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Sammanfattning

Denna studien har genomforts hos en tillverkande bostadsutvecklare i Smaland, ingdende i en
koncern med strax 6ver 1000 anstéllda. Koncernen tillverkar bostédder och verkar samtidigt i
hela vardekedjan fran markkop till utveckling av nya omraden och bostader. Férséljningen
sker i tva olika segment, styckehus och projektutveckling.

Produktionen har sett liknande ut i manga ar och foretaget har pa senare tid sett méjligheten
till att 6ka sina vinster i form av materialflédeseffektiviseringar. | samband med en stor
tillvéaxt har foretaget dven fatt problem med ytor. Syftet med studien grundar sig i att
undersoka hur foretaget kan effektivisera sitt materialflode samt frigéra mer ytor for framtida
tillvaxt. Som stod for att uppna syftet har foljande fragestallningar formulerats:

- Hur ser det dagliga arbetet ut gallande hantering av ramaterial och halvfabrikat?

- Vilka bestandsdelar bestar genomloppstiden av for det studerade halvfabrikatet?

- Vilka ar problemomradena kopplade till materialflédet?

- Hur kan genomloppstiden reduceras, materialflodet forbattras samt vad kan man géra
for att frigdra mer ytor?

For att skapa en teoretisk bakgrund till studien sa har en litteraturstudie genomforts. Med
hjalp av metoder som intervjuer, observationer, samtal och en vérdeflddesanalys har en
nulagesbeskrivning tagits fram. Utifran nulagesbeskrivningen har problemomraden kring
materialflodet och bristen pa ytor identifierats och diskuterats. De identifierade
problemomradena innefattade hog genomloppstid, bristfallig materialanskaffning och brist pa
ytor. | den diskuterande delen av uppsatsen har orsaker kopplade till de olika
problemomradena beskrivits. Darefter har olika forbattringsforslag presenterats, som ar
forankrade i litteraturen.

De forbattringsforslag som presenteras innefattar ett inférande av ett dragande system, en
minskning av sldserier, att borja arbeta med JIT, outsourca stodprocesser samt reducera
batchstorlekar. Vidare sa foreslas att skapa ett systemstod, infora 5S for rutiner samt utveckla
relationer med underleverantorer.

Resultaten fran studien kan anvandas for vidare arbete samt som grund for framtida liknande
forbattringsarbeten. Slutligen ges rekommendationer till fortsatta studier.

Nyckelord: Materialfléde, genomloppstid, materialstyrning, lager, batchstorlek,
materialanskaffning, informationsfldde, leverantorer.



Abstract

This study is conducted at a manufacturing housing developer in Smaland, included in a
concern with just over 1000 employees. The concern manufactures housings and works
simultaneously throughout the whole value chain including land purchases to developing new
areas and housings. The sales are in two different segments, single houses and project
development.

The production progress has been similar for many years and the company has recently seen
the possibility of increasing its profits in the form of material flow efficiency improvements.
In connection with a large growth, the company also has gotten problems with the lack of
areas for future growth. The purpose of the study is to investigate how the company can
streamline its material flow and free more areas for future growth. The following questions
have been formulated to support the purpose:

- How does the daily work look around handling of materials and semi-finished
products?

- What constituents do the throughput time consist of for the semi-finished product
studied?

- What are the problem areas linked to the material flow?

- How can the throughput time be reduced, the material flow improved and what can be
done to free more areas?

To create a theoretical background for the study, a literature study has been conducted. With
the help of methods such as interviews, observations, conversations and a value flow
analysis, a description of the current situations has been produced. From the description of
the current situation, problem areas around the material flow and the lack of areas for future
growth have been identified and discussed. The identified problem areas include high
throughput time, inadequate material acquisition and lack of areas for future growth. In the
discussing part of the thesis, reasons related to the various problem areas have been
described. Subsequently, various suggestions for improvement have been presented, which
are anchored in the literature.

The improvement proposals presented include the introduction of a pulling system, a waste
reduction, starting to work with JIT, outsourcing support processes and reducing batch sizes.
Furthermore, it is proposed to create a more supportive system, introduce 5S for routines,
work with Supply Chain and to conduct study visits within the value chain.

The results of the study can be used for further work and as a basis for future similar
improvement work. Finally, recommendations for further studies are given.

Keywords: Material flow, throughput time, material control, inventory, batch size, material
procurement, information flow, suppliers.
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1. INLEDNING

| detta kapitel beskrivs bakgrunden till studien samt en problembeskrivning. Baserat pa detta
presenteras syftet med studien, avgransningar och vilka fragestallningar som skall besvaras.

1.1 Bakgrund

Foretaget ar en tillverkande bostadsutvecklare lokaliserad i centrala Smaland. Foretaget ingar
i en koncern som har strax dver 1000 anstallda och &r Sveriges ledande bostadsutvecklare. |
koncernen ingar aven tva andra husfabrikanter.

Foretaget producerar olika komponenter till hus inom flera omraden, dar de tre
huvudomradena &r: vaggblock, bjalklag och takstolar. Dessa tre bestar utav olika halvfabrikat
som varierar beroende pa utformandet. Foretaget tar in bade ramaterial och halvfabrikat for
att senare anvanda i produktionen. Ramaterialet bearbetas delvis till olika halvfabrikat som
behovs i produktionsprocessen men anvénds aven direkt i produktion. Foretaget sysslar
salunda dven med bearbetning av tra i form av processer som kapning, frasning och malning
med mera. Néar foretaget producerat alla delar som ingdr i en order sa transporteras dessa i ett
paket tillsammans med allt som behdvs for att montera huset. | dessa paket ingar dorrar, golv,
gipsskivor med mera och dessa levereras direkt till byggplats. Ett hus kan i bérjan av en dag
komma in pa en lastbil i delar och sedan i slutet av dagen sta monterat och klart.

| bjalklagshallen aven kallad F-hallen som studien avser anvands manga olika komponenter
for att tillverka ett bjalklag. Ett fardigt bjalklag ar klart att monteras tillsammans med
vaggblock och takstolar till ett komplett hus. Bjalklagen bestar utav flertalet olika
halvfabrikat, dar en viss del kops in fardigkittade fran underleverantorer och andra tillverkas
pa plats hos foretaget. Fokus i denna studie kommer ligga pa tre olika komponenter Alfa,
Beta och Gamma som ingar i ett komplett bjalklags-block. Dessa tre komponenter bestar utav
samma sorters ramaterial men har alla tre olika utféranden.

Bjalklagshallen och dess bjélklag tillverkas i ett enskilt produktionsavsnitt som &r skilt fran
de andra produktionsavsnitten pa foretaget. Inom produktionsavsnittet ar spikning, sagning
och montering centrala huvudprocesser. Kittning och bearbetning av ramaterial for att
tillverka de tre komponenterna som ingar i studien sker pa ett annat produktionsavsnitt som
bendmns som kap-avdelningen. Dessa komponenter bearbetas i form av kapning och frasning
och forvaras darefter pa ett mellanlager innan anvandning i bjalklagshallen. Nar bjalklagen &r
fardigmonterade i bjélklagshallen sker en slutkontroll innan de gar vidare till ett
fardigvarulager. | dagsléget tillverkar foretaget bjalklag gentemot kundorder och
forbrukningen av Alfa, Beta och Gamma &r cirka 100 per dag vardera.



1.2 Problembeskrivning

Foretagets huvudprocess ar att producera vaggblock, bjalklag och takstolar till hus men
samtidigt haller stora delar av foretaget pa med att bearbeta ramaterial till halvfabrikat som
behdvs i dessa delar. Problem som uppstar i samband med detta ar bland annat att ramaterial
ibland inte finns inne och att istéllet for att rapportera detta tas material som &r &mnat till
andra omraden. Detta innebar att problemet sprider sig istéllet for att 16sa sig. Detta har lett
till att det bestélls in extra material utan att man egentligen vet hur mycket som behdvs och
pa sa satt har en stor misstro till systemet vuxit fram. Foretaget vill ha sin kdarnprocess i
fokus, alltsa att producera de olika delarna till ett hus och inte lagga extra resurser pa att losa
dessa aterkommande problem.

Problemet grundar sig i misstron pa systemet och att ramaterial som levererats till foretaget
inte registreras direkt vid leverans, vilket leder till att man istallet tar det nast basta. Detta kan
exempelvis vara att en viss langd pa reglar &r slut och att istéllet for att meddela detta sa tar
man reglar som &r langre och kapar ner till ratt storlek. Detta leder i sin tur till att det felar i
lagersaldot hos de langre reglarna, vilket i sin tur leder till att da man behdver dessa far man
kapa ner reglar fran ytterligare an langre langd. Problemet sprider sig pa detta satt.

Foretaget &r sjalva medvetna om problemet och ar radda for att inte kunna producera och
bestéller darfor in extra material och har detta som sékerhetslager. Detta innebér att foretaget
bestaller in material i langa langder som ska passa till flera olika dimensioner som senare far
kapas ned till den 6nskade langden. Detta leder i sin tur till spill, vilket kostar foretaget extra
pengar.

En anledning till att material inte hinner bestallas ar den korta framforhallningen fran
byggprojektorerna. Dessa slapper ritningen fem dagar innan huskomponenterna skall skickas
fran fabrik vilket leder till att material redan maste finnas for att man ska kunna producera
bland annat regelstommen i ratt dimensioner. For att detta ska fungera finns det en roll som
heter forprojektering. Personer i denna roll bestaller komponenter till huset redan baserat pa
ritningen man kunnat fa fram tidigt i processen beroende pa vad kunden specificerat i sin
bestallning.

Materialforsorjningen fungerar inte som foretaget vill och de har inte riktigt koll pa sitt
material. Foretaget vet inte alltid hur mycket material de har i verkligheten sett till lagersaldo
och de har varit tvungna att géra olika nédlésningar for att 16sa dessa problem for att kunna
leverera i tid.

Foretaget vill nu se dver sin interna logistik for att kunna hitta en 16sning pa detta problem.
Malet med det hela ar att fa ett effektivare materialfléde och samtidigt Iasa upp ytor.
Anledningen till att de vill 1asa upp ytor ar att de vill utnyttja dessa till sina kdrnprocesser och
framtida expansion. Foretaget tycker sjalva att de haller pa med for mycket runt om sina
karnprocesser och vill 6ka fokus just pa karnprocesserna och skara ner pa allt det runt om



som de sjélva egentligen inte behdver gora. Foretaget anser att de &r en husfabrik och inte ett
sagverk.

1.3 Syfte

Syftet ar att undersoka foretagets interna hantering av material, detta for att ta reda pa om det
gar att gora denna hantering effektivare och mer tydlig. Detta genom att underséka om
foretaget just nu arbetar pa det basta mojliga sattet eller gar det forbattra sattet de jobbar pa.
Malsattningen med detta &r att frigora ytor samt att hela processen ska bli effektivare bade
kostnads-och-tidsmassigt samt minska sannolikheten att det blir fel lika ofta i framtiden. Att
frigora ytor ar en viktig aspekt for foretaget da detta skapar ett mervarde for dem.

1.4 Avgransningar

Denna rapporten kommer fokusera pa den interna materialhanteringen, detta specificerat till
ett halvfabrikaten Alfa, Beta och Gamma som anvands regelbundet pa bjalklags-avdelningen.
Detta for att skapa en uppfattning om materialhanteringen i helhet.

1.5 Precisering av fragestallningen

Nedan presenteras en precisering av fragestéllningen studien avser. Detta i form av fyra
fragestallningar som skall besvaras:

- Hur ser det dagliga arbetet ut géllande hantering av ramaterial och halvfabrikat?

- Vilka bestandsdelar bestar genomloppstiden av for det studerade halvfabrikatet?

- Vilka ar problemomradena kopplade till materialflodet?

- Hur kan genomloppstiden reduceras, materialflodet forbattras samt vad kan man gora
for att frigdra mer ytor?



2. TEORETISK REFERENSRAM

Kapitlet bestar utav den teoretiska referensramen som har anvants under arbetets gang. Denna
ar bestaende utav olika metoder och verktyg som har legat till grund for resterande delar av
arbetet.

2.1 Lean Production

Foretag kan alltid forbattras, oavsett hur bra ett foretag ar pa en sak sa kan de alltid bli béttre.
Aven om ett foretag eller organisation ligger i framkant i sin bransch finns det saker som gar
att forbattra och utveckla. DA ett foretag ar branschledande betyder det inte att de alltid
kommer att vara det, darfor gar det alltid att forsoka Oka sitt forsprang i marknadsandelar och
produktion eller fa alla medarbetare att trivas béttre och vilja bidra till att forbattra
verksamheten. | denna aspekten anvinds ofta Lean som “verktyg” for att lyckas. (Petersson et
al., 2015).

For att formedla Lean och vad det innebér anvéands ofta en bild pa ett tempel som visuellt
hjalpmedel, se figur 2.1. Taket pa templet representerar en vision eller ett mal, alltsa vad som
efterstravas. Detta kan exempelvis vara att ha lagsta mojliga kostnad, kortast mojligast ledtid
eller den hogsta kvaliteten mojligt. Att templets tak ar pilformat symboliserar strédvan mot
perfektion genom standiga forbattringar menar Petersson et al. (2015). Pelarna i templet
representerar de principer som skall leda vagen dit (Petersson et al., 2015). Dessa principer
kallas for Just-In-Time och Jidoka. Just-In-Time handlar om att uppna korta ledtider med
hjalp av tre underliggande principer: dragande system, kontinuerligt flode och takt. Jidokas
funktion &r att uppna hog kvalitet kontinuerligt utan kontroller. Detta stods av tva
underliggande principer: inbyggd kvalitet och stoppa vid fel. Grunden templet star pa ar de
grundvarderingar som krévs for att de principer som skall anvandas ska fungera. Viktigt nar
det géller implementering av Lean menar Petersson et al. (2015) ar att ledningen ger sitt stod
i ett langsiktigt arbete med Lean.
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Figur 2.1 Leantemplet fritt efter Petersson et al. (2015)

En del foretag anvander sig utav Lean som metod for mindre projekt och slutar darefter
anvanda sig utav metodiken. Forskare och tillampare menar att detta ar ett felaktigt satt att
anvanda sig utav Lean. De menar att det istéllet skall anvandas som en langsiktig strategi for
hur foretaget i helhet skall bedrivas (Petersson et al., 2015).

Lean handlar om att utévarna ska narma sig en vision dar det inte finns nagra sloserier, ett
sloseri ar nagot som inte tillfor varde for nagon. | Lean kategoriseras dessa sloserier som “De
7+1 sloserierna”. Da visionen att eliminera alla sloserier i1 de flesta fall &r omdjlig att uppna
blir strdvan efter Lean ett kontinuerligt arbete utan slut. Det ger foretag en riktning att jobba i
och inte ett riktigt slutmal.

