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Sammanfattning

Foreliggande examensarbetet handlar om effektivisering av informations- och materialfléde som utgar
fran lean produktions grundprinciper. Arbetet ar ett forbattringsarbete dar huvudmalet ar att skapa
vardeflodeskartlaggning pa produktflodet fran godsmottagning till monteringslinjen. Utav lean
principer och strategier skall detta arbetet anpassa sig efter och att applicera metoder for att utveckla
produktflodet.

Logistik teamet idag ansvarar for det logistiska arbetet av material- och informationsfléde. Dynapac
AB tillverkar anlaggningsmaskiner i fyra olika modeller i Karlskrona, dar varsin modell har en egen
monteringslinje som sker i funktionell verkstad. Alla typer av material som matas in till
monteringslinjen kommer in genom samma processer som detta examensarbetet beskriver om.
Genom att framstalla en vardeflédeskartlaggning som ar huvuduppgiften i arbetet som tydliggor hur
produktflédet ser ut i verksamheten och déarefter identifiera brister som uppstar i flodet for att sedan

generera lampliga l6sningar for problematiken.

Metoderna som anvandes for vardeflédeskartlaggningen ar fran lean produktion som uppkom av
Toyota. Detta projektet utvecklar metoder inom lean som anpassar sig till verksamhetens
omstandigheter och arbetsmiljo.

Arbetet borjade med datainsamling genom intervjuer, litteraturer och observationer. Sedan gjordes
det en tidsstudie pa produktflédet inom aktuella avdelningar. Genom tidsstudien och informationen
som samlades in skapades en vardeflodeskartlaggning VSM pa nuvarandetillstand.

Utifran det resulterande av nuldgets vardeflodeskartlaggning hittades det stora vantetider i
godsmottagningen vid materialhantering. Arbetet i godsmottagningen saknar darfor ett forbattrat
visuellt styrningssystem och mer standardiserat arbetssatt. Dessutom personalférdelningen ar ett
ytterligare nagot som paverkar de langa stélltider. Vardeflodeskartlaggningen visar vilka onddiga, icke-

vardeskapande processer eller aktiviteter som bor reduceras eller elimineras.

Eftersom examensarbetet ar ett forbattringsprojekt handlar det inte endast om att analysera
problematiken utan att komma med lampliga I6sningar som skall férsoka implementeras och dra
slutsats ifall 16sningen bidrar mot en utveckling. Darfor har olika I6sningar tagits fram i detta projektet
som forslag till foretaget dar av dessa forslag inte testades pa grund av olika avdelningar.
Implementering i detta fallet behover inte betyda att faststdlla metoden som en I6sning, utan
huvudsaken &r att testa metoden och sedan dra slutsatser kring hur effektiv metoden har varit. Detta
var en ytterligare brist pa hur personalen tog emot forandring dar manga av dem var negativt installda

infor sadana férandringar, vilket som paverkade resultatet avimplementeringen.

Nyckelord:
Dynapac, Lean, Logistik, vardeflodeskarta, Materialfléde, Informationsfléde, Effektivisering,

Materialstyrning, Materialhantering.



Abstract

This thesis work is about streamlining the material and information flow which exited from lean
production fundamental principles. The goal of this project is to create a value stream map for the
product flow from godsreception to the assemblyline. Lean principles and strategies will ba a base for

this work in order to adapt different methods in further development flows.

The logistics team is responsible for the product flow and work constantly for development of material
and information flow. Dynapac produces compaction equipment machinery in four different models
in Karlskrona, each model has its own assemblyline. All kinds of material comes from the same process
as this project describes. By making a value stream mapping for the product flow which is the main
task at this work, that clarifies the product flow in the godsreception to assemblyline. Thereafter

identifying shortcomings that occur in the flow and generate appropriate solutions to the problem.

The methods used for value stream mapping are from lean production made by Toyota. This project

develpos methods within lean that adapt to the circumstances and environment for the enterprise.

The project began with data collection by interviews, literature and observations. Since a time study
was created on product flow within current departments. Through the time study and the information

gathered, a value stream mapping VSM was created on current state.

