiska
referensramen. Slutsatserna dr ddrmed baserade pad foretagsbeskrivningen, observationer,
frekvensstudiernas resultat samt den teoretiska referensramen.

7.1 Resultatets paverkan av stress

Det visade sig att vissa operatorer kidnde en oro dver vad som méttes och hur métningen gick
till under inledningen av frekvensstudierna. Frekvensstudierna skapade stress trots att det
hade betonats att operatorerna inte skulle behova vara oroliga 6ver resultatet. Pa grund av
stressfaktorn holls ett extramote 1 borjan av frekvensstudiernas genomforande. Det dr sdledes
viktigt att diskutera huruvida resultaten av frekvensstudierna paverkades av stressfaktorn.

Hur en ménniska reagerar vid stress ér individuellt (Barklund & Gruvesiter, 2006). Det finns
ménga faktorer som kan leda till att ménniskor kdnner stress. Faktorer som kan péverka ar
kultur, normer och arbetsmiljon. Nér en ménniska upplever stress dkar energin hos personen.
Energin kan gora att koncentrationsformagan 6kar men ocksa att kapaciteten att tdnka logiskt
minskar. Om operatoren hos Systemtext inte tdnkte logiskt under frekvensstudierna skulle det
kunna ha lett till att de valde att utfora arbetsuppgifter som inte &r viktiga for kunden. Detta
skulle alltsa kunna vara en anledning till att arbetsuppgifter direkt relaterat till tillverkning av
produkter endast utfordes under 51 % av stickproven. Stressen skulle dirmed &dven kunnat
paverka resultatet av printmaskinernas frekvensstudie pa ett negativt sitt. Om operatdrerna
inte utfor arbete direkt relaterat till tillverkning av produkter utnyttjas inte printmaskinerna.
Det skulle dock kunna hidvdas att stressen hade en positiv inverkan pa operatdrernas
arbetsformaga. Stressen skulle kunna ha lett till att operatdrerna blev mer fokuserade under
arbetsdagen. Detta skulle kunna innebéra att operatorerna faktiskt fokuserade pa att utféra
kundrelaterade arbetsuppgifter. Vad mer som kan diskuteras dr om det 6verhuvudtaget var
mdjligt att undvika att skapa stress vid utforandet av frekvensstudierna. For att hélla koll pa
20-sekundersintervallet anvdndes en armbandsklockan. Att titta ner pa armbandsklockan
noterades vara den storsta anledningen till att vissa operatorer kinde av stress. Det var dock
svért att halla koll pd 20-sekundersintervallet utan att titta ner pa armbandsklockan. Det var
ddrmed svart att undvika en helt stressfri studie for operatorerna.

En slutsats &r att det dr viktig att ta hinsyn till stressfaktorn nér resultaten analyseras. Det ér
dock svért att veta vilken- och hur stor padverkan som stressfaktorn hade pa resultaten av
frekvensstudierna. Att anstéllda kdnner av stress dr som sagt véldigt individuellt. Det dr svart
att ta hinsyn till hur alla anstillda kénner kring genomforandet av frekvensstudier. Det gér
troligen aldrig att helt undvika att skapa stress hos anstdllda vid genomforandet av
frekvensstudier. Det gér dock att se till att stress paverkar frekvensstudiernas resultat mindre
genom att ha en god dialog med anstdllda. Att vildigt noggrant forklara syftet med
frekvensstudier ar ett sitt att minska operatorers stress.

7.2 Utnyttjning av printmaskinerna
Som framgick av frekvensstudiens resultat var printmaskinerna aktiva under endast 37,8 % av

de 7299 stickprov som togs. Av resultatet framgick att printmaskinen av typen Roland
anvindes mest. Denna maskin var aktiv under 44 % av sina stickprov. HP Latex 370
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anvindes minst. Denna maskin var aktiv under 22,5 % av sina stickprov. Printmaskinen
Vutek var aktiv under 40,5 % av sina stickprov.

Det konstaterades att det finns tre anledningar till att printmaskinerna anvéndes sillan. En
anledning till frekvensstudiens resultat &r att printmaskinerna séllan tillverkade produkter
under rasterna. Hér dr det viktigt att ta hansyn till att Vutek inte kan tillverka produkter under
raster. En annan anledning till att resultatet visar ldgt utnyttjande av printmaskinerna géller for
just printmaskinen av typen Roland. Oftast utnyttjades bara en av de tvd Roland-maskinerna.
Att bara en av Roland-maskinerna anvéndes beror pa att tillverkningsmaterialet ska utnyttjas
optimalt. Produkter som kréver samma material tillverkas darfor pd samma Roland-maskin.
Den huvudsakliga anledningen till att alla printmaskiner anvindes séllan &r att efterfrgan
anses varit 1ag under genomforandet av frekvensstudierna. Att efterfrdgan anses ha varit 1ag
beror pé att en operator vid kvéllsskiftet slutade tidigare dn 22:30. En annan anledning till att
efterfragan anses varit 14g &r att det inte behovdes flera operatdrer vid avdelningarna Solvent
och GS-Print. Ofta omplacerades en eller tva operatorer till andra avdelningar. Den tredje
anledningen till att efterfrdgan anses varit lag dr att operatdrerna utforde uppgifter som endast
handlade om att inreda produktionsanldggningen, som att sétta upp fonsterdekorer. Att
efterfragan anses varit 14g bor ha paverkat beslut att inte anvénda printmaskiner under raster.
Hade efterfragan varit hog hade operatdrerna mojligen anvént flera printmaskiner under
raster. P4 grund av den laga efterfrdgan var det alltsd inte mgjligt att anvéinda printmaskinerna
maximalt. Att efterfrdgan var 1ag var mest méarkbart for printmaskinen HP Latex 370, som
tidigare ndmnts var aktiv under endast 22,5 % av sina stickprov.