Lean som alla forandringsarbeten &r inte garanterade att fungera utan kréver att utévaren
genomfor det pa ratt satt. Det handlar om att alla i organisationen hjélps at och tillsammans
forsoker komma pa I6sningar och kanner sig trygga i forandringsarbetet.

2.1.1 De 7+1 sloserierna

Inom Lean delas sloserier in i atta olika grupper. Fran borjan kommer de sju forsta sloserierna
fran Toyota i Japan, men ett attonde sl6seri har lagts till for att peka pa hur viktigt det &r med
manniskors kompetens. Meningen med att kategorisera de olika sléserierna &r for att det ska
bli lattare att upptacka dem (Monden, 1994). Kategoriseringen leder alltsa till att
verksamheten ses pa med andra 6gon.

Vantan

Véntan ar den tid som blir utnyttjad pa grund av att forutsattningarna till att jobba vidare inte
ges for tillfallet (Bicheno et al., 2013). Detta kan bero pa manga olika saker som exempelvis

uteblivet eller forsenat material, information om vad som skall goras saknas eller till och med



vantan pa personer som inte anlant i tid. Vantan &r alltsa sloseriet i form av tid som sker vid
avsaknad av den information eller det material som krévs for att jobba vidare.

Transport

All transport &r rent sloseri och tillfor inget varde till en produkt (Bergman & Klefsjd, 2007).
Det ar viktigt for foretag att kolla pa den interna transporten och kolla om den &r optimal som
den ser ut, ofta kan stor intern transport bero pa daligt upplagd layout pa exempelvis fabriken.
Ofta ligger fokus pa att hitta smarta och nya sétt att transportera material istallet for att
reducera transporten Gverlag, detta minskar inte transporten och alltsa minskas inte slgseriet i
sig. Det ar forst nar transport minskas eller elimineras som man minskat pa sloseriet. For att
visualisera detta kan man anvénda sig utav ett spagettidiagram.

Det finns dven sloserier inom administrativa omraden, som exempelvis nér information skall
overlamnas eller da inloggning och utloggning ur olika system sker.

Overarbete

Overarbete &r allt arbete som inte tillfor ndgot hogre varde for kund (Bicheno et al., 2013).
Om en kund exempelvis begar en viss noggrannhet pa ett material med tva decimaler och
leverantoren levererar med en noggrannhet pa tre decimaler sa ar det 6verarbete. Kunden
betalar inte for den extra tid som kravs for att fa noggrannheten alltsa ar det ett rent sloseri.

Samma sak galler da en hogre kvalitet dn vad som 6verenskommits levereras eller nar
onddiga arbetsmoment genomfors vid tillverkningsprocessen som inte ger mervéarde for
kunden. Ett annat exempel pa 6verarbete ar dubbeldokumentation, alltsd da mer an en person
dokumenterar samma information. Overarbete kostar alltsd pengar, pengar som kunden inte
ar intresserad av att betala da annat ar éverenskommet.

Lager

Da det galler sloserier i form av lager sa innebéar det vantan for en viss produkt som ska
vidareforadlas, anvandas eller fraktas vidare. Detta kan ske i form av forrad, buffertar eller
fardigvarulager (Petersson et al., 2015). Ofta kan stora lager vara nddvandiga pa grund av att
processer inte alltid haller takten som lovats och da med for lite lager sa kan det leda till stopp
i produktionen. En annan anledning till behov av lagring kan vara att inképsavdelningen fick
ett bra pris pa en stororder. Det de inte tankte pa da var formodligen priset for att lagerhalla
och hantera materialet samtidigt som det i sin tur déljer problem.

Hoga lagernivaer hojer dven ledtiden, vilket forsamrar formagan att anpassa sig till
forandringar i kunders behov. Andra problem med for hog lagerniva ér att produkter kan bli
gamla och att kvalitetsproblem kan ta langre tid att upptacka och da svarare att atgarda.

Rorelser
Liker (2004) menar att rérelser som inte tillfor varde ar ett sloseri, detta kan vara att en
operatdr maste ga och hamta verktyg, leta efter ett foremal eller till och med att boja sig ner



for att komma at ett foremal. Pa vissa foretag kan istéllet bristen pa rorelse vara ett problem,
pa sadana foretag ar det viktigt att ge mojligheten till att rora pa sig utan att gora det till en
del av arbetet. Inom administrativa tjanster kan onddiga rorelser vara att leta efter filer i en
databas, leta efter pappersdokument eller att ga langt till skrivare eller kopiator. Onddiga lyft
och ergonomiska rorelser réknas dven detta som sldseri.

Produktion av defekta produkter

Nar produkter vid produktion blir defekta sa leder detta antingen till merarbete dar detta
maste atgardas eller till och med att produkten maste kasseras. Bagge dessa alternativen
bidrar inte till nagot varde for produkten i sig, alltsa ar det ett sloseri. Pa en del foretag finns
det avdelningar som dgnar sig at att atgarda defekta produkter, i fall som detta borde oftast
resurserna istéallet laggas pa att atgarda grundproblemet istéllet for att enbart skapa en
tillfallig 16sning. Petersson et al (2015) menar att foretag dér defekta produkter &r ett
aterkommande problem bor fraga sig sjdlva: “Var skapas felen och vad i processen &r det som
gor att det inte blir ritt frdn borjan?”.

Overproduktion

Med 6verproduktion menas att det produceras mer an vad kunden vill ha (Bergman &
Klefsjo, 2007). | detta innefattas aven nar en aktivitet utfors snabbare eller tidigare an vad
som behdvs for nésta vardedkande aktivitet eller att det produceras for mycket (Ohno, 1988).
Nar exempelvis en order skall ga i slutet av manaden och den istallet produceras i borjan av
manade raknas det som 6verproduktion. Kunder kan inte géra sena forandringar av order
samt yta upptas som kunde anvants till annat.

Ofta ses Gverproduktion som den vérsta sorten av sloseri, det pa grund utav att det drar med
sig andra former av sldseri. For tidig produktion leder exempelvis till extra hantering,
lagerhallning och transport, vilka alla tre ar andra former av sldserier. Ett problem som finns
med Overproduktion r att det ofta inte ses som ett sléseri. Manga blir uppmuntrade till att
gora det lilla extra och det verkar vara ett vanligt satt att tinka pa att “vara pa den sikra
sidan”. P4 administrativ niva kan dverproduktion innebira att d&renden registreras innan all
nddvandig information finns tillganglig, vilket kan leda till kvalitetsbrister vid vidare arbete.
Da overproduktion sker finns det ofta nagot som egentligen &r viktigare att gora samt satter
press pa personen framfor i processkedjan. En annan aspekt ar att vid dverproduktion
upptacks kvalitetsbrister ofta for sent, det for att for mycket har gjorts innan nasta process far
mojligheten att avgora om kvaliteten ar tillrackligt bra.

Det kan vara svart att helt eliminera 6verproduktionen da det i produktioner ofta brukar
inféras nagon form av utjamning for att kunna ha en likvérdig produktionstakt hela tiden.
Detta leder da alltsa till overproduktion i form av tidigarelaggning av arbete. Det kan vara
svart att helt eliminera sl6serier. Olika slserier far ibland vagas mot varandra for att
eliminera det som har storst paverkan.



Outnyttjad kompetens

Ut6ver Toyotas sju former av sldseri sa ar outnyttjad kompetens ett tillagt sléseri. Denna
form av sloseri ar da ett foretag eller en organisation inte utnyttjar kompetensen de sitter inne
pa till fullo (Petersson et al., 2015). Detta kan vara att i en produktionsmiljé order ges utan att
hansyn tas till medarbetarnas forslag och idéer. Inom andra omraden kan det vara exempelvis
bristande kommunikation vilket leder till att personer gor arbete som nagon annan hade haft
mer kompetens att utfora.

For att motverka outnyttjad kompetens ar det viktigt att involvera alla i organisationen i ett
forandringsarbete. Detta skapar ett bredare engagemang och en majlighet att komma fram till
forbattringar och inte bara férandringar. For att skapa stérre engagemang i arbetet kan mer
ansvar ges till de anstallda, detta genom att lata de anstallda sjalva komma med forslag pa
forbattringar och sjélva driva ut sloserier. Pa detta sattet utvecklas individen samt att
organisationen far storre tillgang till individens kompetens.

Indelning av sloserier

Meningen med indelningen av sldserierna ar att skapa en tydlig bild for vad som ér ett sloseri
och lattare att faktiskt inse vad det &r som utgor ett sloseri (Petersson et al., 2015). For att
sedan kunna gora forandringar kréver det att organisationen kan upptécka avvikelser, grunden
till detta &r standardisering.

2.1.2 Standardiserat arbetssatt

Ett standardiserat arbetssatt ar i en organisation att komma Gverens om vilket satt att jobba pa
som &r det basta och darefter lata alla berérda i organisationen jobba pa detta sattet (Petersson
et al., 2015). Denna standarden kan handla om ett satt att arbeta eller ett satt att forhalla sig
inom olika omraden. Genom att folja en standard foljer fordelar inom kvalitet, effektivitet
och arbetsmiljo. Standardisering &r en stor och viktig del nar en organisation arbetar med
Lean. Standardisering dr ett satt att identifiera olika sloserier. Genom att dela upp ett
arbetsmoment i tid som gar at till arbete och tid som gar at till onddiga rorelser kan forstaelse
skapas hos medarbetare och gora sa att de sjdlva blir medvetna (Liker & Meier, 2006). Att
vara medveten om situationen ar forsta steget innan ett basta arbetssatt kan faststallas. Liker
(2004) anser att standardiserat arbetssétt &r grunden till alla forbattringar.

2.1.2.15S

En metod for standardisering ar 5S. Denna metod bestar utav fem sekventa moment som
lagger grunden i ett standardiseringsarbete. Syftet med 5S &r att skapa en arbetsplats som &r
valorganiserad och funktionell dar var sak har sin plats (Petersson et al., 2015). Att arbeta
med 58S &r ett sétt att skapa ordning och reda, vilket &r en forutsattning for att eliminera
sloserier (Bergman & Klefsjo, 2015). Att arbeta med 5S anses vara en naturlig start nér en
organisation ska paborija sitt Lean-arbete (Petersson et al., 2015). Det anses vara en naturlig
start da metoden upplevs vara enkel att forsta och samtidigt skapar ordning och reda pa
arbetsplatsen.



Att arbeta med 5S handlar delvis om att skapa en funktionell arbetsplats som samtidigt ar
valorganiserad, men ocksa att skapa och uppratthalla ratt attityder och beteenden kopplat till
detta. Metoden skapar medarbetarengagemang, vilket ar bra i ett forbattringsarbete da det
kraver att alla &r delaktiga for bésta resultat. Petersson et al. (2015) menar att jobba med 5S
ger ett foretag stora mojligheter att forbattra produktiviteten. Detta for att metoden eliminerar
sloserier och skapar battre forutsattningar for medarbetarna att hitta det de behdver. Utdver
detta ger standardisering upphov till att upptécka avvikelser och skapa forutsagbara
processer. Med forutsagbara processer menas att variationen i kvalitet och tidsatgang ar
minimal. Metoden 5S &r uppbyggd av en foljd av fem olika delmoment, vilka alla borjar pa
bokstaven S, darav namnet 5S.

1. Sortera

Forsta steget dr att sortera de foremal som anvands i arbetet. Sorteringen sker genom
att kategorisera foremal som anvands ofta, sallan och aldrig (Petersson et al., 2015).
Foremal som anvands ofta ska vara lattillgangliga medan féoremal som inte anvands
bor kastas eller tas bort fran arbetsomradet.

2. Strukturera
| detta steget far varje foremal som inte kastas i forsta steget en specifik plats. Detta
for att latt kunna hitta foremal samt se om féremal saknas (Petersson et al., 2015).

3. Stada
Att systematiskt stada och se till sa att allt funkar ar det tredje steget.

4. Standardisera

Att standardisera innebér att platser marks upp, vilket gor det enkelt att se om nagot &r
pa fel plats eller saknas. Petersson et al (2015) menar att en standard ar en
overenskommelse pa hur allt ska fungera. Ett bra satt att gora detta ar genom
fargkodningar eller bilder, alltsa att visualisera standarden.

5. Sjalvdisciplin

Det femte steget handlar om att skapa en attityd och férandra det nuvarande
beteendet, detta for att uppratthalla den nya strukturen. Viktigt att tanka pa enligt
Petersson et al (2015) ar att forandringar tar tid och en viktig del &r engagemang bade
hos medarbetare och chefer.

2.1.3 Vardeflodesanalys

En vardeflodesanalys ar en metod for att kartlagga och forbattra vardefloden (Rother &
Shook, 2004). | en vardeflodesanalys ligger fokus pa att forbattra flodets effektivitet snarare
an att fokusera pa enskilda processer. Ett vardeflode innefattas av samtliga aktiviteter som
kravs for att kunna leverera en fardig produkt till kund. Vid genomférandet av en
vardeflodesanalys sa anvéands cykeltid och processtid. Cykeltiden &r tiden det tar fran att en
produkt &r fardig till att nasta produkt ar fardig. Processtiden &r tiden det tar att genomféra en



process. Vanligtvis menar Petersson et al (2015) att en vardeflodesanalys baseras pa det
interna flodet fran dorr till dorr. Dokumentation av flodet sker genom att det ritas upp med
papper och penna, symboler med olika betydelse finns som hjélp for att skapa en enklare
dokumentation. Det férsta som maste goras innan en vardeflédesanalys skall paborjas ar att
vélja en produktgrupp. Dérefter géller det att folja dessa tre steg:

1. Kartlaggning av nuvarande tillstand

Kartlaggning av den valda produktgruppen sker i genom att félja produkter fran dorr till dorr.
Under denna processen dokumenteras alla processteg med penna och papper for att enkelt
kunna gora andringar vid behov (Petersson et al., 2015). Efter kartlaggningen av alla
processer i flodet sa sker ytterligare en vandring langst med flodet for att samla in relevant
data om varje processteg i flodet. Datan som samlas in kan exempelvis vara cykeltid,
processtid, stalltid, partistorlekar och antal operatorer. For att identifiera forhallandet mellan
vardeadderande tid och den totala tiden, kan all vardeadderande tid adderas for att sedan
delas med den totala genomloppstiden (Liker & Meier, 2006). Pa detta sattet fas en
procentsats pa hur stor andel av genomloppstiden som ar vardeadderande.