Based on the result of value stream mapping there founded a long waiting time in the goods reception.
The work of goods should therefore lacks an improved visual control system and more standardized
working methods. In addition, the distribution of staff is another factor affects the long set times. Value
stream mapping shows what unnecessary and non valueadded time process or activities that should

be reduced or eliminated.

Since the thesis work is an improvement project, it is not only to create value stream map and analyzing
the problem without providing appropriate solutions that will be attempted to implement and
conclude if the solution contributes to development. Therefore, different solutions have been
developed in this project as proposal for the company, where other proposal were not tested for
various reasons. Implementation in this case does not necessarily mean determining the method as a
solution, but the main thing is to test the method and then draw conclusions about how effective the
method has been. This was a further lack of how the staff recevied change where many of them were

negatively affected by such changes, which affected the outcome of the implementation.
Keywords:

Dynapac, Lean, Logistic, Value stream map, Material Flow, Information Flow, Potentiation,

Material Requirements Planning, Material Management.
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1. Inledning

| foljande kapitel presenteras bakgrund av amnet som ar baserad pa examensarbetet. Filosofin av lean
produktion presenteras kortfattat for att framstdlla Dynapacs behov till examensarbetets

genomférande. Syfte, mal och avgrénsning presenteras aven i kapitlet.

1.1 Amnesbakgrund

Efter andra varldskriget drabbades manga foretag i Japan som forsamrade ekonomin i landet. Toyota
var bland foretagen som drabbades grovt av den ekonomiska katastrofen. Resurser, personal och
tillverknings strategier var valdigt bristande som fick andra féretag att lagga ner deras verksamheter.
Industrier i Japan producerade mindre an 10% vilket ar en stor skillnad jamfort med vad de
producerade innan kriget borjade. Amerikanska industrier drabbades dven mycket under kriget som
tvingade de att utveckla nya strategier for att producera ammunition, fordon, klader och utbilda
personalen pa ett snabbt och effektivt satt. Darfor inforde de ett program som kallas for Training
Within Industry (TWI) som blev da den grund for lean [1].

Efter att kriget tog slut hade det amerikanska industrier goda kunskaper om tillverkning tack vare TWI.
Det amerikanska Department of War Manpower Commission gjorde en pakt med de japanska
industrier att lara ut TWI programmet for att aterigen hoja det japanska industri. Japan valkommande
kunskaper inom TWI och utvecklade det vidare. Ingenjoren Taiichi Ohno pa Toyota utvecklade filosofin
och skapade en grundmassig filosofi som kallas for Toyota production system (TPS) som &r baserad pa

TWI programmet [2].

TPS:s grundtanke ar byggd pa att hela verksamheten ar inkluderad pa information- och materialflédet.
Detta skapade standiga forbattringar pa foretagets produktion som blev varldskdand och drog all
uppmarksamhet av andra konkurrenter runt om kring i varlden. Massaschutes Institute of Technology
genomférde en undersokning under 80-talet av bilindustri och specifikt pa TPS som visade hur det
japanska tillverkningen som besegrade overldagset det amerikanska och europeiska bilindustrins
tillverkning av b.la. kvalite, lageromsattning, ledtider etc. Denna studien resulterade konceptet lean

manufacturing [3].

Manga foretag inom bilindustri riktade sin syn mot Toyota for att uppna en hog prestanda pa
tillverkningen exakt som de. Aven andra industrier med olika branscher ville &stadkomma det Toyota
har framfort. Sjukvard och kontorverksamheter borjade anpassa sitt arbete pa lean tdnkande
beroende pa deras omstandigheter. Eftersom efterfragan och behov var betydligt hég inom bilindustri
var det viktigt att alla stélltider och cykeltider berdknas sa pass noggrant, dvs. tiderna berdknas i
sekunder. Det skulle vara intressant att underséka hur andra verksamheter med langa ledtider skulle

anpassa lean produktion under deras omstdndigheter [3].



1.2 Bakgrund

Dynapac Compaction Equipment AB ar ett foretag i Karlskrona som tillverkar anlaggningsmaskiner for
infrastruktur. Det finns ett antal konstruktions koncept som man utgar ifran beroende pa kundernas
behov och efterfragan, dar fyra olika modeller som tillverkas pa varsin monteringslinje. Varje maskin

bestar av olika modeller som har olika utrustningar.