Resultatet fran frekvensstudie visar att printmaskinerna utnyttjades valdigt lite. Om mars och
april var manader med lagre efterfraga 4n normalt &r det svért, utifrdn denna rapport, att
avgdra om printmaskinerna kan utnyttjas mer. Det &dr vdldigt viktigt att veta om
printmaskinerna faktiskt kan anvéindas mer. Om printmaskinerna inte kan anvéndas mer
skulle en effektivisering av arbetsrutiner inte kunna mgjliggora en storre kundbas for
Systemtext. En effektivisering skulle leda till att operatorerna blir klara med sina
arbetsuppgifter snabbare for att sedan vénta tills en printmaskin ar redo for att laddas med
material. Att lata operatdrerna vénta pa printmaskinerna dr sjialvklart ndgot som bor undvikas
dé véntan dr en form av sloseri. Om printmaskinerna faktiskt anvinds maximalt under
hektiska ménader kan en investering av nya printmaskiner vara nddvindig for att mdjliggdra
fler kunder. Nér Systemtext studerar resultatet for printmaskinerna &r det alltsa viktigt att
undersoka vad forsdljningen av produkter var under manaderna mars och april. Av den
information som erhéillits frdn Systemtext var mars den tredje viktigaste forséljningsméanaden
under 2015. April var en av de mer lugna manaderna under 2015. Om Systemtext skulle
anvinda forsdljningen fran 2015 som underlag borde det vara mojligt att utnyttja
printmaskinerna mer, eftersom frekvensstudien for printmaskinerna genomfordes till storsta
del under manaden mars. Att mdjliggora en storre kundbas for Systemtext, med nuvarande
resurser, borde séledes vara mojligt. Detta skulle betyda att en effektivisering av
operatdrernas arbetsrutiner ar aktuell.

En annan viktig diskussion géllande printmaskinerna handlar om vilket mal som Systemtext
vill sétta for utnyttjandegraden. Att sitta hoga mél for utnyttjandegraden, som att
printmaskinerna ska anvindas till 100 %, &r onddigt sa ldnge som processtegen efter Solvent
eller GS-Print inte klarar av att tillverka fler produkter. Om de andra avdelningarna utgor en
flaskhals i framtiden kommer de inte klara av att tillverka fler produkter. Risken ar att det
skapas stora lager av PIA mellan printmaskinerna och efterféljande processteg (Jonsson &
Mattsson 2013). Stora lager av PIA kan sa sméningom leda till leveransforseningar och
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foljaktligen missndjda kunder (Liker & Meier 2006). Stora lager av PIA mellan
printmaskinerna och efterfoljande processteg anses dven kunna leda till trdnga arbetsytor vid
avdelningarna. Med andra ord innebér detta att maximalt utnyttjande av printmaskinerna inte
ar nodvéndigt for att tillfredsstilla sa manga kunder som mgjligt. Systemtext bor bara sétta
hoga mél for utnyttjandegraden av printmaskinerna sa linge som det inte paverkar hela
produktflodet.

Slutsatsen som dras av frekvensstudiens resultat ér att printmaskinerna kan utnyttjas mer.
Detta skulle medfora att en 6kad forsdljning dr mdjlig med Systemtexts nuvarande resurser.
Det ér saledes viktigt att operatorernas arbetsrutiner effektiviseras och stindigt forbéttras sa
att de bara dgnar tid at att tillverka produkter.

7.3 Operatorernas utnyttjning av arbetstiden

Resultatet av frekvensstudien for operatorerna visar att under 49 % av stickproven utfordes
aktiviteter som inte dr direkt relaterat till tillverkning av produkter. Om Systemtext vill
mdjliggora en storre kundbas ér det viktigt att operatdrerna ldgger mer tid pa aktiviteter som
ar direkt relaterat till tillverkning av produkter. Att forsoka eliminera icke-vardeskapande
aktiviteter eller effektivisera aktiviteter dr darfor onskvért (Liker & Meier, 2004). Det dr med
andra ord av central vikt att effektivisera arbetsrutinerna och forbattra de aspekter som
forsvarar for operatorerna att arbeta effektivt.