2. Ta fram karta 6ver énskvart framtida tillstand

Kartan Gver det énskade framtida tillstdndet bor ritas pa samma satt som det nuvarande
tillstandet med liknande symboler (Petersson et al., 2015). Nar kartan éver det énskade
framtida tillstandet gors finns det enligt Petersson et al (2015) fyra forbattrings regler som bor
folja

- Eliminera: Identifiera onddiga aktiviteter och hitta ett satt att eliminera dem
- Kombinera: Kombinera aktiviteter for att minska transporter och hantering
- Forflytta: Hitta nya l6sningar for att omfordela eller flytta aktiviteter

- Forenkla: Forenkla kvarvarande aktiviteter

3. Skapa handlingsplan
Sista steget ar att skapa en handlingsplan som anger vad som skall géras, vem som skall vara
ansvarig och nér det skall vara klart (Petersson et al., 2015).

Véardeadderande och icke vardeadderande tid

Genom uppdelning av tid i vardeadderande och icke vardeadderande tid kan tid som anvénds
till sloserier identifieras (Rother & Shook, 2004). Vardeadderande tid &r tid som anvands till
att skapa ett véarde for kunden. Den icke vardeadderande tiden ar all den tid som istéllet &gnas
at sloserier, exempelvis i form av transporter, kontroller och vantan. Ledtiden for en produkt
ar tiden emellan att den levereras till en fabrik till att den lamnar fabriken. Denna tid bestar
utav bade véardeadderande tid samt icke vardeadderande tid. En kortare ledtid skapa
flexibilitet, ger battre lageromséattningshastighet och skapar en ekonomisk fordel for
foretaget.
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2.1.4 Resurseffektivitet och Flodeseffektivitet

Resurseffektiviteten ar ett matt pa hur mycket tillgangliga resurser anvands under en viss
tidsperiod. For att uppna en maximal resurseffektivitet sa ar det viktigt att resurserna pa ett
foretag ar val matchade mot efterfragan och forhallandet mellan resurserna helst ar obefintlig
(Petersson et al., 2015).

Flodeseffektiviteten ar ett matt pa hur stor del aven produkts ledtid som ar vardeskapande.
For att uppna maximal flodeseffektivitet galler det att produkters vantan i flodet ar kort,
vilket dven leder till en kortare ledtid (Petersson et al., 2015). Ett flode som levererar
produkter sa snabbt som maéjligt med hjalp av de resurser som kravs ar bade flodeseffektivt
och resurseffektivt. Lagen om flaskhalsar sager att genomloppstiden i ett flode begransas av
den process som tar langst tid att genomfora. Vid en process som ar en flaskhals skapas ett
lager framfor processen men kommande process stryps pa arbete.

2.1.5 SMED

SMED é&r en metod for att reducera stélltiden. Malet vid arbete med SMED ér att systematiskt
arbeta fram korta stalltider. En forkortning av stélltiden har en direkt paverkan pa
genomloppstiden (Olhager, 1993).

Reducering av stalltid

En forkortning av stalltid ger mojligheten att arbeta med mindre batcher vilket snabbar upp
flodet. Olhager (1993) beskriver att det finns ett samband mellan mindre partistorlekar och ett
snabbare flode med okad flexibilitet. Mindre partier har dven en direkt paverkan pa ledtider,
nar ledtider kan forkortas skapar det mojlighet till mindre lager och lagre PIA. Korta stalltider
leder aven till hogre kvalitet, genom att farre misstag kan begds genom enklare och
standardiserade omstallningar. Vid hoga stélltider menar Petersson et al (2015) att problem
kan uppsta i form av:

- Svarigheter att leverera ratt produkt i ratt tid
- Behov av stora lager

- Okat behov av hantering

- Okat ytbehov

- Svarigheter att upptacka kvalitetsbrister i tid

2.1.6 Just-In-Time

JIT-principen innebdr att varor i produktion och slutprodukter infinner sig i standig och
kontrollerad rorelse, dar komponenter och fardiga varor tillverkas i relation till efterfragan
(Bruzelius & Skarvad, 2011). Alltsa handlar principen om att gora ratt saker i ratt tid,
exempelvis ska material levereras till en fabrik i ratt tid till att materialet krévs i produktion.
Syftet till detta ar att spara in kostnader for lagerhallning (Bornfelt, 2017). Om JIT
implementeras utdver ett helt foretag kan alla onddiga buffertar och lager tas bort, pa detta
sattet kan kostnader reduceras (Monden, 1994). JIT bestar utav tre principer:
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Takt

Med takt menas det tempot som ett foretag maste utfora sina processer for att uppna det
dnskade kundbehovet (Petersson et al., 2015). For att berékna vilken takttid som krévs hos ett
foretag kan formel 3.A anvéandas. Den planerade verksamhetstiden ar dar den tid som finns
tillganglig under exempelvis en arbetsdag medan kundbehovet ar antal produkter kunder
efterfragar under en dag. Detta resulterar i vilken takttid som kravs per produkt.

Takttid = Planerad verksamhetstid / Kundbehov (antal)
Formel 3.A (Petersson et al., 2015)

Kontinuerligt flode
Ett kontinuerligt fléde innebér stravan efter att en produkt ska vara i standig foradling. For att
uppna ett sa kontinuerligt flode som mojligt bor foljande punkter efterstravas:

- Kort avstand mellan processer
- Sma buffertar

- Delleveranser

- Frekventa transporter

Att uppna ett helt kontinuerligt flode ar i de flesta foretag omojligt. Genom att strava efter att
komma sa nara ett kontinuerligt flode som mojligt kan den icke-vardeadderande tiden minska
(Petersson et al., 2015). Detta leder i sin tur till att flodeseffektiviteten okar.

Dragande system

Ett dragande system eller pull-system handlar om hur processerna i ett flode ska styras. Ett
dragande system kénnetecknas av en initierande planeringspunkt (Jonsson & Mattsson,
2016). Alltsa far inga aktiviteter 4ga rum férens en forbrukande eller mottagande aktivitet
beordrat detta. Motsatsen till ett dragande system é&r ett tryckande system eller push-system
som det ocksa kallas. | ett tryckande system har varje aktivitet en egen planeringspunkt,
vilket kan leda till stora buffertar och lager. De tva systemen illustreras i figur 3.2 nedan.
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Figur 2.2 Illustration av pull- och pushbaserad styrning fritt efter Jonsson & Mattsson
(2016).

Vid ett dragande system tas produktionsplaner fram, inte for att anvandas vid beodring utan
for kapacitetsplanering. Tillverkningen sker i sma partier och inga centralt skapade kdrplaner
anvands. Tillverkningen pa en station startar alltid pa signal fran efterfoljande station. Ett
pull-system &r inte ett system utan lager, utan istéllet fyller ett pull-system pa det som
konsumeras hela tiden (Rother & Shook, 2004). Ett dragande system begransar och
kontrollerar PIA, detta till skillnad fran ett tryckande system déar materialet flodar genom
processen utan hansyn till lagernivaerna. Rother & Shook (2004) menar att ett dragande
system kréver foljande forutsattningar for att fungera optimalt:

- Korta stélltider

- Flodesorienterad layout

- Jamn och hdg produktionstakt

- Utjdmnad produktion

- Begrénsat antal produktvarianter
- Stabila processer

Kanban

Kanban ar ett lagerstyrningssystem som anvénds vid dragande system innehallande buffertar
med minsta nédvandiga kvantitet. | ett kanban system finns det ett begransat antal
kanbankort, varje kort fungerar som en signal for produktion. I ett kanban system fasts ett
kort pa en lada med artiklar (Rother & Shook, 2004). Nér en lada tas in till tillverkning eller
montering sa skickas ett kanban kort till den pafyllande stationen som da tillverkar en ny lada
som placeras tillsammans med ett kanbankort innan tillverkning.
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Bingesystem

Ett liknande system ar ett bingesystem, istallet for att anvanda kort anvands sjalva behallaren
som indikator till nar en ny tillverkningsorder ska ske (Rother & Shook, 2004). Da en
behallare &r tom skickas den till tillverkande station for att fyllas pa och darefter skickas
tillbaka till forbrukande station.

Utjdmning

Utjamning eller som det kallas inom Lean, Heijunka &r en forutsattning som ar viktig ur
flodes och kvalitetsperspektiv (Petersson et al., 2015). En utjdmning av ett flode &r att se till
att belaggningen ar sa jamn som mojligt 6ver tid.

2.1.7 Supply Chain

Ett foretags konkurrenskraft paverkas inte enbart av den egna fabrikens effektivitet utan dven
av samarbetet med leveranttrer (Bicheno et al., 2013). Supply Chain ar en metod dér alla
parter i vardekedjan ar involverade for att uppfylla en slutkunds nskemal. Liker (2006)
menar i sin elfte princip att leverant6rer och partners ska ses som en forlaggning av den egna
verksamheten. Metoden handlar om att som foretag inte enbart se pa sitt eget foretags
effektivitet utan dven leverantorers effektivitet, detta genom samarbete genom hela
tillverkningskedjan. Supply Chain &r ett satt att 6ka konkurrenskraften, skapa mer kontroll
och pa sa satt skapa ett flexiblare flode (Bicheno et al., 2013).

2.2 Material- och produktionsstyrning

Planering innebér att fatta beslut gallande framtida handelser och aktiviteter. | ett tillverkande
foretag etableras oftast olika planeringsnivaer for att skapa struktur i arbetet. Jonsson och
Mattsson (2016) menar att de vanligaste fyra planeringsnivaerna ar salj och
verksamhetsplanering, huvudplanering, orderplanering och detaljplanering. Dessa
planeringsnivaer har olika detaljgrad, produktgrupper, tidshorisonter, periodlangder samt
olika tid for omplanering (Jonsson & Mattsson, 2016).

Salj- och verksamhetsplanering

Oversta planeringsnivan kallas for silj- och verksamhetsplanering. Planeringen har langst
planeringshorisont pa 1 till 2 ar och samtidigt lagst detaljgrad och precision. Processen syftar
till att skapa planer och faststélla dessa inom férsaljning, utleveranser och produktion
(Jonsson & Mattsson, 2016). Dessa planer grundar sig i foretagets affarsidé,
verksamhetsstrategier och 6vergripande affarsmal. Planeringen avser hela produktgrupper
och genomfors i langder av kvartal eller manadsvis. Omplanering sker dven detta kvartalsvis
eller manadsvis. Jonsson och Mattsson (2016) forklarar att de framtagna planerna ofta agerar
grunden till foretagets ekonomistyrning.

Huvudplanering

Nastkommande planeringsniva heter huvudplanering (Jonsson & Mattsson, 2016). Pa nivan
skapas produktionsplaner och utleveransplaner med avseende pa aktuella kundorder och
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prognoser. Planeringshorisonten for planeringsnivan ligger pa ett halv till ett ar. Planeringen
avser en produkt inom en produktgrupp. Periodlangden kan variera mellan en vecka upp till
en manad och omplaneringen sker dven den lika frekvent.

Orderplanering

Orderplanering som &r tredje planeringsnivan har en planeringshorisont pa 1 till 6 manader.
Planeringen avser en artikel ingaende i en produkt. Detaljgraden for orderplaneringen &r
hogre an foregaende nivaer och malet med planeringen ar att forsorja produktionen med
material. Planeringen sker med en periodlangd av en vecka eller en dag och omplanering sker
veckovis eller dagligen (Jonsson & Mattsson, 2016).

Detaljplanering

Den mest detaljerade planeringsnivan ar detaljplaneringen. Planeringen avser de operationer
som kravs for att tillverka en artikel. Tidshorisonten pa planeringen &r mellan 1 och 4 veckor.
Planeringen avser en periodlangd pa en dag ner till en timme och omplanering sker dagligen
(Jonsson & Mattsson, 2016).
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3. METOD

Detta kapitel beskriver hur arbetet &r upplagt och de metoder som har anvants genom arbetets
gang for att uppna syftet. Figur 2.1 beskriver studiens struktur och de metoder som anvants
samt ordningen pa dessa. Stegen i studien ar problemidentifiering, litteraturstudier och
datainsamling. Dessa steg ligger sedan som grund till analysen som resulterar i
forbattringsforslag. Metoderna som har valts har valts i syftet att de bidrar med relevant
information sett till arbetet. Metoder som har anvénts ar observation, vardeflddesanalys och
intervjuer.

53 Litteraturstudier

Problemidentifiering Analys Diskussion /

Forbattringsforslag

% Datainsamling (/"3

MNulagesanalys

Observation

'Vardeflodesanalys

Intervjuer

Figur 3.1 Modell dver studiens struktur och vilka metoder som har anvants.

3.1 Problemidentifiering

Arbetet borjade med att foretaget presenterade hur det ser ut for tillfallet pa foretaget och
beskrev samtidigt problemet. For att skapa en bild av nul&get och hur allt fungerar i fabriken
genomfordes en rundtur for visning av fabriken. Problemet specificerades dven sa att
nddvandig planering skulle kunna ske. Vidare har intervjuer, observationer och en
vardeflodesanalys anvands for att ta reda pa mer information om nuléget pa foretaget.

3.2 Litteraturstudier

| en litteraturstudie tas relevant information fram till omradet som studeras. Patel & Davidson
(2003) pastar att de vanligaste kallorna déar kunskap hamtas ar bocker, vetenskapliga artiklar
och rapporter samt internet. Genom sokningar pa biblioteks databaser, biblioteks tryckta
material och internet kan olika information som behdvs hittas. For att skapa en tydlig grans
for en studie menar Eriksson & Wiedersheim-Paul (2008) att studien kan byggas pa en teori
eller modell. Detta gor det lattare att veta vad som studeras och vad som inte studeras, detta
gor det &ven enklare att avgrénsa studien.
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Under hela datainsamlingen i denna rapporten skedde litteraturstudier parallellt, dessa for att
fa 6vergripande kunskaper inom omraden som ar aktuella nar de kommer till interna
materialfloden. Sokningar gjordes pa Chalmers bibliotek samt att information togs fran
kurslitteratur fran tidigare kurser. Enligt (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2008) bestar den
referensram som anvénds nar en undersokning pabdrjas utav tidigare erfarenheter och
kunskaper, men behéver kompletteras med nya kunskaper fran vetenskapliga rapporter och
annan forskning.

Information har hamtats fran kurslitteratur fran tidigare kurser och vetenskapliga artiklar.
Google Scholar och Chalmers bibliotek anvandes for att finna relevant information kopplat

till omradet i studien. Vanliga sokord som anvénds dr “Lean”, “vérdeflodesanalys”, “ledtid”
och “materialstyrning”.

3.3 Datainsamling

For att kunna gora en nuldgesbeskrivning krévs det att olika data samlas in hos foretaget.
Denna datainsamling kommer ligga som grund for nuldgesanalysen. Datainsamlingen
genomfordes genom att observera hur det gar till ute i produktionen, intervjuer med de
inblandade, samt en vérdeflodesanalys.