Material- och informationsflodet dr det omrade som examensarbetet inriktar sig pa. Huvudarbetet i
Dynapac ar att bygga upp maskinen av material som levereras dagligen, dvs. montera materialen sa
att i slutdandan fa en klar och fardig produkt. Darfor ar det betydligt mycket leverans som Dynapac far
in varje dag av de olika modellerna. Detta skapar hog belastning bade pa material- och
informationsfléde dar logistikarbetet behover utforas pa ett effektivt satt for att astadkomma

forbattring pa kvalitet, ledtider och utbildning av personalen.

Eftersom foretaget har varit med om stora forandringar de senaste artionden upplever den att
belastningen pa materialflodet ar en viktig faktor som leder till 6kning av vardeskapandetiden. Darfor
vaxte logistikavdelningen mer dn andra avdelningar i foretaget de senaste aren. Produktflodet gar
genom en processorienterad verkstad dar materialen forflyttas framat i processen tills den hamnar pa
monteringslinjen. Eftersom de stora férandringarna har skett under de senaste aren har foretaget
fattat beslut att logistik teamet skall kontinuerligt arbeta med forbattringsprojekt for produktflédet.

Forbattringsarbete innebar att identifiera problem som kan uppkomma i senare tid och framféra det
for ledningen om vilka risker som kan uppsta ifall dessa problem inte 16ses omedelbart. Risken med att
vanta pa tills problemet uppstar skapar olampligt arbetssatt dar olika sloseri kan uppsta. Darfor enligt
lean ar det viktigt att leta efter brister och klargora for ledningen innan de blir allt for stora och bildar
allvarliga konsekvenser. Detta examensarbete ar ett forbattringsprojekt dar problemidentifiering var
den forsta fasen som paborjades for att sedan avgrdansa och inrikta sig pa ett specifikt omrade for

utveckling.

1.3 Foretagsbeskrivning
Detta kapitel presenteras foretagets bakgrund, varderingar och verksamhet. Darefter ges en liten

introduktion om Dynapac:s anldaggningsmaskiner.

Dynapac grundades 1934 da den hette AB Vibro-Betong och ags idag av FAYAT GROUP. Foretagets
forsta frabrik oppnades i ljungby 1941 och vid senare vaxte Dynapac allt mer och har idag ca 10

anlaggningar runt omkring i varlden.

Foretaget arbetar pa att utveckla och férbattra asfaltsvagar och infrastruktur for att bygga vagar som
uppfyller ménniskans 6nskemal till att na sina behov. Foretaget tillverkar maskiner som bidrar till
manniskans sdkerhet, resurs, trygghet hallning och ekonomi. Med foretagets vision ”A road should be
able to transport people and goods in a asfe, rapid, economic, and comfortable manner” ger intryck

pa hur verksamheten prioriterar kund, miljé och konsument.

Idag tillverkar Dynapac olika maskiner som anvands till att bygga och riva vagar och infrastruktur.
Anlaggningsmaskinerna kommer i from av kompaktering, utldggning och frasning samt service.

Verksamheten i karlskrona tillverkar endast kompakterings maskiner som férekommer i 4 olika
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modeller. Dynapac utgar fran kundens behov och efterfragan for att tillfredsstalla dem. Dessa modeller
forekommer i special maskin, BCC (big CC), SCC (smal CC) och CA. Varje modell har olika storlekar med
utrustning som anpassas efter kundens behov.

Lean filosofi &r det tankesdtt som Dynapac utgar fran for att uppna produkter med hog
kvalitetsstandard och hogsta tillatna kostnadseffektivitet genom att utveckla kompetensen hos

medarbetarna och utbyta sina kunskaper till att férminska pa brister och problem.

Dynapac anses idag vara varldsledande inom tillverkning av anldggningsmaskiner som bidrar till
hallbarhet och teknikutveckling. Foretaget arbetar hart och standigt for att uppna sin vision genom att
utveckla och skapa effektivisering i produktionen. Eftersom Dynapac utgar fran lean-filosofin
eftertrakta de att halla stdndiga forbattringar pa produktflodet genom att implementera olika

strategier och metoder fran lean.