Det &r viktigt att diskutera huruvida det dr mdjligt att effektivisera eller minska forekomsten
av vissa aktiviteter hos Systemtext. Av resultatet frdn frekvensstudien for operatorerna
framkom det att tva aktiviteter utférdes under mindre dn 1 % av stickproven. Att aktiviteten
’planerat underhall” férekom séllan anses bero pa att aktiviteten redan dr standardiserad.
Denna aktivitet utfors pd kvillen och gar snabbt for operatorerna att utfora. Aktiviteten
’planerat underhall” anses dérfor vara svér att effektivisera. Aktiviteten véntan” r
visserligen ett sloseri men forekom under mindre &n 1 % av stickproven. Oftast utférdes en
véntan i samband med att material laddades eller lossades for printmaskin. Att forsoka minska
aktiviteten ’vintan” anses darfor inte behova prioriteras. Aktiviteten “specialorder for GS-
operator” utfordes inte ens. Att dra slutsatser om hur denna aktivitet ska effektiviseras ar
darfor inte mojligt. ”"Hantera storningar”, “maskindvervakning” och kontrollering/sortering
av fardiga produkter” &r aktiviteter som forekom oftare &n 1 % av stickproven. Dessa
aktiviteter anses dock vara svara att effektivisera/eliminera. Hantering av storningar intraffar
efter oforutsedda hindelser, vilket gor det svart att minska forekomsten av aktiviteten. Det &r
exempelvis svart att minska forekomsten av maskinstopp som uppstar pé grund av att material
fastnar. “Hantera storningar” dr ddrmed en aktivitet som inte gér att paverka mer &n att
aktiviteten bara bor prioriteras nér den tveklost maste utforas. Aktiviteten
“maskindvervakning” dr svar att effektivisera, eftersom operatérerna maste dvervaka
maskinerna for att sékerstélla att maskinstopp inte uppstér. Aktiviteten
“kontrollering/sortering av fardiga produkter” dr ocksa svér att effektivisera, eftersom
aktiviteten redan utfors snabbt. Det enda sittet att minska forekomsten av
“kontrollering/sortering av fardiga produkter” och “maskindvervakning” dr att eliminera de
tvd aktiviteterna. Att eliminera dessa tvé aktiviteter anses dock oka risken for simre
produktkvalitet.

De aktiviteter som anses vara mojliga att effektivisera dr “datorarbete”, ’ladda/lossa”,
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“arbetsrelaterad kommunikation”, ”personlig tid”, ”hjélpa andra avdelningar” samt
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transporter. Anledningar till varfor dessa aktiviteter anses vara viktiga att effektivisera
presenteras nedan.

Operatdrerna pa Systemtext utfor manga transporter under arbetsdagen. Operatorerna
transporterar sig mellan lager for att himta och lamna material. Forflyttningar mellan
avdelningar utfors for att transportera produkter eller slinga material. I dagsléget finns det
inga standardiserade arbetsrutiner gdllande vem som ska utfora transport av produkter och nér
transporten ska utforas. Det finns inte heller nagra rutiner for hur ménga produkter at gangen
som ska transporteras. Att utfora aktiviteten ’arbetsrelaterad kommunikation” medfor ocksa
att operatorer dr tvungna att transportera sig till andra avdelningar. Det dr frimst avdelningen
Original som operatdrerna transporterar sig till for att utfora aktiviteten “arbetsrelaterad
kommunikation”. Operatdrerna fragar ofta hur en produkt ska tillverkas eller om
produktkvantiteten stimmer for kundordern. Alla ndimnda transporter dr ndgot som inte bor
utféras mer dn nddvindigt, eftersom transport utgor en typ av sloseri. Att effektivisera
arbetsrutiner genom att minska antalet transporter dr séledes viktigt. Slutsatsen blir dérfor att
ett battre kommunikationssystem for operatorer krévs samt att det finns tydliga riktlinjer vid
transport av produkter.

Som resultatet av frekvensstudien visar var aktiviteten hjilpa andra avdelningar” ndst mest
frekvent av alla aktiviteter. Aktiviteten utférdes under 23,3 % av stickproven. Att
operatdrerna maste hjélpa andra avdelningar beror pa tre olika faktorer. En operator fran
Solvent omplaceras ofta till avdelningen Laminering. Detta beror pd att det bara krévs en
operator vid Solvent for att klara av den nuvarande efterfragan. En annan anledning &r att det
ofta krdvs tva anstéllda vid avdelningen Laminering for att kunna ladda och lossa material.
Den sista faktorn, till att operatorerna maste hjdlpa andra avdelningar, dr att produkter som
tillverkas pa samma material maste separeras fran varandra. Separeringen gors med hjilp av
en kapningsmaskin. Samtidigt krdvs det endast en operator vid avdelningen GS-Print. Déarfor
omplaceras en operatdr fran avdelningen GS-Print till just en kapningsmaskin. Slutsatsen ar
att forekomsten av aktiviteten "hjilpa andra avdelningar” bor minskas. Anledningen till detta
ar att aktiviteten inte &r direkt relaterad till tillverkning av produkter vid just avdelningarna
Solvent och GS-Print.