3.3.1 Observationer

Att observera dr i vardagslivet en av de framsta metoderna for att skaffa information och
skapa en uppfattning av omvérlden, detta sker da slumpmassigt beroende pa tidigare
erfarenheter, behov och forvantningar (Patel & Davidson, 2003). Nér observation istallet
anvands i vetenskapligt syfte maste observationen uppfylla séarskilda krav och inte utforas
slumpmassigt. Patel & Davidson (2003) menar att observation i ett vetenskapligt syfte maste
vara systematiskt planerad och informationen maste registreras systematiskt.

Med observation som metod kan beteenden och skeenden studeras samtidigt som de sker. Till
skillnad fran andra metoder dar det krévs att individer som studeras ska kommunicera
information, sa &r observation oberoende pa deras formaga att kommunicera informationen. |
samband med anvéandandet av observation som metod sa kan olika svarigheter uppsta. Ibland
kan det vara svart att avgora om ett beteende ar ett beteende eller en engangsforeteelse (Patel
& Davidson, 2003).

Observationer kan ske pa olika sétt. Genom att i forvag bestamma vilka beteenden som skall
studeras kan ett observationsschema jobbas fram i forvdg, detta kallas en strukturerad
observation (Patel & Davidson, 2003). Detta observationsschema anvands sedan till att
exempelvis pricka av nar olika beteenden eller foreteelser sker. Men &ven att observera for att
fa in sa mycket kunskap som majligt genom en ostrukturerad observation kan vara hjélpsamt.
Patel & Davidson (2003) menar att gemensamt for de olika formerna av observation r att
foljande fragor maste tas hansyn till:

- Vad ska vi observera?
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- Hur ska vi registrera observationerna?

- Hur ska vi som observatorer forhalla oss?
Strukturerade observationer passar bra da problemet ar vl preciserat och beteenden och
omraden kan bestammas i forvag innan observationen. Ostrukturerade observationer anvands
oftast i utforskande syfte for att sa mycket information som majligt skall kunna inhamtas
(Patel & Davidson, 2003).

Observationerna i arbetet kommer att ga till s att de delarna av produktionen som innefattas
av projektet kommer att observeras for att skapa en bild éver hur allt gar till, alltsa i form av
en ostrukturerad observation. Darefter kommer varje moment att métas i form av tid och
ordningen pa varje moment kommer att antecknas, vilket innebar en strukturerad observation.
Aven ett spagettidiagram kommer att ritas for att f& en dverblick pé transporten mellan de
olika stationerna. Baserat pa vad som tas fram fran observationerna kommer en
vardeflodesanalys att utforas.

3.3.2 Intervjuer

Nar fragor ska stéllas kan detta goras pa olika satt. En enkat ar ett standardiserat satt dar
samma fragor stélls till en rad olika personer medan en intervju kan vara mer flexibel och ger
samtidigt tillfélle till interaktion (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2008). Under en intervju ges
aven mojlighet for bagge parter att vara mer flexibla och gora fortydliganden. En enkat ger
oftast kvantitativa svar medan en intervju kan ge bade kvantitativa och kvalitativa svar.

Innan en intervju genomfoérs ar det viktigt att ha klart for sig vilken information som man vill
fa ut och vad man vill fa reda pa. Att vara palést och forberedd ar viktigt for att inte personen
som man intervjuar ska tappa intresse (Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2008). Det ar viktigt
att tanka pa att tiden under en intervju ar begransad och det ar darfor extra viktigt att halla sig
till ratt omrade for att kunna fa ut det mesta méjliga av intervjun. Dock ska ett intervjutillfélle
dven ses som ett tillfalle dd mindre precisare fragor kan forklaras och besvaras.

Intervjuerna i arbetet kommer ga till s att personer i olika delar av foretaget kommer att
intervjuas. Till dessa personer kommer frdgorna att anpassas for att passa intervjun sa bra
som mojligt. Dessa intervjuer kommer goras i syftet att skapa battre forstaelse for foretaget i
helhet samt problemet arbetet ar byggt runt omkring. Intervjuerna kommer besta utav bade
precisa och oprecisa fragor. Precisa fragor kommer stéllas da ett kort och mindre forklarande
svar kravs. De mer oprecisa fragorna kommer att stallas dar personens infallsvinkel dven &r
viktig for svaret.

Valet av intervjuobjekt kommer besta utav personer fran olika delar av foretaget, en person
fran Material och Administrationsavdelningen, en produktionsdirektor, en
produktionstekniker, en produktionsledare och en marknadschef. Valet av dessa ar for att fa
sa bra bild som mojligt av foretaget och skapa en genomgaende forstaelse.

Pa vilket satt leder intervjuer till ett tillforlitligt resultat?
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Genom anvéndning av intervjuer kommer en helhetsbild av foretaget att skapas och en
problembild kommer att vaxa fram. Intervjuer ger &ven de intervjuade en chans att ge sin bild
av foretaget och hur det fungerar i praktiken. Resultatet av intervjuerna kommer bero pa
kvaliteten pa fragorna som stlls, alltsa hur passande de &r for den intervjuade parten och hur
aktuella de &r for problembilden. Det ar viktigt att inte stalla for manga fragor utan istallet
lamna utrymme for kommentarer och andra svar an de som tanken var att fa ut av intervjun
(Eriksson & Wiedersheim-Paul, 2008).

3.3.3 Vardeflodesanalys

En vérdeflodesanalys ar ett verktyg for att komma fram till hur en verksamhet ska forbattras
pa flodesnivan, det ar en kartlaggning av material- och informationsfléden (Petersson et al.,
2015). Syftet med metoden &r att ge mojlighet till forbattringar av floden genom att forbéattra
helheten av en process istéllet for att fokusera pa en specifik del av processen. Metoden bor
tillampas pa antingen flodesniva alltsa internt flode fran dorr till dorr eller pa
leveranskedjeniva, vilket innebar fran leverantor till fabrik och sedan till kund. Petersson et al
(2015) menar att det vanligaste séttet att anvanda vardeflodesanalysen pa ar flodesnivan inom
en fabrik, da kartlaggning sker fran inkommande material till utgaende leverans.

Vardeflodesanalysen i denna studien ar gjord pa flodesnivan i F-hallen, detta for att kartlagga
nuldget och de aktuella komponenternas genomloppstid. Detta gors &ven for att skapa en
visualisering av det nuvarande tillstandet och se komponenternas genomloppstid. Metodiken
bakom metoden vardeflddesanalys vidareutvecklas under rapportens teoretiska referensram.

| denna rapport gjordes vardeflodesanalyser for de aktuella komponenterna, alltsa fran
ramaterial tills att de monterades. Detta for att fa en 6verblick och kunna se vilka flaskhalsar
som kan komma upp till ytan.

Pa vilket satt leder vardeflodesanalys till ett tillforlitligt resultat?

Né&r observationer och tidsstudier genomférs genom en vérdeflodesanalys skapar detta en bild
over hur hela processen ser ut. Detta gor det enklare att hitta flaskhalsar och reducera icke
vardeadderande processer. Da syftet med studien ar att frigora ytor och effektivisera flodet sa
ar det viktigt att kunna se flodet framfor sig och pa sa satt komma med forbattringsforslag.

3.3.4 Sekundardata

| rapporten har &ven kvantitativa sekunddrdata samlats in. Detta i form av betydande siffror
fran affarssystem och arsredovisningar.

3.4 Validitet, Reliabilitet och Generaliserbarhet

Da en undersokning av nagot slag genomfors ar det viktigt att veta att det som undersoks ar
det som dr avsett att undersokas, vilket kallas for validiteten (Patel & Davidson, 2003).
Validiteten handlar om att det som skall undersokas faktiskt &r det som undersoks. Detta kan
sakerhetsstéllas genom forberedelse, alltsa att det finns en bra teoriuppbyggnad som passar
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till omradet, relevanta metoder formade efter teorin och noggrannhet i det hela. Validiteten i
arbetet har forsakrats genom att begrepp har identifierats fran litteraturstudien for att skapa
relevanta fragor till de personer som intervjuerna berdrde. Personer som ar val insatta i
omradet har varit delaktiga i arbetsprocessen for att forsékra dess validitet genom granskning,
detta ar personer som jobbar inom omradet samt handledare fran skolan.

En viktig faktor &r dven att gora det pa ett tillforlitligt satt, detta kallas for reliabiliteten (Patel
& Davidson, 2003). Reliabiliteten handlar mer om hur slumpen kan motverkas och fa fram en
sa verklig bild som majligt med hjalp av de metoder som anvénds. | arbetet har reliabiliteten
jobbats med pa olika sétt, ett exempel &r att intervjuer har gjorts med flera olika personer pa
olika avdelningar pa foretaget for att fa en bredare bild Gver problemet och nuléget. Hade ett
fatal personer intervjuats hade slumpen enklare kunnat ha en stérre inverkan. Observationer
har aven gjorts ett flertal ganger for att 6ka reliabiliteten och minska slumpens inverkan.

For att 6ka bade validiteten och reliabiliteten har triangulering anvénts, detta innebar att
information hamtas fran mer &n en kalla vilket leder till att problemet angrips fran flera olika
vinklar (Patel & Davidson, 2003). | denna studie genomfors triangulering genom att ha flera
olika metoder och pa sa satt fa en béattre dverblick pa problemet generellt. Triangulering
anvands dven genom att litteratur hamtas fran flera olika kallor, detta for att sakerhetsstalla
att relevant information anvéndes i den teoretiska referensramen.

Generaliserbarheten handlar om till vilken grad som resultatet av studien kan implementeras
pa en storre population exempelvis andra delar av organisationen (Patel & Davidson, 2003).
Studien ger en bild éver hur materialhanteringen ser ut pa foretaget, &ven om variationer kan
uppsta. Da flera personer intervjuats och ett flertal observationer genomforts har
helhetsbilden som skapats blivit mer lik verkligheten, vilket gor att generaliserbarheten blivit
storre. Aven om studien inte ger en helhetsbild for hur materialhanteringen ser ut pa hela
foretaget sa kan studien anvéandas for att 6ka forstaelsen inom andra sektorer for hur
forbattringar kan ske.

Tabell 3.1 tid &gnad at intervjuer och informationssamtal

Antal intervjuer =~ Antal informationssamtal ~ Total tid (h)

Produktionstekniker 2 4 6
Produktionsdirektor 1 0 1
Materialadministrator 1 1 2
Produktionsarbetare 2 0 2
Teamledare 1 1 2
Séljchef 0 1 1

Totalt 7 7 14
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3.5 Analys & Forbattringsforslag

Utifran de tva tidigare delarna, alltsa litteraturstudier och datainsamling har en teorigrund och
en beskrivning av nul&get skapats. Denna information anvandes som grund i analysen, forst
for att analysera nuldget och darefter for att komma med forbéattringsforslag. |
forbattringsforslagen presenterades utifran tidigare delar vad foretaget rekommenderas gora
for att atgarda problemet och lyckas med ett battre internt materialfléde i framtiden.
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4. NULAGESBESKRIVNING

Kapitlet beskriver hur nulaget ser i verksamheten. Inledningsvis beskrivs foretaget, darefter
de studerade artiklarna och hur det ror sig i produktionsprocessen. Darefter beskrivs &ven
informationsflodet kring dessa. Vidare beskrivs fabriken och dess layout. Slutligen beskrivs
den utforda vardeflodesanalysen for det nuvarande tillstandet.

4.1 Foretaget

Foretaget ligger i centrala Smaland och tillverkar styckehus. Foretaget ar uppdelat i
produktion av husets alla delar i block. Ett hus bestar férenklat av tre delar: tak, vaggar och
bjalklag. Alla dessa delar tillverkas hos foretaget. Detta sker pa olika avdelningar.

Foretaget ligger i spetsen av husindustrin och ar branschledande i Sverige. Om man slar ihop
foretaget och dess systerbolag ar de tillsammans storst i smahusbranschen. Det som gor att
foretaget ligger i spetsen av husindustrin ar till stor del att de har god kvalitet och ett starkt
varumarke med hdg igenkanningsfaktor. En annan aspekt som gor foretaget sa pass starkt ar
att foretaget inte ar borsnoterat utan istéllet &r medlemségt, detta beror pa att de tillhor en viss
koncernen. Tack vare detta kan foretaget aterinvestera all sin vinst i foretaget igen. Genom att
kopa mark och foradla marken kan man ha en betydligt hogre vinstmarginal &n vad andra
smahusforetag kan ha. Detta medfor aven att foretaget kan gora egna I6sningar och sjalva
bygga upp hela bostadsomraden utan ett stérre behov av andra aktorer.

4.1.1 Branschen

Branschen kannetecknas av att den ar valdigt traditionsenlig. Positiva saker detta medfor ar
bland annat stoltheten, medarbetare som jobbat en langre tid ar stolta dver sitt jobb och
mycket mana om varumarket. En nackdel som detta medfor ar att utvecklingstempot blir
desto lagre. Manga foretag i branschen jobbar som de alltid har gjort och jobbar inte mycket
med forbattringar. Dessutom staller inte manga foretag i branschen nagra storre krav pa
leverantorer. Mycket av materialet man bestéller fran leverantér bearbetas hos féretagen for
att kunna anvandas i produktionen. Manga av materialen har sett liknande ut i flera artionden
och branschen utvecklas inte lika snabbt som andra branscher dar konkurrensen &r storre.
Teknikutvecklingen i branschen har inte kommit lika langt som manga andra branscher.
Sattet som det arbetas pa ar fortfarande mycket manuellt.

4.1.2 Framtid och mal

Trots att branschen &r mycket traditionsenlig ligger foretaget i framkant med den tekniska
utvecklingen. Med en app, utvecklad av foretaget, kan kunderna sjélva styra husets el och
varme pa hall utan att beh6va vara pa plats. Foretaget har dven utvecklat bade AR och VR
teknologi som gar anvéanda i samband med sina hus. Med hjalp av VR-teknologin kan en
kund innan denna fitt sitt hus klart, se hur huset kommer att se ut och “gé runt i det”. Med
AR-teknologin kan kunden ga sa langt att hen kan andra farg, material, kakel och liknande i
de olika miljéerna i huset. Pa detta satt kan kunden fa en éverblick innan huset ar
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fardigmonterat och pa sa satt modulera det utefter sin 6nskan. Detta skapar 6kad kundndjdhet
i en bransch dar kundndéjdhet ligger hogt i fokus.

Foretagets malsattning ar att halla sin position som branschledande och ligga i framkant i
kampen géllande bade teknisk utveckling och innovation. Foretaget jobbar en hel del med att
forsoka vara forst med nasta stora sak. For tillfallet har foretaget flera projekt igang dar de
testar ny teknologi bland annat.