1.4 Problemformulering

Idag anvander sig Dynapac av leanfilosofin och stravar efter att astadkomma sa mycket lean i foretaget
som majligt. Lean produktion tillampas pa Dynapacs serietillverkning som en tillverkningsmetod och
anses vara den basta tillverkningsmetoden féretaget har nagonsin anvant. Utveckling pa produktflodet
sker kontinuerligt, dock ar det betydligt svarare process att forbattra pa grund av de stora
leveransmangder som dagligen kommer in till verksamheten. Leanmetoder som anvands i foretaget
pa sarskilda avdelningar har idag blivit en strategi som bygger pa verksamhetens produktion och dess

utveckling.

Vardeflodeskartlaggning pa produkten visar darfor vilka brister eller problem som behoéver iakttas for
att formulera ett synligt eller osynligt problem. Detta skapar standiga forbattringar och ar en effektiv
metod att implementera bade for att identifiera och l6sa problem. Med VSM kan man kontrollera hur
produkt i arbete (PIA) hanteras genom flédet, samt vilka processer som tillfér och e;j tillfor nagot varde
for produkten. | vissa fall kan flodet vara betydligt effektiv men som inte tillfér bra varde pa grund av
standardiserade arbetssatt inte foljs enligt instruktionerna dar personalen har bristande kunskap om
hur arbetet bor utféras. Med utbildningar och visuellt styrningssystem utvecklas arbetet stéandigt och

skapar god forstaelse inom omradet.

Samtidigt med VSM vill man skapa en kapitalbindning som relaterar till flodets effektivisering. Dvs att
forbattra material- och informationsfléde genom att minska eller eliminera brister i flodet. Genom att
skapa stéandiga VSM upptacker man brister och problem i flodet som paverkar produktflédet och hojer
arliga utgifter pa flodet.
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1.5 Syfte

Syftet med examensarbetet &r att skapa en vardeflodeskartlaggning pa produktflodet for att uppna
effektivisering och minska icke vardeskapande aktiviteter/ processer. Genom att tillimpa VSM samt
andra lean metoder och utveckla material- och informationsflédet pa Dynapac AB.

1.6 Avgransningar
Detta examensarbetet kommer enbart att berdra det interna omradet som produktflodet gar genom
fram till att materialen har hamnat pa monteringslinjen. Inga lagerférandringar och processer dar

maskiner eller andra typer av stora utrustningar kommer ske.

Det ekonomiska sambandet med projektet dar férklaring av vinster eller forluster i flodet pa nuvarande

och det framtidatillstandet kommer inte att raknas med.

All form av interna datainsamling kommer ske under vardagar dar helger och andra arbetstillfdllen inte

kommer visas hansyn for.
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1.6 Forkortningar

| denna delen beskrivs féljande begrepp som férekommer i rapporten:

BTH
TPS
VSM
JT
FIFO
PIA
OEE
TAK / UTE
Movex
Extend
TWI
Muda
Kaizen
SIPOC
5S

4p
BCC
CA
ScC
BIS
SIM

DR

Blekinge tekniska hogskola
Toyota Production System
Value Stream Mapping
Just-in-time

First in — First out

Produkt i arbete

Overall Equipment Effectiveness
Utrustningens totala effektivitet
Foretagets affarssystem
Foretagets warehouse

Training Within Industry

Sloseri

Forbattring

Supplier-Input-Process-Output-Customer

Sortera, Strukturera, Stada, Standardisera, Sjalvdisciplin

Modell for The Toyota Way

Big CC, Dynapacs serie asfaltsvaltar med tva vibrerande valsar

Dynapacs serie sma och mellanstora vibrationsvéltar

Smal CC, Dynapacs serie sma asfaltsvaltar med tva vibrerande valsar

Dynapacs databas for materialstyrning

Dynapacs mottagningsmetod

Discripency report
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2. Teorli

| detta kapitel kommer teorin som anvandes under arbetet att presenteras. Teorin kan besta dven av
figurer och begrepp som anvands i amnet. | stort sett ligger lean produktion- och filosofi tdnkandet i

fokus, eftersom arbetet i helhet gar ut pa att skapa mer lean i verksamheten.