Vad mer som péverkade operatdrernas effektivitet var tiden som lades pa personlig tid. Pa
Systemtext noterades det att det inte finns nagra tydliga regler for raster. De anstdllda behdver
inte registrera sig i tidredovisningssystemet under sina raster, vilket gor att bade ldngre och
kortare raster forekommer. Nér det blir ldngre raster minskas tiden for tillverkning av
produkter. Det noterades ocksa &r att det finns godkdnda vanor som litt distraherar
operatorerna fréan att tillverka produkter. Det observerades att anstéllda tillats kopa brod under
arbetstid. Det har dven noterats att hundar tillatits befinna sig i produktionsanldggningen,
vilket distraherar de anstéllda. En annan faktor som forsvarar for de anstéllda att arbeta
effektivt &r att de anstdllda ofta anvénder sina privata mobiler under arbetstiden. Slutsatsen ar
att Systemtext bor infora tydligare regler gillande personlig tid, sé att tid for tillverkning av
produkter inte gar forlorad.

Niér det géller arbetet som é&r direkt relaterat till tillverkning av produkter forekom aktiviteten
“datorarbete” mest. Att aktiviteten forekom under 34 % av stickproven beror till stor del pé att
operatdren maste utfora fargtester. Det finns inget standardiserat arbetssitt for hur ett fargtest
ska genomfOras. Operatorerna far sjélva testa sig fram tills rétt farg har erhéllits. Detta leder
till att tiden for aktiviteten varierar. Att operatdren lagger mest tid pa “datorarbete” ar
onskvirt. Aktiviteten dr direkt relaterad till tillverkning av produkter och dérfor viktig for att

44



Systemtext ska mojliggora en storre kundbas. Det dr dock ocksa dnskvirt att det inte
forekommer nagon variation i sjélva utforandet av aktiviteten. Slutsatsen &r darfor att
aktiviteten ’datorarbete” behover standardiseras for att skapa effektiva arbetsrutiner.

Aktiviteten ”ladda/lossa” dr ocksa relaterad till tillverkning av produkter och forekommer
ofta. Vid avdelningen GS-Print laddas printmaskinen oftast med storleksméssigt mindre
material. Detta leder till att operatorerna stindigt méste vara redo med att ladda/lossa
material. En annan anledning till att ”ladda/lossa” ofta forekommer é&r att materialrullarna &r
tunga vid Solvent. Detta innebér att det tar tid for operatdrerna att ladda och lossa material.
Slutsatsen &r att det ar svart att effektivisera aktiviteten ”ladda/lossa” for operatérerna vid GS-
Print. Anledningen till detta &r att aktiviteten redan utfors snabbt vid avdelningen GS-Print.
Laddning och lossning av material vid Solvent anses dock vara mgjligt att effektivisera.
Slutsatsen &r att om operatdrerna hjélper varandra att ladda/lossa material kommer aktiviteten
kunna utforas snabbare.

7.4 Ovriga aspekter som paverkar operatérernas utnyttjande av
arbetstiden

Under genomforandet av frekvensstudierna noterades det ofta att det blir véldigt tranga
arbetsytor och stokiga arbetsplatser i produktionsanldggningen. Det finns flera anledningar till
att det blir tranga arbetsytor och stokiga arbetsplatser. En anledning &r att det finns méinga
lager, utspridda i produktionsanldggningen, som tar upp mycket arbetsyta. Fardigvarulagret
av arbetsmiljoskyltar dr det lager som tar upp allra mest arbetsyta. Den andra anledning &r att
det finns outnyttjade resurser, sprida i produktionsanldggningen, som tar upp mycket
arbetsyta. Det finns en trasig printmaskin vid avdelningen Solvent. Detta gor det svért att vara
flera operatorer vid Solvent samtidigt. Det finns dven andra maskiner i
produktionsanldggningen som aldrig utnyttjades under tillverkning av produkter. Vad dessa
maskiner anvinds till har darfor aldrig kunnat klarldggas under observationerna av
avdelningarna. Den sista anledningen till att det blir trdnga arbetsytor dr att det finns manga
containrar sprida i produktionsanlaggningen.

Alla orsaker till att det blir tranga arbetsytor och stokiga arbetsplatser paverkar inte bara
operatdrerna vid Solvent och GS-Print. Alla produktionsavdelningar far svéarare att arbeta
effektivt. Det blir svart att transportera sig mellan avdelningarna nér det blir tranga arbetsytor.
Det blir dven svart att anvédnda truckar. De anstéillda maste flytta pd material och resurser for
att kunna forflytta sig mellan avdelningar eller for att kunna anvinda truckar. En annan foljd,
av att det finns ménga lager och resurser utspridda i produktionsanlidggningen, &r att det blir
svért for operatdrerna att hitta material och resurser. Att anstdllda méste flytta pa material och
resurser eller leta efter dem skapar onddiga rorelser. Att utfora onddiga rorelser bor undvikas,
eftersom det utgor ett sloseri och paverkar déarfor de anstélldas effektivitet pa ett negativt sétt.
Ytterligare en foljd av de tranga arbetsytorna och stokiga arbetsplatserna dr att
produktionsanlidggning blir ostrukturerad. Det gor det svart for anstillda att veta var fardiga
produkter ska liggas. De anstéllda méste darfor fraga om var produkter ska ldggas