En forbattringspotential ser foretaget i att jobba narmare med leverantérer. Detta kan vara i
form av att utveckla befintliga material tillsammans med leverantorer, alltsa att utveckla
framtidens material som kommer klara av de krav som kommer att krévas i framtiden.
Foretaget ser en vinning for bade dem sjélva och leverantorer i att jobba fram mer
fardigkittade material som kraver mindre bearbetning pa plats hos foretaget. Foretagets
vinning sker da i form av att de far mindre bearbetning pa plats och kan fokusera pa sin
kérnprocess. FOr leverantdrerna ligger vinningen i att kunna ta hdgre pris for de fardigkittade
produkterna.

Foretaget ser aven forbattringspotential i den aktuella CAD-miljon. En konkurrent som
fortfarande caddar i 2D har en framforhallning pa flera veckor, medan foretaget sjalva har en
framforhallning pa enstaka dagar. Man ritar i princip upp varje hus fran scratch och anvander
sig inte utav de standard-delar som finns. Detta gor sa att produktionsplaneringen blir
lidande. Detta ar en av anledningarna till att det ar svart att planera material i forvag.

4.1.3 Ledarskap

| foretaget ar forsta ledet av chefer teamledare, dock ar dessa kollektivanstéllda. Deras titel
ger dem bara extra ansvar 6ver en grupp av kollektivanstallda men inte nagra andra
befogenheter. Det egentliga forsta ledet av chefer ar produktionsledare, dessa &r tjansteman
som har bade lokal- och personalansvar. Darefter kommer fabrikschef, som har ansvar éver
en hel fabrik, dess produktion och dess personal. Harnast i ledet kommer
affarsomradeschefen och produktionsdirektoren, som bada ligger pd samma niva men med
ansvar for olika omraden. Affarsomradeschefen har ansvar for foretagets administrativa delar
som inte ar direkt riktade mot foretagets produktion. Medan produktionsdirektoren har ansvar
for hela produktionsverksamheten, vilket innebar alla tre olika fabrikerna som ingar i
koncernen. Tva av dessa fabriker tillnor systerbolag inom koncernen. Produktionsdirektoren
har dven ansvarsomraden inom kvalitet, miljo, arbetsmiljo, inkdp och materialadministration.
Efter dessa tva chefer kommer Vd:n f6ljt av koncernens chef for hela Sverige. Under
affarsomradeschefen finns olika affarsstédschefer som ligger pa samma niva som
fabrikschefen. Figur 4.1 beskriver ledarskapet pa foretaget.
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Figur 4.1 Beskrivning av foretagets ledningsstruktur

Koncernen jobbar generellt med mycket varderingsstyrt ledarskap, att bade leda med hjarta
och hjarna. En chef pa koncernen skall vara kall i analys men varm i genomforandet. Da det
géller att ta beslut i tuffa lagen ar det viktigt att chefen genomfor besluten med varme och
forstaelse och visar ett stort engagemang. En chef i koncernen maste vara noggrann och félja
de riktlinjer koncernen har gallande chefer, de som végrar folja detta kan bli varslade eller
forflyttade.

Koncernen har dessutom ett ledarskapsprogram, dér de skickar ivag personer som skall bli
chefer eller &r chefer av ndgot slag pa en utbildning i ledarskap. Deras tanke med detta ar att
utveckla chefer i den riktning som passar koncernen. | koncernen har de aven ett program for
att utbilda framtidens chefer. Programmet fungerar sa att man far enbart ansoka till
programmet om man &r under 40 ar och har blivit utvald av sin narmsta chef till att gora det.
Man far darefter gra massa tester, blir man godkand dar far man ga en ledarskapsutbildning
utdver det vanliga. Koncernen ser detta som en plattform for framtida ledare och ser det som
att de skapar nasta generations specialister. Detta &r ett satt for foretaget att behalla
kompetens inom foretaget, pragla den typ av ledare koncernen vill ha och ge dem som vill
védxa en chans att ta klivet.

Forbattringsarbetet pa foretaget pagar for narvarande i olika strukturer, foretaget har
exempelvis flera olika projekt pagaende samtidigt. | projekten jobbar medarbetare fran olika
delar av foretaget tillsammans for att hitta I6sningar och forbattringar. FOretaget jobbar &ven
en hel del med delaktighet och utbildning, vilket de tror skapar ett battre klimat for utveckling
och ett mindre forandringsmotstand. Foretaget jobbar mycket med involvering och forsoker
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pusha grupper som ar forandringsvilliga hardare for att fa det att smitta av sig pa de grupper
som ar mindre forandringsvilliga.

4.2 Studerade artiklar

Denna studie ar speciellt inriktad pa den process som tillverkar bjalklagen. Dessa bjalklag
bestar utav delar som reglar i olika matt, isolering och spanskivor. Artikeln som denna studie
har studerat dr en av alla reglar, som kallas “kortling”. Da huvudreglarna i ett bjdlklag
anvands i langa parallella langder for att bygga upp hela bjélklagets struktur, sa anvands
kortlingarna vinkelrdtt mot de langre reglarna for att stabilisera hela bjalklaget. |
produktionen av bjalklagen anvénds tre olika kortlingar. Idag anvénds ungefar 100 kortlingar
per dag av varje sort for att bygga bjélklag. Dessa artiklar bendmns i denna studien “Alfa”,
“Beta” och “Omega”. Alla tre dr rAmaterial som blivit bearbetat till ett halvfabrikat.
Ramaterialet som anvands till reglar anvands ocksa i tillverkningen av kortlingar. Alltsa
koper foretaget in langlangder och producerar alla sina kortlingar sjélva. Alla de tre olika
artiklarna anvénds i produkten bjélklag. Bjéalklaget ar en av de tre olika komponenterna som
kravs for att montera ett komplett hus.

4.3 Studerad avdelning

Avdelningen som arbetet ar utfort pa har en teamledare som sjalv planerar ordningen pa
ordrarna vecka for vecka. Alla ordrar raknas i kvadratmeter. Teamledaren forsoker att planera
de tvd kommande veckorna i forvag. Avdelningen far ritningarna fem dagar innan
upphamtningsdatum. Ibland blir det inte som planerat och han far da ga pa kansla och lagga
om ordningen. Detta kan bero pa uteblivet material eller att en ritning har kommit sent. Med
hjélp av foretagets nuvarande system visas en takttid for vad som skall produceras varje dag.
Pa avdelningen jobbar de 2-skift och pa varje skift jobbar 3-4 kollektivanstallda.

Teamledaren har aven till uppgift att se till s att det hela tiden finns de halvfabrikat som
behdvs i tillverkningen. Dessa halvfabrikat ar kortlingar, spanskivor och isolering med mera.
Halvfabrikaten som denna studien avser &r kortlingarna som har tre olika utféranden “Alfa”,
“Beta” och “Gamma”. I produktionshallen finns det fyra lagerplatser for vardera av dessa
samt tva lagerplatser langs med linan dar tillverkningen sker. Alltsa finns det totalt sex
stycken lagerplatser for vardera av dessa i tillverkningshallen. Dessa tre sorters kortlingar
tillverkas i batcher om 100 st. En batch tar upp en lagerplats.

Teamledaren tittar varje dag vad han tror behdvs fyllas pa av halvfabrikaten. Sedan forsoker
han bestalla cirka tva ganger i veckan och da bestélla flera pallar pa samma gang. Av
kortlingarna bestéller han tre till fem pallar av varje sort i veckan. Fran att han lagger ordern
tar det cirka tre dagar innan halvfabrikaten levereras. Denna tiden menar han dock kan variera
fran ibland en dag upp till ibland fem dagar. Han tycker personligen att det &r viktigt att ha
lite extra pa lager sa att det inte kor ihop sig. Av de olika kortlingarna ar forbrukningen ca
100 av varje sort per dag, vilket resulterar i mellan fyra och fem pallar i veckan. Detta menar
teamledaren att det varierar beroende pa avtal.
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4.3.1 Produktionsflode

Produktionen pa avdelningen ser ut som sa att flera olika ritningar skrivs ut, vilka alla tillhor
samma avtal. Ett avtal kan vara ett hus, flera hus eller andra typer av bostadsprojekt.
Ritningarna i sin tur sorteras sa att de ligger i ratt ordning for att underlatta sa att varje del
ligger i den ordning som husbygget kraver. Dérefter tar en arbetare ritningen som ligger forst
och utifran denna slar personen in i en dator vilka balkar som behdvs. Detta gor sa att dessa
plockas in fran ett lager med hjalp av en robot och kapas upp till onskvard langd. Nar
balkarna ar uppkapade spikar en arbetare ihop dem till ett ramverk med hjalp av en spikpistol.
Det dr i detta steget som dven “alfa” och “beta” monteras i ramverket. Dérefter aker
ramverket vidare langs med flodet till nasta station dér det limmas fast spanskiva. Ramverket
regleras och darefter spikas spanskivan fast. Darefter vands hela kassetten dver till nasta
station déir “gamma” spikas pa. I detta steget isoleras dven kassetten. Innan kassetten flyttas
av till avflyttning s monteras gummi pa dar yttervaggarna senare skall monteras. Darefter
kontrolleras kassetten och flyttas tillsammans med andra delar av avtalet till en
utlastningslokal. Har star avtalet i cirka tre till fyra dagar. Nar en order &r klar avrapporteras
ordern av arbetarna i en dator som &r lokaliserad i mitten av tillverkningshallen.

4.3.2 Problemomraden pa studerad avdelning

Da ett bjalklag blir fel kan problemet ofta atgardas nar det upptacks. Om felet inte
uppmarksammas i tid kan detta leda till att hela bjélklaget far kasseras. Problem som kan
uppsta pa produktionsavdelningen &r bland annat att vissa material kan ta slut. Problemet
brukar de ofta I6sa genom att da ta material fran andra avdelningar pa foretaget. Vissa
material stéller ofta till problem medan andra material finns det lager av som racker hur lange
som helst. Om en projektor istallet har gjort fel pa en ritning kan detta uppméarksammas och
denna kontaktas for redigering av ritning. | andra fall gors speciallésningar for att 16sa
liknande problem.

Problem som har uppstatt pa grund av kvalitetsbrister kopplade till toleranser har dven dessa
fatt 16sas med hjalp av speciallésningar. Dock kan inte de arbetande i hallen géra mycket at
detta utan materialet ar inom de granser som star i avtalet med leverantéren. Det far alltsa
skilja lite i exempelvis bredd pa balkar, d&ven om detta leder till problem for de snickare som
senare skall montera huset. Materialet till balkarna som tas hem dr inte alltid anpassat efter de
langder som kravs. Detta gor att de ofta far ta den nast basta langd pa balk-materialet som
finns, vilket leder till mer spill. Ut6ver detta &r maskinerna som anvénds i produktionen
gamla och gar ibland sonder samt stannar.

Saker som har gjorts pa avdelningen for att forbattra arbetsférhallanden ar bland annat olika
ergonomiska forbattringar. Att alla anstéllda pa avdelningen far lara sig de olika delarna av
tillverkning pa avdelningen &r en forbattring som ocksa genomforts. Detta har vidare gjort att
om en person ar klar sa gar denne vidare for att hjalpa till dar det behovs.
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4.4 Informationsflode for material

For att veta nar nytt material ska bestéllas har foretaget pa sitt ravarulager ett
bestallningspunktsystem. Nar reglarna som anvands i husets alla delar nar en viss punkt i
lagret skickas det efter nya. En person pa materialadministrationen far information om det
och kontaktar leverantdren. Foretaget har ett bestéallningspunktsystem for produkterna fran
leverantorerna. Vid hog atgang av material, d.v.s. hogt produktionstempo hojer de manuellt
bestallningspunkten for att tillgodose sina behov. Detta gors helt manuellt och baseras ofta pa
erfarenhet och tidigare atgang. Samma sak sker vid lagre tryck da de pa samma satt sanker
bestallningspunkten manuellt. Ofta gor de detta pa ren kéansla, vilket kan leda till att de tar in
mer material &n vad som behdvs for tillfallet. Da foretaget inte har oandligt med lageryta sa
ar det nagot som paverkas nar foretaget hojer bestéallningspunkten. Det &r ofta viktigt att se
till att materialet de tar hem far plats pa lagret.

Foretaget har aven ett konsignationslager tillsammans med en av sina leverantorer. N&r en
produkt plockas fran detta lagret rapporteras det till materialadministrationen som dé “koper”
materialet och samtidigt lagger en order pa nytt material om bestéallningspunkten pa
konsignationslagret ar nadd. Lagernivan kan de se pa sin dator i systemet som anvands.
Problem som kan uppsta &r bland annat att medarbetare kan plocka ut material utan att
rapportera, vilket i sin tur leder till att lagersaldot inte stdmmer och bestéllningar av material
sker for sent. Detta vet de anstéllda pa materialadministrationen om och for darfor ofta en
dialog med truckchaufforerna for att ha koll pa det verkliga lagret. De tar &ven hansyn till det
och bestaller ofta in extra material for att vara sakra pa att material finns hemma.

Systemet fungerar sa att materialadministrationen avrapporterar inkommande virke nar det
kommer in pa inkopslagret, oavsett om det kommer direkt fran leverantor eller
konsignationslager. Darefter kors det vidare till produktionslagret. | systemet gors da en
transaktion mellan inkdpslagret till produktionslagret i enheten I6pmeter. | inkdpslagret kan
materialadministrationen se hur mycket material som finns och da bestélla nar detta material
nar bestallningspunkten.

4.5 Prognoser och bestéallning av material

Foretaget har en avdelning som kallas materialadministration som varje halvar tar fram en
prognos infor kommande halvar. Denna prognosen baseras pa tidigare halvar samt hur
kundbestallningarna som tagits emot ser ut for tillfallet.

De anvander sig utav en till fyra leverantorer per produkt de tar in for att inte lasa sig till en
leverantor. Detta gor de for att en del produkter ar sa pass viktiga for karnprocessen att om de
inte far hem dessa sa maste hela produktionen stoppas. En annan aspekt ar att en ensam
leverantor inte klarar av mangden av material som kravs, sa da fordelas detta pa flera
leverantorer fOr att minska risken att inte ha material hemma.
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For att ta fram en prognos sitter foretaget tillsammans med leverantdren i upphandlingar for
att bada parterna ska bli nojda. Foretaget kommer med ett prisforslag och sitter sedan i moten
med leverantor och forhandlar. Om man kommer Gverens pa plats skriver bagge parterna pa
och man har ett avtal, annars tar leverantérerna med sig prisforslagen hem och kollar 6ver
dem for att senare komma med ett svar. Nar de kommit fram till ett avtal som passar bagge
parter lagger detta grund till vad leverantoren ska leverera kommande halvar. Infor varje
kommande manad skickar materialadministrationen darefter ut en mer specifik prognos for
den kommande manaden for att dar kunna fa in ratt mangder material. Detta beror till stor del
pa grund utav att branschen kan svanga véldigt mycket, en manad kan efterfragan vara storre
och da kréavs det kanske mer material &n vad de i avtalet fran borjan kommit Gverens om.