2.1 Lean produktion

Lean uppkom ursprungligen av Toyota som en utvecklingsstrategi inom Toyota production system.
Syftet med lean ar att arbeta pa ett effektivt satt dar kontunerliga identifieringar av problem sker och
sedan eliminera faktorerna i en tillverkningsprocess som inte skapar ett varde for den slutliga kunden.
Det enda vi gor ar att titta pa hur lang tid som gar fran ett 6gonblick da kunden ger oss en order till
den punkt da vi far in pengarna. Den tiden forkortar vi genom att ta bort det som inte tillfér nagot
varde [3].

Nu anses lean 6ver hela varlden vara den mest effektiva strategiprocess som kan implementeras inom
industrier. Lean kan tolkas pa olika satt beroende pa hur strategin ar uppbyggd i ett foretag. Vissa
foretag inkluderar att hela verksamheten skall vara byggd pa lean strategi och andra ndjer sig med att
anvanda specifika metoder fran lean for att pasta att strategin ar byggd pa lean. Men flera foretag
missforstar vad lean ar och till for. De anvander lean som en metod istéllet for att anvdnda den som
ett tillstdnd en verksamhet kan uppna. Utan lean skall grundas pa kunskap och forstdelse som ar ett

krav for att utnyttja dess filosofi och strategier [4].

En viktig roll som har stor betydelse for hur lean kan bedrivas som en filosofisk verksamhetsstrategi ar
kulturen som organisationen befinner sig i. Darfér bor verksamheter anpassa sina omstandigheter och
ta beslut om sina behov for att implementera lean. Att kopiera andra framgangsrika féretags strategi
och implementera det pa sin egen kommer leda till destruktiva konsekvenser. | Toyota Production
System (TPS) har Toyota tydligt beskrivet sin strategi om tillverkningsprocess genom situationer,

forskning, testning etc. for att lara andra féretag hur man kan ga tillvaga [5] [3].

"Det ar okej att ta efter vissa idéer i The Toyota Way, och jag rekommenderar att man tar till sig
grundprinciperna i den har boken. Ni maste dock satta in dem i ert sammanhang sa att det passar er

verksamhet och er tekniska miljo” pastar Jeffrey K. Liker [3].

2.1.2 Lean produktions grundbegrepp

Lean &r en verksamhetsstrategi som har mal att utveckla processer i foretaget for att minska sloseri
pa det effektivast sattet. For att uppna detta malet bor man ténka enligt lean strategi och inte enligt
det traditionella arbetssattet, dvs. att man har langsiktiga planer och inte endast tanka pa kortsiktiga.

Anledningen till att lean ar en strategi och ingen metod ar att den grundar sig pa utmaningar som har
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en filosofi av langsiktigt tdnkande, processer, anstéallda och partners och problemldsning enligt figur 1

[3].

Figur 1. "4p"- modell fér The Toyota Way [3])

Inom TPS (Toyota Production System) ar det 14 principer som bygger pa Toyotas verksamhetsstrategi.
De 14 principerna ar relaterade till de 4 huvudprinciper enligt figuren ovan och detaljerat beskriver hur
en verksamhet med lean filosofi bor fungera.

Langsiktig tankande

1: Skapa langsiktiga téank och basera besluten pa det dven om det skulle ske pa bekostnad av

kortsiktiga ekonomiska mal.
Ratt process ger ratt resultat

2: Gor problemen synliga genom att skapa kontinuerliga processflode.

3: For att undvika 6verproduktion 13t behoven styra produktionen.

4: "Heijunka” ett japanskt ord som betyder jamna ut arbetsbelastning.

5: Stoppa processen for att [6sa problem sa att det blir ratt fran borjan vid nod.

6: Skapa grund for standardiserat arbete for att tillbringa standiga forbattringar och
personalens medverkan.

7: Anvands visuell styrning sa att problemen inte haller sig dolda.

8: Skapa trovardighet mot personalen och gor behoven enkelt att komma at for processer.