Hur sdkerheten paverkas av att det blir trdnga arbetsytor och stokiga arbetsplatser dr en annan
aspekt som kan diskuteras. Inom- och mellan avdelningarna férekommer, som tidigare
ndmnts, truckkorning. Nér det blir trdnga arbetsytor och stokiga arbetsplatser medfor
truckkorningen att risken for olyckor 6kar. Pa grund av stokiga arbetsplatser i
produktionsanldggningen fér anstéllda dessutom vara extra uppméarksamma vid transporter
inom- och mellan avdelningar. Ofta ligger material pd arbetsgolvet som anstéllda far forsoka
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undvika att gé in i. Att det blir tranga arbetsytor och stokiga arbetsplatser skapar dven en
osdker miljo for kunderna som besoker produktionsanlédggningen. En sékrare och mer
strukturerade produktionsanléggningen anses ge ett mer seriost intryck hos kunder som
kommer pa besok. Ytterligare en anledning till att skapa en sékrare och mer strukturerad
fabrik &r att det blir léttare att hdlla produktionsanléggningen ren. Att det dr stddat och rent
vid avdelningarna GS-Print och Solvent &r valdigt viktigt. P4 dessa avdelningar fir smuts inte
fastna i printmaskinerna om maskinstopp ska undvikas.

Slutsatsen &r att om Systemtext utformar en mer strukturerad produktionsanldggning skulle
arbetsrutinerna kunna effektiviseras. Risken att olyckor intréffar anses kunna minska om
produktionsanldggningen blir mer strukturerad. Ett annu mer seridst intryck hos kunderna
skulle ocksd kunna erhéllas med en sdkrare och mer strukturerad produktionsanldaggning.
Forekomsten av maskinfel anses minska om produktionsanldggning blir mer ren.
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8. Rekommendationer

I detta kapitel presenteras rekommendationer pd hur Systemtext kan effektivisera
operatérernas arbetsrutiner. Rekommendationerna dr baserade pad diskussionerna och
slutsatserna.

Baserat pa den teoretiska referensramen, observationerna, foretagsinformationen och
resultaten av frekvensstudierna har sex stycken rekommendationer formulerats. Dessa
rekommendationer anses vara de mest primédra atgérderna for att operatdrernas arbetsrutiner
ska kunna effektiviseras. Rekommendationerna anses vara viktiga for att Systemtext ska
kunna inledda sitt arbete med stindiga forbéttringar. I samma ordning som
rekommendationerna &r presenterade bor Systemtext utfora sina atgérder.

8.1 Infora Lean-verktyget 5S

Systemtext rekommenderas att infora Lean-verktyget 5S for att kunna eliminera olika typer av
sloseri. 5S-verktyget kommer gora arbetsytorna i produktionsanldggningen mindre trdnga.
Med 5S kommer det dven bli ldttare i framtiden att identifiera och eliminera mer sloseri. 5S
kommer séledes fungera som ett forsta steg for att kunna effektivisera arbetsrutinerna och
arbeta med stindiga forbattringar. Arbetet med 5S kommer gora det ldttare att halla
produktionsanldggningen ren. En ren produktionsanldggning medfor att maskinstopp, orsakat
av smuts, inte uppstér.

De forsta stegen med 5S, som Systemtext behdver genomfora, ar att sortera, stdda och
strukturera resurser i hela produktionsanldggningen. Systemtext rekommenderas att forst
sortera och stida bort resurser som inte behovs 1 produktionsanldggningen. Systemtext bor
stada bort onddiga containrar och den trasiga printmaskinen vid Solvent. I sorteringen och
struktureringen rekommenderas Systemtext att minska antalet lager och vilja ut tydliga
platser for lagren. Vid strukturering av produktionsanliggningen bor Systemtext dven
tydliggora var produkter ska stéllas nér de transporteras mellan avdelningar. En forutséttning
for att kunna flytta och samla lager &r att mer yta frigdrs fran produktionsanldggningen. Yta
kommer frigbras om containrarna och den trasiga printmaskinen sorteras bort. Yta kan dven
frigoras om fardigvarulagret for miljoskyltar flyttas. Fardigvarulagret tar upp allra mest plats
och borde flyttas till en plats som inte stor produktionen. Atgérderna som nimnts skulle leda
till att anstéllda littare hittar material. Atgirderna skulle ocksa stddja arbetsrutiner béttre nir
endast de mest nddvéndiga resurserna befinner sig vid operatdrernas avdelningar. En
strukturerad arbetsplats skulle dven leda till anstdllda inte behover frdga om var produkter ska
stdllas.