Da foretaget ar sa pass beroende utav sina leverantorer forsoker de skapa ett tatt samarbete
med dem. Det kan ta upp till ett ar att kora in en ny leverantor och fa det att fungera med
foretaget. Detta kan bero pa att leverantoren har flera sagverk utspridda och ett sagverk inte
kan leverera allt som foretaget begér. Aven leverantorerna i denna branschen har en lang
processtid vilket aven detta gor det svart att direkt kunna leverera mangder som kravs. Alltsa
tar det tid innan de kommer in i tillverkningen da det galler en ny kund. Ofta testar foretaget
nya leverantorer for olika produkter hela tiden, detta for att kunna l6sa stddleveranser vid
hogt tryck i produktionen eller vid uteblivet material fran en annan leverantor. De gor dven
det for att se om en ny leverantor kan gora jobbet battre &n den gamla och pa sa sétt kunna
fasa in en ny leverantor for att kunna fasa ur en gammal.

Prognoserna som foretaget tar fram brukar vara relativt sakra och kan differentiera plus eller
minus 10 procent. Om foretaget vet att produktionen kommer 0ka i takt med fler kundordrar
kan de bara lagga pa den procenten pa ordrarna fran de olika leverantérerna. Prognosernas
priser foljer med tills att foretaget plockat ut allt material som de bagge parterna kommit
Overens om, ibland kan dessa dock omférhandlas.

Foretaget gor tillsammans med leverantorer avtal for kommande halvar, darefter skickar
foretaget ut prognoser manadsvis. Detta foljs utav olika ordrar som kommer dagligen,
beroende pa vilka material som behdvs bestéllas in. Enligt avtalen ska leverantorerna
egentligen ha tre veckors leveranstid pa virket, men detta sker sallan. Det kan bero pa att
leverantorer inte har material hemma da de inte tagit fram tillrackligt med ravara. Foretaget
ger leveranttrer 48 timmar att skicka tillbaka en orderbekréftelse, denna gar ofta andra pa
efterat och i extrema fall aven att annullera. Bade foretaget och dess leverantorer ar flexibla
och har en kontinuerlig kommunikation. Da en leverantor vet att de inte kan leverera i tid
meddelar de foretaget det som i sin tur da kan kontakta en annan leverantor och se om det gar
att 16sa jobbet i tid. Detta gor att det mesta gar att I6sa da det galler bestéllning av material.

Awven foretaget sjélva kan ibland vara sena med bestéllningar till leverantér och kan da genom
kommunikation med leverantorer l&gga ordrar som kréver kortare tid &n de tre veckor som de
kommit 6verens om i avtalet. Materialadministrationen papekar darfor hur viktigt de tycker
det ar med bra kontakt med leverantorer. De kan fora en dialog med olika leverantorer for att
se vem som kan l6sa problemet at dem om en leverantdr inte kan det. Det vanligaste
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problemet &r dock att foretaget sjalva ber om att fa en order tidigare, vilket kan bero pa att
arbetstempot okat pa grund av exempelvis 6vertid till foljd av hogre bestéllningsgrad av
kunder. 1 olika specialfall &ndrar de &ven méngden och i krissituationer kan de &ven annullera
ordrar efter de 48 timmarna som &r bestdmda. | dessa fall bestéller ofta foretaget in lite extra
material for att vara sékra pa att det ska récka.

Foretaget bestéller in material i kubikmeter, men anger i detta dven specifika langder och
dimensioner. Ofta kan leverantorer leverera material i ratt langder men det sker inte allt for
sallan att de inte kan l6sa materialet i ratt Iangder och darfér maste leverera det i andra
langder. Dessa langder ar ofta langa langder och kraver extra bearbetning i form av sagning.
Foretaget far sjalva ofta saga dessa till ratt langder. Detta i sin tur leder till extra arbete och
ett stort spill. | avtalet med alla leverantorer tillater foretaget att fem procent av materialet i
varje paket far fela. Med detta menas att det kan vara fem procent i varje paket som inte
haller standarden som de bada parterna kommit éverens om fran borjan.

4.6 Layout kopplat till produktion av bjalklag

Figur 4.2 &r en layout 6ver hela fabriken. Studien i detta arbetet &r utfért i F-hallen markerad
med (2). Ravarulagret dar materialet som anvénds i halvfabrikatet studien avser ar markerat
med (1). Mellanlagret dér materialet forvaras efter kapning och frasning ar markerat med (3).
Kap-avdelningen dar bade kapning och frasning sker ar markerad med (4).

Figur 4.2 Layout kopplat till produktion av bjalklag
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4.6.1 Layout for tillverkning och transport av halvfabrikat

Figur 4.3 beskriver hela processen kring halvfabrikatet som studien avser. (1) material
kommer in fran ravarulagret. Materialet fardas vidare in i kap-avdelningen (2) dar det laggs i
ett mindre lager. Detta lagret anvands inte bara till halvfabrikatet studerat i denna studie utan
aven till flera andra halvfabrikat. Vidare kapas materialet utefter order (3). | kaparna kan flera
reglar av ramaterial kapas pa samma gang. Materialet placeras efter detta pa en vanlig E-pall,
med 100 stycken av halvfabrikatet gamma pa varje pall. Materialet hamtas darefter utav truck
for att foras vidare till ett mellanlager (4). Material fors in pa mellanlager (5). Materialet &r nu
halvfabrikatet gamma och om behov av gamma finns i produktionen sa kérs materialet vidare
(7) in till F-hallen. Om antingen halvfabrikatet alfa eller beta behdvs sa transporteras
materialet tillbaka till kap-avdelningen (3) for att frisas. Aven dessa placeras 100 stycken av
vardera pa E-pall. Dessa halvfabrikat forvaras forst pa mellanlagret (6) innan de kars ut till F-
hallen dar de anvands i produktion. | F-hallen sa finns det tva stéllage till halvfabrikatet. Forst
placeras halvfabrikatet pa ett stallage inne i F-hallen (8). Senare da materialet behovs i
produktion flyttas det igen till en plats liggande langst med produktionsflédet (9).

Da materialet produceras i batcher om 100 halvfabrikat per pall, finns det 3 pallplatser for
vardera halvfabrikat pa mellanlagret (6). Vilket totalt ar 9 pallplatser som ar avsedda endast i
detta syfte. Inne i F-hallen i stdllaget (8) finns det plats till 4 pallar av vardera av
halvfabrikaten. Alltsa finns det totalt 12 pallplatser pa detta stéallaget avsett till dessa.
Stallaget som ligger langst med produktionen (9) har tva platser avsedda for vardera av
halvfabrikaten. Langst med produktionen finns det alltsa 6 platser avsedda for halvfabrikaten.

Figur 4.3 Layout for tillverkning och transport av halvfabrikat

30



4.6.2 Layout for studerad avdelning

Figur 4.4 beskriver layouten i F-hallen, den studerade avdelningen. Som dven visats i tidigare
figur 4.3, kommer halvfabrikatet som studien avser in genom en port med truck (1).
Materialet forvaras sedan i ett stallage (2) for att sedan forvaras i ett annat stallage langst med
produktionslinan (3).

Produktionen pa denna avdelningen borjar med att ett avtal bestaende utav flera ordrar véljs
pa en dator (5). Har planerar en operator vilken langd pa material som kommer att behdvas
for att bygga sjalvaste ramen i bjalklaget. Nar detta ar instéllt i datorn hamtas automatiskt
material in fran ett kallager (4). Nar materialet kommer in i hallen kapas det utav en robot-
kap (6) for att sedan aka ut i produktionsflodet. Materialet kommer pa l6pande band till den
forsta arbetsstationen (7). Pa arbetsstationen monteras ramen for bjalklaget med hjalp av
spikpistol. Har plockas aven halvfabrikaten som behovs till ordern fran stéllaget (3) langs
med produktionslinan. | detta steget monteras aven alfa och beta. Nar dessa delar &r klara
aker ramverket langs med produktionslinan till nasta station (8) dar en spanskiva limmas pa,
ramverket ritas upp och spanskivan spikas fast. Efter detta steget vinds hela “kassetten” dver
(9) och isoleras. Innan kassetten skickas ut monteras gummi och en kontroll av kassetten
sker. Nar allt &r klart skickas kassetten ut ur produktionen (10) och vidare till en utlastnings-
lokal. Nar ordern ar klar avrapporteras ordern i en dator (11).

Figur 4.4 Layout fér studerad avdelning
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4.7 Véardeflodesanalys nuléage

Vérdeflodesanalysen i figur 4.5 nedan beskriver hur véardeflddet for halvfabrikaten alfa, beta
och gamma ser ut i dagslaget. Nedan &r &ven genomloppstid, vardeadderande tid och

flodeseffektivitet beskrivet.
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Figur 4.5 Vardeflodesanalys nulage

4.7.1 Genomloppstid och vardeskapande tid

Det nuvarande tillstandets kartlaggning i figur 4.5 visar att komponenten Alfa har en
genomloppstid pa 8,5 dagar. Detta utan att ha inraknat tiden materialet ligger pa ravarulagret.
Da ramaterialet har sa manga anvandningsomraden paverkar halvfabrikatet dess forbrukning
minimalt.

Den vérdehdjande tiden for en batch av Alfa &r totalt 105 min vilket ar 1,75 timmar. Den
totala genomloppstiden for halvfabrikatet ar 8,5 dagar. Da avdelningen arbetar tvaskift
resulterar detta i en genomloppstid pa 136 timmar. Detta ger en flodeseffektivitet pa ungefar
1,29 procent.

Den vérdehojande tiden for en batch av Beta ar totalt 105 min vilket &r 1,75 timmar. Den
totala genomloppstiden for halvfabrikatet ar 8,6 dagar. Da avdelningen arbetar tvaskift
resulterar detta i en genomloppstid pa 137,6 timmar. Detta ger en flodeseffektivitet pa
ungefar 1,27 procent.
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Den vardehdjande tiden for en batch av Gamma ér totalt 75 min vilket ar 1,25 timmar. Den
totala genomloppstiden for halvfabrikatet ar 7,4 dagar. Da avdelningen arbetar tvaskift
resulterar detta i en genomloppstid pa 118,4 timmar. Detta ger en flodeseffektivitet pa
ungefar 1,06 procent.

Sammanfattningsvis sa har avdelningen en lag flodeseffektivitet, hdg genomloppstid och hig
kapitalbindning i PIA.
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5. DISKUSSION

| detta kapitel diskuteras de problemomraden som har identifierats i det interna materialflodet
hos foretaget. Losningsforslagen bestar utav en problemformulering, orsak samt ett
I6sningsforslag som utgar fran teori och den genomférda vardeflodesanalysen.

Problemomraden

Utifran nulagesanalysen har problemomraden identifierats. Problemomraden pa bade
avdelningen och foretaget diskuteras nedan. Det forsta problemomradet som identifierats
kopplat till materialflodet ar att halvfabrikaten i studien har en h6ég genomloppstid. Det andra
problemomradet kopplat till materialflodet ar foretagets bristfalliga materialanskaffning. Till
sist diskuteras problem kopplade till foretagets brist pa ytor. Vidare diskuteras underliggande
orsaker till dessa problemomraden samt rekommendationer till framtida forbattringsforslag.

5.1 Hog genomloppstid

Utifran nulagesanalysen har genomloppstiden for de olika komponenterna tagits fram. Sett
till den vardehojande tiden sa ar genomloppstiden mycket hog for alla tre halvfabrikaten.
Enligt Jonsson & Mattsson (2016) kravs en kort genomloppstid for att kunna minska
leveranstiden, vilket &ar en viktig konkurrenssynpunkt. Utifran nulagesanalysen har olika
problemomraden kopplade till genomloppstiden tagits fram. Till dessa har darefter
forbattringsforslag presenterats.

5.1.1 Bristfallig materialstyrning

Med materialstyrning menas en planering av hur mycket av slutprodukter som skall levereras
till lager eller kund (Jonsson & Mattsson, 2016). Vid effektiv materialstyrning finns ett
effektivt resursutnyttjande. | dagslaget finns det ingen standard for nér nya halvfabrikat ska
bestallas in till avdelningen utan teamledaren pa avdelningen bestéller da han kanner att det
behdvs. Detta medfor att lagernivaerna kan variera en hel del och att material ibland kan
utebli. Foretaget l6ser ofta detta genom att hamta material fran andra avdelningar pa foretaget
och darefter bestélla in extra material for att vara pa den sékra sidan. Teamledaren brukar
alltid bestélla in extramaterial, alltsd mer &n vad som egentligen behovs, det gér han for att
han vet att kap-avdelningen ibland kan ta flera dagar pa sig for att producera en order av
halvfabrikaten. Teamledaren menar att genom att ha extra pa lager sa gor det inte sa mycket
om kap-avdelningen inte kan leverera i tid. De ganger de levererar tidigare &n vantat kan
lagernivaerna bli extra stora och teamledaren véntar da nagra dagar extra innan han bestaller
in nytt material.

Pa foretaget ar den genomgaende mentaliteten att bestélla in extra material for att alltid vara
pa den sakra sidan. Detta kan man dven se pa kap-avdelningen. Néar de far en order pa
halvfabrikat fran F-hallen producerar de mer &n vad som 6nskats i denna order da de vet
sedan tidigare att det i veckan kommer att komma fler ordrar. Detta skapar stora lager i
perioder och det finns inte riktigt ndgon standard for hur allt ska fungera da det galler
materialstyrningen.
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Systemet som anvands idag pa foretaget ar alltsd mestadels baserat pa att ga pa kansla istallet
for att tillforlita sig pa ett system. Dagens system ar pa ett satt ett dragande system, alltsa att
teamledaren bestéllt material da ett behov finns (Jonsson & Mattsson, 2016). Dock blir
systemet mestadels av tiden ett tryckande system da teamledaren bestéller mer material an
vad som egentligen behdvs (Petersson et al., 2015). Aven att kap-avdelningen tillverkar mer
an vad som bestalls bidrar till att det blir ett tryckande system. Jonsson & Mattsson (2016)
menar att definitionen av ett tryckande system r att produktion sker utan att férbrukande
aktor beordrat aktiviteten, utan att en istallet utomstaende planeringsinstans har beordrat
aktiviteten. Just i detta fallet stammer det mycket val da teamledaren bestaller nar han kanner
for det och inte vid egentligt behov.