Héja organisationens virde genom att utbilda manniskor

9: Utveckla ledare som verkligen ar insatta och forstar arbetet, lever efter Toyotas filosofi och
lar ut den till andra.
10: Forbattra unika manniskor och team som gar efter foretagets strategi.

11: Respektera, utmana och hjdlpa utokade natverk av partners och leverantorer att bli battre.
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Sok kontinuerligt grundorsaken till problem som bygger upp larandet inom organisationen

12: Forsta situationen korrekt genom att ga och kolla med egna 6gon.

13: Fatta beslut langsamt och i samférstand, tank igenom noga samtliga problem och
verkstall snabbt.

14: Bli larande organisation genom ofortrottligt reflektera (hansei) och standigt forbattra
(kaizen) [3].

Primé&ra mal inom lean ar att uppna effektivisering av floden och minskat sloseri genom att lagga stor
fokus pa processfloden och ledtider. Det japanska ordet "muda” som betyder sléseri omfattar olika

typer av sloseri som vanligtvis uppstar inom processtillverkning [6].
De 7+1 sloseri ar foljande:

1. Overproduktion: Att producera mer dn vad det egentligen behdvs, dvs. att inte utgd fran
kundernas behov och efterfragan ar ren sloseri.

2. Lager: Produkter som stélls for lange i lager medfor inget sdkert varde. Eftersom efterfragan
eller pris kan variera beroende pa intresset. Dessutom doljer lager andra sloseri som kan ha
inverkan pa flodet.

3. Overarbete: Ett vanligt problem men allvarligt &r att det utférs arbete som kunden inte
efterfragar och inte beredd att betala for.

4. Transport: Forflyttningen pa materialet fran olika platser medfér inte direkt ett varde pa
produkten.

5. Vantan: Den tiden som atgar for att vanta pad andra ska bli klara med omstaliningar, kommande
produkter, material etc. medfor inget varde 6verhuvudettaget och ar ett vanligt problem i
processer och fléden.

6. Omarbete: Att felaktighet och svaghet uppstar som medfor att arbetet som utféras igen for
att ratta till problematiken.

7. Rorelser: Manniskor, verktyg och resurser som forflyttas utan att bidra med att skapa
kundvarde ar sloseri.

8. Outnyttjad kreativitet: Medarbetarnas formagor och idéer inte utnyttjas pa ett bra satt ar

sloseri. Denna typ av sléseri kom i efterhand.

Kvalitetsbristkostnader ar ganska lik sléseri inom lean som identifierar liknande brister som inte bidrar
till 6kad vardeskapande tid (Sérqvist LEAN, 2013) [4].

2.1.3 Vardeskapande och sloseri
Ndr man pratar om lean kommer man in pa att skapa ett varde for kunden. Genom att utfora

arbetsmomenten och tiden pa ratt satt uppnar man hogre varde for produkten, dvs. att arbetet blir
mer lean. Darfor gar man in pa nagot sa kallat viardeskapande. Med vardeskapande menas sadan
foradling av de varor eller tjanster, vilka tillhandahalls, som direkt tillfor ett varde for kunden. Nagot
som kunden vardesatter, efterfragar och dr beredd att “betala” for med pengar, tid eller andra resurser
[4].
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Vardeflodeskartlaggning skapar viktiga uppfattningar vilka produktionsprocesser som tillfor ett varde
pa produkten. Processer som inte tillfor nagot varde vill man reducera det arbete eller eliminera det i
storsta allmanheten. ”Det enda vi gor ar att titta pa hur lang tid som gar fran det 6gonblick da kunden
ger oss en order till den punkt da vi far in pengarna. Den tiden forkortar vi genom att ta bort det som
inte tillfor nagot varde” sdager Ohno [7].

Ett exempel pa vardeskapande tid &r om en hantverkare fick uppdraget att borra hal i en vagg, ar den
enda vardeskapande tiden den tid som atgar fran det att borrets spets tranger in i vadggen pa ena sidan

tills det kommer ut p& andra sidan. Ovrig tid ar icke- vardeskapande [4].