Efter att alla resurser har sorterats, strukturerats och stadats bort ska Systemtext arbete med att
standardisera de tre forsta S:en och sedan skapa vanor. Standardisering kan ske genom att
visualisera hur arbetsplatsen ska se ut med hjélp av foton och beskrivningar. Systemtext
rekommenderas dven att infora en obligatorisk kvart, pa slutet av arbetsdagen, med fokus pé
stadning och underhéll av printmaskiner. Detta &r viktigt for att skapa vanor med de fyra
forsta S:en. For att skapa vanor maste operatorerna ocksd paminnas om att stida.
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8.2 Avskaffa kvallsskiftet

Om Systemtext vill utnyttja flera printmaskiner samtidigt under arbetsdagen och skapa mer
effektiva arbetsrutiner reckommenderas foretaget att avskaffa kvéllsarbete. Operatorer vid GS-
Print och Solvent ldgger mycket tid pa att hjdlpa Lamineringen samt anvinda
kapningsmaskinerna. Om kviéllsarbetet avskaffas skulle det alltid finnas tva personer pa
Solvent respektive Laminering. P4 avdelningen GS-Print riacker det med en operatdr som
utfor arbete direkt relaterat till tillverkning av produkter. Den andra operatdren kan ansvara
for kapningsmaskinen. Om det bara finns ett dagskift kommer anstéllda vid avdelningarna
Solvent och Laminering littare kunna ladda/lossa material, eftersom det hela tiden kommer
finnas tva personer pa respektive avdelning. Om kvillsarbetet ska avskaffas maste visa
forutsattningar dock vara klara. Risken med att avskaffa kvéllspasset dr att det blir trdnga
arbetsytor vid framst avdelningen Solvent. Det dr dérfor av stor betydelse att arbetet med 5S
ar fardigt innan kvéllsskiftet avskaffas.

8.3 Infora regler och standardiserade arbetsrutiner for transporter,
“datorarbete” och ”personlig tid”

Genom att standardisera arbetsrutiner kommer sloseri samt variation elimineras. P4 sé sitt
skapas mer effektiva arbetsrutiner. Ett inférande av regler och standardisering av transporter,
“datorarbete” samt “’personlig tid” dr viktigt for att i framtiden kunna arbeta med stdndiga
forbéttringar.

Det noterades att printmaskinerna séllan anvinds under operatorernas raster. For att utnyttja
printmaskinerna mer rekommenderas Systemtext att infora standardiserade arbetsrutiner dér
operatdrerna vid Solvent gar pd rast efter att printmaskinerna inlett tillverkning av produkter.
For att mojliggora detta méste det finnas mer 6ppna regler kring raster. Det méste finnas en
tidsgrians inom vilket det dr tillatet att ta rast. Operatorerna skulle exempelvis kunna ta en
kvart rast ndgon gang under tidsspannet 09:00 — 09:30 respektive 14:30-15:00. Det finns dven
andra regler géllande personlig tid som Systemtext rekommenderas att se Over. Systemtext
rekommenderas att infora regler som sdger att det &r tillatet att kopa brod efter arbetstid.
Systemtext rekommenderas dven att infora regler som séger att hundar inte &r tillatna att vara
inne i produktionen samt att det finns tydligare regler gillande anvindning av mobiler. For att
forhindra att anstéllda tar for langa eller for korta raster rekommenderas Systemtext att infora
ett tidsregistreringssystem.

For minska att tidsvariation for aktiviteten “datorarbete” rekommenderas Systemtext att
utveckla ett standardiserat arbetssitt for fargtest. Det dr svart att rekommendera hur en
standardisering av fargtest ska g4 till utifrdn denna rapport. Férgtest dr en komplex
arbetsuppgift. Systemet rekommenderas darfor att undersoka hur det standardiserade
arbetssittet ska utformas. Oavsett hur standardiseringen utformas &r det viktigt att involvera
alla operatdrer som det standardiserade arbetssittet beror. Operatdrerna maste tillsammans
komma pé forslag hur det standardiserade arbetssittet ska utformas. Arbetsséttet méste ocksa
dokumenteras. En dokumentation av arbetsséttet gor det enklare for dem nuvarande
operatdrerna samt nyanstéllda att f6lja standardiseringen av aktiviteten.

Den sista aktiviteten som behover standardiseras ar transporter. Systemtext rekommenderas
att infora tydligare riktlinjer kring vem och nir transporter av produkter ska utforas.
Systemtext rekommenderas dven att tydliggdra hur manga produkter som ska transporteras at
gingen. Som en mdjlig 16sning rekommenderas anstillda fran avdelningarna Laminering samt
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Ateljé att himta fardigprintade produkter frdn Solvent respektive GS-Print. Det dr viktigare
att operatorerna fokuserar pa att skdta printmaskinerna.