Ett problemomrade med ett tryckande system ar att foretaget far manga produkter i arbete.
Med PIA menas de lager av material som finns i den pagaende tillverkningen (Jonsson &
Mattsson, 2016). | vardeflodesanalysen i figur 4.5 har exempelvis foretaget 850 stycken av
komponenten alfa i PIA, vilket resulterar i genomloppstiden 8,5 dagar. Olhager (1993) menar
att ett minskat P1A ger ett snabbare flode och 6kad flexibilitet. Alltsa hade foretaget genom
minskning av PIA fatt en positiv effekt pa genomloppstiden.

Forbattringsforslag Materialstyrning

Infor ett dragande system med kanbankort

Rekommendationen &r att foretaget 6vergar till ett dragande system. Detta genom att hela
flodet far en planeringspunkt som initierar tillverkningen. Det kommer i sin tur leda till att
endast det som finns behov av tillverkas. Det som ké&nnetecknar ett dragande system &r att
aktiviteter startas nar en mottagande process i flédet signalerar ett behov (Petersson et al.,
2015). Detta kommer att gora sa att antalet planeringspunkter minskas och istallet for att
tillforlita sig pa att en person pa kansla ska bestalla halvfabrikat sa kan foretaget istallet
tillforlita sig pa ett system.

En passande metod for i detta fall &r ett kanban system. Det skulle fungera sa att det langst
med linan fortfarande finns tva pallar med vardera halvfabrikat dar operatorer direkt kan
plocka material. Dock skulle det endast finnas tva extra pall i lager. Nar en pall langst med
linan &r tom sa skickas kanban Kkortet till kapavdelningen med en order pa en ny batch av
halvfabrikatet. Nar de fatt ett kanbankort med produktionsorder sa producerar de en ny batch
som tillsammans med kanbankort skickas upp till mellanlagret. Nér en pall som star langst
med linan blir tom sa plockas samtidigt en ny pall fran lagret.
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Figur 5.1 Beskrivning av inférande av dragande system av kanbankort

Figur 5.1 beskriver hur kanban systemet ar uppbyggt utefter forbattringsforslaget, dar 1 star
for lagret langst med linan, 2 star for mellanlagret och 3 for kapavdelningen. Alltsa da en pall
blir tom vid 1 skickas ett kanbankort till kap-avdelningen 3, samtidigt flyttas en pall fran
mellanlagret 2 till 1. Nar en pall ar klar vid 3 sa skickas den direkt till 2. Alla forflyttningar
sker med hjalp av en truck.

Losningsforslaget ovan ar specificerat for halvfabrikaten som studien avser. Dock ar
rekommendationen att till sa stor utstrackning som majligt infora ett dragande system genom
hela produktionsprocessen. For att lyckas infora kanban pa bésta satt menar Monden (1997)
att andra pusselbitar som exempelvis sma batcher och standardiserat arbetssatt ska vara
optimerat. Studien behandlar dessa tva kriterier under egna avsnitt.

5.1.2 Stora lager och buffertar

Foretaget har i dagslaget stora lager for de flesta av sina ramaterial och halvfabrikat. Detta da
det i hela foretaget finns en mentalitet att alltid vara pa den sékra sidan. Enligt den utférda
vardeflodesanalysen var lagerplatser upptagna av 860 av halvfabrikatet beta, vilket resulterar
i en genomloppstid pa 8,6 dagar. I dessa 8,6 dagar &r 3 av dagarna tid pa fardigvarulager.
Totalt for vardera av de tre halvfabrikaten finns det 9 pallplatser utspritt pa de tre olika
lagerna vid 1,2 och 3. Alltsa kan det maximala lagret vara 9 plus 3 batcher av vardera
halvfabrikat, vilket blir totalt 1200 halvfabrikat. Dessa tre lager ar alla placerade efter
ravarulager men innan fardigvarulager. Dessa tre lager ar markerade med 1, 2 och 3 i figur
5.2. Dessa tre lager ar for halvfabrikat i produktion.
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Figur 5.2 Lagerhallning av halvfabrikat

Ett av de sju plus en slserierna ar lager, hoga lagernivaer hojer bland annat genomloppstiden
vilket i sin tur forandrar formagan att anpassa sig efter forandringar (Petersson et al., 2015).
Att ha stora lager i ett foretag binder dven upp kapital och yta, yta som egentligen kan
anvandas for att utveckla karnprocessen. En annan problematik med lager ar att det dven
doljer andra problem i tillverkningen, detta kallas ofta for “Japanska sjon” (Petersson et al.,
2015). Att ha en stor buffert mellan tva processer kan dolja avvikelser i processerna, genom
att sanka buffertnivaerna sa kommer dessa avvikelser visa sig. Da detta genomfors pa ett
kontrollerat sétt och sakta sa kan detta goras utan att skada de inblandade intressenterna.
Utover sloserier i form av lager och transport sker ytterligare ett sloseri i form av
overproduktion. Overproduktion &r nar mer &n vad som egentligen behovs tillverkas (Ohno,
1988). Det &r sjalvaste 6verproduktionen som leder till bade sloseriet i form av lager men
aven till extra transporter i dagslaget.

Foretaget har dven ett generellt problem med ytor. Orsaker till att foretaget har brist pa ytor ar
framst att foretaget véaxer och enbart har tillgang till begransade ytor. Dérav behovet av att
effektivisera anvandningen av de ytor som de har tillgang till. Problemet i dagslaget som
foretaget har ar att de har stora lager av halvfabrikat och ramaterial, eftersom mentaliteten
som genomsyrar foretaget ar att alltid vara pa den sakra sidan. Foretaget haller dessutom pa
med flera olika processer som inte tillhdr dess karnprocess. Detta medfér att dessa processer
tar upp ytor som annars hade kunnat anvéndas till kdrnprocessen.
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Forbattringsforslag lager och buffertar

Minska sloserier

Rekommendationen i forbattringsforslaget till lagret ar att successivt minska pa
lagerplatserna. En naturlig start till detta skulle vara att ta bort lager 1 i figur 5.2. Detta skulle
gora sa att bara lagerna vid 2 och 3 fanns kvar. Genom att successivt minska lager 2 ner till 2
pallplatser och behalla de tva platserna vid 1, sa skulle genomloppstiden aldrig kunna ga éver
sju dagar med dagens storlek pa batcher. Detta &r med tiden tre dagar pa fardigvarulagret
inraknat.

Detta skulle dven reducera behovet av transport mellan lagret vid 1 och 2. Istallet skulle
transporten ske direkt fran kap-avdelning till lager vid 2. P4 samma gang som lagernivaerna
hade minskat hade ju dven behovet av transporter gjort det, vilket &ven detta &r ett sloseri
enligt Liker (2004). Reducering av lagerytor bor som sagt goras successivt for att motverka
paverkan av intressenter till sa stor del som majligt.

Lagringen pa fardigvarulagret &r i snitt tre dagar. Denna studien har inte analyserat vad som
kan goras for att reducera fardigvarulagret, da detta paverkas av flera faktorer som inte
studien avser. Alltsa ses dessa tre dagar som opaverkbara och enbart lagerhallning inom
produktionens véggar har tagits hansyn till.

Arbeta med Just-In-Time

Genom att arbeta med JIT skulle behovet av lager minska. Som ndmnt tidigare skulle behovet
av lager inte bli lika stor vid inforandet av ett dragande system (Jonsson & Mattsson, 2016).
Genom att ocksa arbeta med takt och att skapa ett kontinuerligt flode, skulle aven detta haft
en direkt inverkan pa behovet av lager och buffertar. Ju narmare foretaget kan komma ett
kontinuerligt flode, ju hogre flodeseffektivitet kan dem fa.

Outsourcing av stodprocesser

Ett forslag som inte kunnat undersokas ar att outsourca stodprocesser till leverantorer. Detta
skulle hypotetiskt medféra att ytor som i dagslaget anvands till att tillverka halvfabrikat fran
ramaterial istallet skulle kunna anvandas till att expandera karnprocessen. Vidare studier bor
genomforas for att rakna pa kostnader kopplat till outsourcing.

5.1.3 Batchstorlek

| dagens lage anvander sig foretaget av en batchstorlek pa 100 enheter per pall. Detta &r pa ett
ungefar den dagliga forbrukningen av vardera halvfabrikat, storleken passar idag bra in pa
hyllorna sett till hojden. Problemet med att ha stora batchstorlekar &r att det paverkar
genomloppstiden negativt for halvfabrikaten. Alltsa tar det langre tid for en batch att ga
igenom kap-processen for att komma vidare i flodet.
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Forbattringsforslag batchstorlek

Reducera batchstorleken

For att effektivisera flodet och mojliggora ett effektivare dragande system skulle en
minskning av batchstorleken vara en bra férandring. Vidare studier bér genomforas for att
bestamma vilken batchstorlek som fungerar bast. Da kap-avdelningen har en kort stélltid sa
hade en minskad batchstorlek haft en direkt inverkan pa flodeseffektiviteten. Olhager (1993)
menar pa att mindre partistorlekar har en direkt koppling till ett snabbare fléde och 6kad
flexibilitet. Mindre partistorlekar kortar &ven ned ledtider, vilket ger méjlighet till mindre
lager och lagre PIA. Da stalltiderna redan ar laga sa borde det genom
partistorleksminskningar minska behovet av lager och hantering. Aven kvalitetsbrister skulle
bli enklare att uppticka i tid (Petersson et al., 2015). Aven att jobba med SMED for att
minska stalltiden ytterligare skulle vara att rekommendera. Detta da stalltiden har en direkt
inverkan pa genomloppstiden.

5.2 Bristfallig materialanskaffning

Materialanskaffningen pa foretaget ser ut sa att utefter halvarsprognoser bestammer foretaget
tillsammans med leverantdrer hur mycket material som skall levereras under kommande
halvar. Dessa prognoser ar baserade pa tidigare ars efterfragan under samma perioder samt
hur dagens lage ser ut baserat pa de ordrar som finns planerade. Nér ett avtal med en
leverantor ar genomfort levererar leverantéren material till det pris som gemensamt har
bestamts. Foretaget far in material baserat pa att ordrar skickas till leverantdren men skickar
manadsvis prognoser for att reglera vad som egentligen &r behovet. Om foretaget under ett
halvar inte tar ut allt material som har bestamts i ett avtal sa far de fortsétta betala samma pris
till allt material &r levererat och ett nytt avtal kan skrivas. Om foretaget istéllet hinner ta ut
allt material innan perioden &r slut, sa kan leverantéren krava hogre priser pa allt material
som &r utdver avtalet.

Problem som uppkommer kring materialanskaffningen &r att material ibland kan ta slut da
forbrukningen blivit storre an véntat, detta gor att foretaget da bestaller in mer material an
vad som egentligen behdvs till nasta gang, bara for att vara pa sakra sidan. Detta genomsyrar
hela materialanskaffningen, vilket leder till att &ven material med lag forbrukningsgrad
bestalls in i storre grad dn vad som egentligen behdvs. Det finns en tendens pa foretagets
olika delar dar material ska anskaffas att bestélla in lite mer material an vad som egentligen
behdvs. Foretaget gor det for att vara séker pa att kundordrar inte blir forsenade eller
uteblivna. Detta far pa foretaget en snobollseffekt. Snobollseffekten sker i form av att
exempelvis de arbetande i F-hallen bestéller in lite extra av sina halvfabrikat.
Kapavdelningen gor samma sak for att vara pa sékra sidan de ocksa. Vilket i sin tur leder till
att material och administrationsavdelningen ser en forbrukning som &r storre an den verkliga
forbrukningen samt bestéller dven in extramaterial sa att det ska finns lite extra. Beteendet
med att vara pa den sakra sidan och bestéalla lite mer &n vad som egentligen beh6vs gor da att
mycket mer material &n vad som egentligen behdvs bestélls och det verkliga behovet inte kan
identifieras. Detta gor sa att det &r svart att se den egentliga forbrukningen, skapar buffertar
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och skapar ett tryckande flode. | dagens lage har alltsa foretaget som mal att vara klara i god
tid, inom Lean handlar det istallet om att vara klar i ratt tid, varken for tidigt eller for sent
(Petersson et al., 2015). Foretaget blir dven pa grund utav bestéllningarna av mer material an
vad som behovet avser, mindre flexibla.

5.2.1 Bristfalligt informationsflode

| dagslaget finns det data pa hur forbrukningen av olika material ser ut pa foretaget. Det finns
dock inte data pa var forbrukningen sker. Alltsa bestalls materialet in baserat pa en generell
forbrukning i hela fabriksomradet, men forbrukningen i de olika delarna av fabriken finns
ingen data pa. Exempelvis kan forbrukningen pa en viss balk ges, men samtidigt anvands
denna inom fem olika omraden vars forbrukning kan vara helt olika sett till varandra. Detta
gor sa att exempelvis forbrukningen av halvfabrikat som studien avser ar framtagen genom
att teamledaren i F-hallen genom erfarenhet gissat pa den ungefarliga forbrukningen. Det
finns inget system som backar upp detta och den verkliga férbrukningen vet ingen om. Detta
gor sa att flodet i fabriken inte blir kontinuerligt och istallet skapas buffertar. Material bestalls
baserat pa kansla istallet for fakta.

Grunden till alla forbattringar ar ett standardiserat arbetssétt menar Liker (2004). | dagslaget
finns det standarder for materialanskaffning men dessa innefattar som sagt inte den detaljgrad
som krévs. Standarderna i dagslaget synliggor inte hela verksamheten och dess forbrukning.
Dessutom finns det inga standarder for hur material i produktion skall bestéllas in utan olika
nyckelpersoner blir viktiga for att materialanskaffning ska fungera.

Forbattringsforslag informationsflode

Skapa ett systemstdd

Skapa ett system dar all forbrukning dokumenteras. Detta ar viktigt for att foretaget inom
material och produktionsstyrning ska kunna sakerhetsstalla ett effektivt resursutnyttjande
(Jonsson & Mattsson, 2016). Vid en effektiv material och produktionsstyrning kan
detaljplaneringen forbéttras, vilket kan leda till forbattrat materialflode. Som stod i detta kan
foretaget anvénda sitt befintliga affarssystem och i detta fora in den verkliga forbrukningen
pa foretagets olika delar. Genom att forbattra informationsflodet kommer foretaget lattare
kunna se sin verkliga takt samt skapa ett mera kontinuerligt flode. Takt, ett kontinuerligt
fléde och ett dragande system som diskuteras i tidigare del av kapitlet ar grunderna till
principen Just-In-Time. Genom att jobba mot principen skapas hogra flodeseffektivitet samt
resurseffektivitet (Petersson et al., 2015). Da foretaget vet sin riktiga forbrukning kommer det
bli svarare for de arbetande att gomma sig bakom buffertlager och da kommer problem med
utrustning och dylikt bli synliggjorda (Imai, 1992).

5S for rutiner

For att kunna fa en effektiv materialanskaffning ska standarder kring denna skapas. |
dagsléaget finns det inga egentliga rutiner, utan systemet bygger pa att vissa personer genom
erfarenhet ska I6sa materialanskaffningen. For att skapa en standard for aktuella rutiner och
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for att gora de anstalldas jobb lattare foreslas ett inférande av 5S for rutiner. Féljande rutiner
ar baserade pa Hadfield och Holmes (2006) modell:

- Sortera: Identifiera rutiner utefter vilka som &r aktuella och inaktuella, gruppera
darefter rutinerna efter anvandningsomrade.

- Systematisera: Skapa en plats for att visualisera rutinerna genom att skapa och
namnge mappar pa exempelvis intranatet.

- Stada: Ta bort alla rutiner som inte ar aktuella for att skapa en aktuell standard.

- Strukturera: Utse en ansvarig som skoter uppdateringar av innehaller nér rutiner
tillkommer eller tas bort. Alltsa se till sa att standarden forblir.

- Skapa vana: Fa all personal som rutinerna avser att bidra med standiga forbattringar
och identifiering av inaktuella rutiner. Skapa disciplin och engagemang for att behalla
en stabilitet.

5.2.2 Leverantorer

Arbetet gentemot leverantorer har genom manga ar sett liknande ut och inga nya krav stalls
gentemot leverantorerna. | dagslaget accepterar foretaget en viss felmarginal pa materialet de
far in, vilket leder till extrajobb pa foretaget. Att leverantdrerna inte alltid kan leverera ratt
langder staller till problem pa foretaget som kostar pengar att atgarda. Exempelvis kan det
leda till extra spill, vilket &r ett av de sju plus en sldserierna (Liker, 2004).

Forbattringsforslag leverantorer

Arbeta med Supply Chain

Liker (2004) beskriver vikten i att behandla leverantérer som en forlangning av den egna
verksamheten. Genom att arbeta med Supply Chain och utmana leverantorer med mal s& kan
det hjalpa dem till forbattringar. Detta skapar ofta en situation dar bade foretaget sjalva och
leverantdren tjanar pa det i slutdndan. Genom att stalla krav pa leverantorerna att fa en dkad
precision pa materialet i de leveranser de gor kan foretaget erbjuda exempelvis battre betalt
eller en storre andel av leveranserna till foretaget. Detta kan vara en morot for leverantéren
och samtidigt skapa mervarde for bagge parterna. Féretaget kan dven involvera sina
leverantorer i forbattringsarbetet och belona beteenden som gar i riktning med féretagets
langsiktiga tankande. Bicheno et al. (2013) menar att leveranstiden inte enbart kan paverkas
av effektiviseringar av det egna foretaget. Genom att arbeta med Supply Chain 6kar
konkurrenskraften, foretaget far mer kontroll éver sitt flode och éven ett flexiblare flode.

Studiebesok

For att bade leverantorer och foretaget ska fa forstaelse for varandras behov, bor personal
fran bagge foretagen gora studiebesok hos varandra. Liker (2004) menar att det &r viktigt att
“ga och se med egna 6gon”. Genom att involvera leverantorer i den egna verksamheten kan
kunskaper delas och problem losas. Problemldsning ska alltid ske pa den plats dar problemet
uppstatt (Liker, 2004). Genom att ta in nya intryck och alltid forsoka forbattra kan att
samarbeta skapa mervarde for bagge parterna.
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5.3 Brist pa ytor

Foretaget samt organisationen foretaget ingdr i vaxer, detta har fatt foljden att bristen pa ytor
har blivit ett storre problem. I dagsléget hyr foretaget lagerlokaler och undersoker samtidigt
pa expansionsmajligheter. Detta &r dock en stor kostnad och att utnyttja de ytor béattre som
foretaget redan har tillgang till &r darfor mera aktuellt.

Forbattringsforslag kopplat till bristen av ytor

Forbattring av materialfléde och informationsflode

Genom att forbattra materialflodet och informationsflodet, kommer fler ytor att lasas upp. |
dagslaget ar dessa tva omraden inte optimala, vilket skapar buffertar och onddiga lager. Exakt
vad som kan forbattras inom dessa tva omraden beskrivs i tidigare stycken. Men kortfattat
kommer ett effektivare materialflode krava mindre buffertar och lagernivaer. Dessa ytor kan
istallet utnyttjas till expansion av karnprocessen.

Outsourcing av stodprocesser

Ett annat forslag skulle vara att outsourca en del av de stodprocesser som foretaget haller pa
med. Genom att ge leverantdrer mojlighet att leverera fler halvfabrikat skulle inte behovet av
att sjalva tillverka dessa finnas. Genom att minska antalet stodprocesser skulle méjligheten
till expansion av karnprocessen vara mera lattatkomlig.
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5.4 Tabell 6ver Problemomraden och I6sningsforslag

Nedan presenteras i tabell 5.4 problemomraden med underliggande orsaksomraden, detta foljt
utav I6sningforslagen som presenterats tidigare i kapitlet. Tabellen &r till for att ge en 6versikt
over l6sningsforslagen och dess koppling till de olika problemomradena.

Tabell 5.4 Problemomraden kopplade till évergripande omraden, orsaksomraden och
l6sningsforslag

Overgripande Problemomraden Underliggande Losningsforslag
omraden orsaksomraden
Bristfallig -Infor dragande
I " . materialstyrning system med
Materialflode Hog genomloppstid kanbankort
Stora lager och -Minska sloserier
buffertar -Arbeta med JIT
-Outsourcing av
stodprocesser
Stora -Reducera
batchstorlekar batchstorlekar
Bristfalligt -Skapa ett systemstdd
Informationsfléde Bristfallig informationsfldde -5S for rutiner
materialanskaffning
Icke utvecklande -Arbeta med Supply
relation till Chain
leverantorer -Studiebesok
Logistik Brist pa ytor
Véxande foretag - Forbéttring av
och organisation materialflode och

informationsflode
-Outsourcing av
stodprocesser
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6. SLUTSATS

| detta kapitel redogors de erfarenheter och slutsatser som arbetet har lett till. Detta genom att
syftets uppfyllnadsgrad diskuteras samt att fragestéllningarna verifieras. Kapitlet innehaller
aven en beddmning av resultaten och rekommendationer till fortsatta studier.

Syftet med studien var att undersoka om foretagets interna materialflode gick effektivisera,
samt att se hur foretaget skulle kunna frigora fler ytor. For att skapa en forstaelse for hur
information och material ror sig genom foretaget skapades en beskrivning for det nuvarande
tillstandet. Tid har lagts pa att genomfora en vardeflodesanalys, intervjuer och observationer.
Detta har i sin tur skapat en tydlig bild éver nuldget hos foretaget. For att skapa en generell
uppfattning har tre halvfabrikats vardeflode studerats, dessa har aven legat till grund for
vardeflodesanalysen. Utifran studien har problemomraden identifierats och 16sningsforslag
presenterats. De huvudsakliga problemomradena som har identifierats och diskuterats ar en
hog genomloppstid, bristfallig materialhantering samt en brist pa ytor. En lardom fran studien
ar att de olika problemomradena hor ihop och paverkar varandra. Genom att exempelvis
forbattra materialanskaffningen kan genomloppstiden reduceras och pa samma gang kan ytor
lasas upp.

De losningforslag och rekommendationer som studien tar upp anses vara genomforbara da de
ar forankrade i1 foretagsledningens problemmedvetenhet. For att de olika forslagen ska
fungera optimalt kréaver det ett vidare arbete for att anpassa dessa till foretaget ytterligare. Da
alla 16sningsforslag ar val forankrade i litteratur sa kan de troligtvis implementeras i liknande
fall. En lardom fran studien &r att foretag ar komplexa och det kan finnas manga aspekter som
paverkar ett problem. Studien tillforlitlighet anses vara hog pa grund utav manga olika
intervjuer och observationstillfallen. DA studien begransades till att endast utféras pa en av
foretagets avdelningar, kan detta ha paverkat studiens tillforlitlighet.

6.1 Svar pa fragestallningarna

- Hur ser det dagliga arbetet ut gallande hantering av ramaterial och halvfabrikat?
Ramaterial och halvfabrikat hanteras pa foretaget med hjélp av truck. Da ramaterial
exempelvis behovs pa en avdelning beordras detta och en truckforare kor in mer ramaterial.
Materialet packas for hand efter bearbetningen pa kap-avdelningen. Déarefter sa transporteras
det med hjalp av truck. Darefter plockas halvfabrikaten for hand av en montor, som darefter
spikar fast halvfabrikatet. Nar nytt material i form av halvfabrikat behdvs i F-hallen sa ar det
upp till teamledaren att kolla efter och bestélla nér det behovs. Alltsa skoter denna personen
all bestéllning av nytt halvfabrikat. Alla hans bedomningar ar gjorda pa kénsla och tidigare
erfarenhet.

- Vilka bestandsdelar bestar genomloppstiden av for det studerade halvfabrikatet?

Genomloppstiden for det studerade halvfabrikatet bestar till stor del utav lagerhallning.
Utdver lagerhallningen bestar genomloppstiden utav transport och bearbetning.
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- Vilka &ar problemomradena kopplade till materialflodet?
De priméra problem kopplade till materialhanteringssystemet ar en hég genomloppstid,
bristfallig materialanskaffning och brist pa ytor. Genomloppstiden ar hog beroende pa
bristfallig materialstyrning, stora lager och stora batchstorlekar. Materialstyrningen ar
bristfallig pa grund av, informationsflodet och relationen som féretaget har med dess
leverantorer. Bristen pa ytor beror pa att organisationen vaxer.

- Hur kan de genomloppstiden reduceras, materialflodet forbattras samt vad kan man
gora for att frigdra mer ytor?
Genom att genomfdéra I6sningsforslagen presenterade i tabell 6.1 nedan kan genomloppstiden
reduceras, materialhanteringssystemet forbattras och ytor lasas upp. Som namnt tidigare i
kapitlet hor dessa tre omraden ihop och paverkar varandra. Darfor ar alla dessa
I6sningsforslag relevanta vid arbete med reducering av genomloppstid och forbattring av
materialflodet.

Tabell 6.1 Losningsforslag kopplade till problemomraden

Problemomraden Losningsforslag

-Infor dragande system med kanbankort

Hog genomloppstid -Minska sloserier
-Arbeta med JIT
-Outsourcing av stddprocesser

-Reducera batchstorlekar

-Skapa ett systemstdd
Bristfallig -5S fOr rutiner
materialanskaffning -Arbeta med Supply Chain
-Studiebesok
Brist pa ytor

- Forbéttring av materialfléde och informationsflode
-Outsourcing av stodprocesser

6.2 Fortsatta studier

For fortsatta studier och fortsatt arbete finns det mojlighet att utveckla l16sningférslagen
ytterligare. Losningsforslagen som har tagits fram i studien &r relativt generella och
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anpassningar bor appliceras for att fa optimala resultat. Vidare arbete med dragande system
och kanban bér genomforas for att hitta det mest optimala sattet att jobba med det pa. Studien
beror dven batchstorleken, denna bor studeras ytterligare for att hitta en niva som passar
foretaget. Aven alternativet att outsourca stodprocesser bor arbetas mer med, genom att
jamfora priser och se vad foretaget kan gora med dessa ytor och resurser istallet.

Vidare arbete bor ske kring ravarulagret da denna aspekten inte studerades fullt ut.
Ramateriallagret paverkar PIA vilket i sin tur paverkar genomloppstiden, sa vidare studier
bor genomforas pa ramateriallagret for ett framtida optimerat flode. Avslutningsvis &r
forhoppningen att studien ska leda till fortsatt arbete med forbattringar med hjélp av
Leanprinciper bade hos foretaget men aven i liknande arbeten i framtiden.
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BILAGOR

1. Mall for mote med produktionsdirektor:

(Foretaget och branschen)
1. Beratta vad du gor, dina dagliga uppgifter och ansvarsomraden.
Vad anser du &r eran styrka jamfort med era konkurrenter?
Beréatta med om foretagets lage i branschen.
Vad kannetecknar branschen?
Vad ar foretagets malsattning?
Inom vilka omraden ser du att det finns forbattringspotential?
Hur vill du att verksamheten ska fungera dér du idag ser problem?
Har du forslag pa hur ni ska komma ifran de problem ni har och istéllet komma
narmare eran malsattning?

NG WDN

(Ledarskapet pa foretaget)
9. Hur ar ledarskapet pa foretaget uppbyggt?
10. Hur jobbar ni med ledarskap?
11. Ser du nagra hinder i detta? Atgardsforslag?
12. Hur ser forbattringsarbetet ut pa foretaget? Hur jobbar ni mot motstand?
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2. Mall for mote med materialadministration

(Foretaget)
1. Beratta vad du gor, dina dagliga uppgifter och ansvarsomraden.
2. Vad har ni for bestallningssystem?

(Prognoser)
3. Hur langt innan behov skickar ni prognoser till leverantorer, hur ofta och vilken ar
den generella kvantiteten?
4. Hur sékra ar era prognoser till leverantérerna?
5. 1 vilken form skickar ni era prognoser?

(Leverantdrer)
6. Hur lang tid tar det innan en order blir en saker order, hur ofta bestaller ni och vilken
ar den generella kvantiteten for material till “Alfa”
7. 1 vilken form skickar ni era order till era leverantdrer?
8. Hur ofta andrar ni en saker order till era leverantdrer?
9. Hur ofta far ni leveranser av ramaterial till “Alfa”
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3. Mall fér mote med arbetande i produktion samt teamledare:

(Foretaget och avdelningen)

1.
2.

Beratta vad du gor, dina dagliga uppgifter och ansvarsomraden.
Beskriv hur tillverkningen pa eran avdelning gar till.

(Produktion)

3.
4.
5.
6. Vad for system anvénder ni som produktionssignal? (exempelvis dragande eller

~

Hur signaleras vad som skall tillverkas?
Hur ofta kommer en ny produktionsorder?
Fungerar det likadant i hela produktionsavsnittet?

tryckande system)
Hur gar det till nar ett halvfabrikat haller pa/har tagit slut?
Hur signaleras det att en order ar klar?

(Fel och forbattringar)

9.

Vad héander vid fel? (om exempelvis material saknas eller nagot gar fel)

10. Vad é&r ett vanligt fel pa eran avdelning?
11. Vilka problem méter du i ditt dagliga arbete? Vad har du for atgardsforslag?
12. Vad tror du kan goras for att effektivisera ditt dagliga arbete?
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