8.4 Infora daglig styrning

Systemtext rekommenderas att infora dagliga moten diar mél och planer for arbetet synliggdrs.
Moten bor genomforas tidigt under arbetsdagen. Mal och planer for arbetet maste
overensstimma med hela foretagets Gvergripande mal. Mal och planer for arbetet maste
formuleras av arbetsledarna och formedlas under de dagliga mdtena. Detta ar viktigt for att
informera de anstéillda om vilken vision som foretaget har. Pa sa sitt skapas en forstaelse for
det planerade arbetet.

Informationsutbyte via dagliga moten kan minska operatdrernas onddiga transporter till och
frén avdelningar. Genom att informera operatérer om kundorderns produktkvantitet och hur
produkter ska tillverkas minskar onddiga transporter. Operatorerna kan ddrmed dgna mer tid
at att tillverka produkter. Det dagliga motet bor deltas av samtliga anstéillda som &r inblandade
i produktionen av produkter. For att stodja det dagliga mdtet kan anslagstavlor inforas for att
tydligare visualisera resultat, strategier och planerat arbete. Anslagstavlorna kan besta av ett
schema som visar information om vilka ordrar som ska prioriteras. Anslagstavlorna kan besta
av en narvarolista for att kunna besluta om vilka avdelningar som behdver bemannas.
Anslagstavlorna kan anvéndas for att bestimma vem som ska arbeta pa respektive avdelning.
Information om forvéntat resultat for en viss tidsperiod kan framga av anslagstavlorna, sa att
anstillda vet vad som forvéntas uppnas. Problem, sdsom forsenat material eller maskinfel, ska
ocksé noteras pé anslagstavlorna sé att 16sningar pa problemet kan diskuteras under métet.

Om Systemtext infor daglig styrning med anslagstavlor ér det viktigt att samtliga anstéllda
och arbetsledare diskuterar vad som ska finnas pa anslagstavlorna. Utifrdn observationer och
resultat av frekvensstudien rekommenderas Systemtext att visualisera information om det som
togs upp 1 ovanstaende stycke. Dock finns det sdkert mer information som kan vara viktig att
visualisera under métena.

8.5 Skapa variation i arbetet

Risken med att genomf6ra ovanstdende rekommendationer ar att operatdrernas arbete blir
monotont. Om arbetet blir monotont kan det bero pé att operatdrerna blir vildigt bundna till
sina avdelningar. Operatorerna kommer ddrmed inte fi ndgon variation i arbetsuppgifter. For
avdelningen GS-Print blir det en variation i arbetet om de tva operatdrerna turas om att skdta
printmaskinen och kapningsmaskinen. For att operatdrer vid Solvent ska f4 en variation 1 sitt
arbete krévs troligen att andra anstéllda ldr sig skota printmaskinerna. Pé sa sitt kan anstéllda
turas om att skota printmaskinerna. Huruvida detta skulle bli en kostsam utbildningsprocess ér
inget som tas upp i denna rapport, men dr ndgot som Systemtext méste ta i beaktning.

8.6 Fortsatta arbetet med standiga forbattringar

Som avslutande rekommendation &r det viktigt att Systemtext AB fokusera pé att arbeta med
standiga forbattringar dven 1 framtiden. Det dr viktigt att veta att det alltid finns en mojlighet
till forbattringar inom produktion. Tidigare rekommendationer som framforts &r bara borjan
pa ett stindigt arbete med att utveckla arbetsrutiner. For att hela tiden arbeta med stindiga
forbattringar dr det viktigt att engagera alla anstdllda. Anstédllda maste hjdlpas at att
uppmuntra varandra att hela tiden utveckla produktionen.
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8.7 Sammanfattning av rekommendationer

Infor 5S for att gora arbetsytor mindre tranga och arbetsplatser mindre stokiga. 5S
kommer att gora det ldttare att i framtiden identifiera och eliminera mer sloseri. Att
implementera 5S dr viktigt for att paborja arbetet med stdndiga forbattringar.

- Sortera, stdda och strukturera resurser i hela produktionsanldggningen for att
frigdra mer arbetsyta. Systemtext bor infora bestdmda platser dédr produkter
avldmnas.

- Standardisera de tre forsta S:en genom att visualisera hur arbetsplatsen ska se
ut. Detta kan goras med hjilp av foton och beskrivningar.

- Skapa vanor genom att inféra en obligatorisk kvart, pa slutet av arbetsdagen,
med fokus pa stidning och underhall av printmaskiner. Skapa vanor genom att
paminna operatorerna om att stida och underhélla printmaskiner.

Avskafta kvillsskiftet for anstédllda vid Solvent, GS-Print samt Laminering.
- Operatorerna ska fokusera pd att skota printmaskinerna istéllet for att hjélpa
andra avdelningar.
- Operatorerna vid Solvent och Laminering kommer léttare kunna ladda/lossa
material nir det finns tva personer pa respektive avdelning.

Infor regler och standardisera arbetsrutiner for transporter, ’datorarbete” och
“personlig tid”. Detta ska goras for att eliminera sldseri och variation i arbetsséttet.
Genom att infora regler och standardisering av dessa aktiviteter blir det léttare att i
framtiden kunna arbeta med stéindiga forbéttringar.

- InfGr ett tidsregistreringssystem.

- Utveckla och implementerar ett standardiserat arbetssatt for fargtest.

- Infor tydligare riktlinjer kring vem och nér transporter av material ska utforas

samt hur manga produkter som ska transporteras at gangen.

Infor daglig styrning for att skapa ett battre kommunikationssystem och for att minska
operatdrernas transporter till och frén avdelningar.
- Infor dagliga méten dar mal och planer for arbetet synliggors.
- Involvera samtliga anstéllda vid utformning av det dagliga motet.
- Informera pa det dagliga motet om kundorderns produktkvantitet samt hur
produkter ska tillverkas.
- Stod det dagliga motet genom att infora anslagstavlor for att visualisera
resultat, strategier och planerat arbete.

Skapa variation i arbetet for att undvika monotona arbetsrutiner.
- Operatorerna vid GS-Print ska turas om att skota printmaskinen respektive
kapningsmaskinen.
- Utbilda andra anstillda att skota printmaskinerna. P4 sé sétt kan anstéllda turas
om att skota printmaskinerna vid Solvent.

Fortsétt arbeta med stidndiga forbéttringar. Det kommer alltid finnas mojligheter till att
forbattra produktionen.
- For att hela tiden arbeta med stindiga forbattringar dr det viktigt att engagera
alla anstillda.
- Anstillda méste hjélpas 4t att uppmuntra varandra att hela tiden utveckla
produktionen.
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9. Fortsatta studier

[ detta kapitel ges forslag pa fortsatta studier for Systemtext AB.

I denna rapport har fokus legat pa att effektivisera arbetsrutinerna vid avdelningarna GS-Print
och Solvent samt att paborja Systemtexts arbete med stéindiga forbéttringar. Det finns mycket
mer som Systemtext kan fortsétta att utveckla. Som togs upp i rekommendationerna &r arbetet
med stidndiga forbittringar en stidndigt pagdende process. Att se over andra delar i
produktionen dr dirfor av stor nytta for foretaget. Innan Systemtext fortsitter med
forbattringsarbetet méste Systemtext undersoka resultatet av de atgdrder som, baserat pa
denna rapport, kommer genomforas. Dokumentation av hur produktionen ser ut fére och efter
utforandet av atgdarder kommer underlétta arbetet med stindiga forbattringar. Genom att
dokumentera kommer Systemtext veta vilka atgérder som effektiviserar verksamheten.

Frekvensstudierna fran denna rapport gav svar pa hur operatorerna vid Solvent och GS-Print
kan effektivisera arbetsrutinerna. Systemtext skulle darfor kunna se 6ver mojligheterna att
dven genomfora frekvensstudier pd de andra avdelningarna. Det kan vara svért att genomfora
frekvensstudierna vid Ateljén pa grund av att det finns ménga sma manuella arbetsmoment.
En frekvensstudie for exempelvis avdelningen Skuret bor dock vara mojlig att genomfora. Pa
Skuret finns det liknande arbetsrutiner som vid avdelningarna Solvent och GS-Print. Som ett
komplettment till denna rapports frekvensstudier skulle en &nnu tydligare vardeflodesanalys
kunna genomforas. Genom att exempelvis 1dta andra examensarbetare utfora en
vérdeflodesanalys kan Systemtext fa kinnedom om hur stora lagren bor vara samt framtida
mdjliga flaskhalsar i produktflodet.
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11. Bilagor

Bilaga 1 — Antal anstéllda vid respektive produktionsavdelning hos Systemtext AB

Avdelning Antal anstillda
Original Tre
GS-Print Tva
Solvent Tva
Skuret Tva
Laminering Tva
Ateljé Tre
Leverans Tva
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Bilaga 2 — Arbetstider for produktionsanstéllda hos Systemtext AB

Avdelning Arbetstider
Original
En anstdlld 06:00 — 14:45 (dagskift)
En anstdlld 07:30 — 16:30 (dagskift)
En anstdlld 07:30 — 14:15 (dagskift)
GS-Print
En operator 07:30 — 16:30 (dagskift)
En operator 13:30 — 22:30 (kvéllsskift)
Solvent
Tvé operatorer 07:30 — 16:30 (dagskift)
eller*
En operator 07:30 — 16:30 (dagskift)
En operator 13:30 — 22:30 (kvéllsskift)
Skuret
En anstdlld 07:00 — 16:00 (dagskift)
En anstdlld 07:30 — 11:30 (dagskift)
Laminering
Tvé anstillda 07:30 — 16:30 (dagskift)
eller*
En anstdlld 07:30 — 16:30 (dagskift)
En anstdlld 13:30 — 22:30 (kvallsskift)
Ateljé
En anstdlld 07:30 — 16:30 (dagskift)
En anstdlld 07:00 — 16:00 (dagskift)
En anstdlld 07:30 — 15:30 (dagskift)
Leverans
Tvé anstillda 07:30 — 16:30 (dagskift)

*Varannan vecka ar det kvéllsskift for en operator.
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