Icke vardeskapande delas i tva kategorier nédvandig men icke vardeskapande och ren sloseri.
Nodvandig icke- vardeskapande aktiviteter ar sddana som kravs for att det vardeskapande arbetet ska
kunna utfoérs, men som i sig inte tillfor ett kundvarde. Exempel pa det nar hantverkaren som namndes
pa tidigare exempel behover tas sig till och fran platsen, borr maste tas fram och sattas fast i

borrmaskinen, borrmaskinen maste kopplas till ett eluttag etc [4].

Sloseri ar den delen av vardeskapande som varken tillfor varde eller av andra anledningar ar
nddvandigt. Muda ar en bendamning som oftast anvands till de sléseri som har namnts tidigare i
rapporten [6].

2.2 Kaizen

For att en verksamhet skall uppna lean behdver viktiga grunder och principer inom lean vara i atanken
och arbetet f6ljs skarpt enligt det. Att infér projekt mot standiga forbattringar inom verksamhet dar
alla medarbetare delaktighet innebar en grund inom lean. Tva huvudstrategier dar utveckling av en
verksamhet uppnas utifran leans principer genom att utféra effektiva transformationer av processer
och flode inom verksamheten, och dels att kontinuerligt arbeta mot standiga forbattringar genom att

utbilda manniskor som arbetar i produktionen [8].

Kaizen kommer fran det japanska spraket som betyder forbattring. Det ar en process som héjer upp
det virdeskapande forbattringar hur sma de an ar, for att eliminera allt sléseri som 6kar kostnaderna
utan att nagot varde tillfors. Larande av kaizen utvecklar ldrandet i stora- och sma grupper att arbeta
pa ett effektivt satt med att I6sa problem, dokumentera och forbattra processer, analysera data samt
att bedriva sjalvstyrning i teamet. Detta medfor att beslutfattande fors ner till arbetarniva dar 6ppna
diskussioner och 6verenskommelse innan nagra beslut verkstalls. Kaizen &r en grundmetodik inom TPS

som stravar efter att uppna den basta kvalité i form av arbetssatt, produkt, tillverkning, ledarskap etc.

[3].

2.2.1 Tre huvudprinciper inom kaizen
For att uppna ett framgangsrikt forbattringsarbete finns det tre huvudkomponenter enligt figur 2. Den

forsta grundlaggande delen ar att resultatorienterat ledarskap som bygger pa standiga forbattringar.
Har spelar chefer/ledare stor roll till att tydligt visa vilka forbattringar som ar relevanta att medfora
som en strategisk ledningsfraga. For att forbattringsarbetet skall skapas behdvs en organiserad
infrastruktur dar man tydligt askadliggor vilka roller som har den kompetensen och ansvar for arbetet.

Den sista delen av de tre komponenterna ar att man definierar en valfungerande problemldsning och
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forbattringsmetodik som ar baserad pa fakta pa ett strukturerat satt dar vasentliga forbattrings- och
problemldsningsverktyg appliceras efter behov [4].

Resultatorienterat
ledarskap

Infrastruktur och Problemlosnings
kompetens metodik

Figur 2. Tre huvudprinciper inom kaizen, (Sorqvist & Hoglund 2007 [9].

Ett forbattringsarbete som en verksamhet bedriver i praktiken skall vara grundad pa ett anpassat och
realistiskt satt, vilket innebar att flera olika principvarianter av forbattringsarbetet behodvs i
verksamheten. | sin helhet handlar det om lokala forbattringsgrupper, tvarfunktionella
forbattringsprojekt och tvarorganisatoriskt forbattringsarbete som utfors i samarbete med externa
kunder och leverantorer i hela vardekedjan. Genom att frambringa kontinuitet och organisering skapar
man gemensamma vanor och arbetssdtt genom olika standardiserade variationer i

verksamhetskollektiva forbattringsprocesser [4].

Forbattringsprocessens utforande kraver flera olika steg for att producera en valfungerande utvecklad
process. Figur 3 visar de faserna som ett forbattringsarbete utgar ifran. | forsta fasen "identifiera” soker
man information om hur verksamhetens processer som producerar varor eller tjanster gar till och hur
forbattring kan genereras. Olika analysmetoder och informationskallor anvands for identifiering.
Prioritering och hur paboérjande av forbattringsaktiviteter i verksamheten ar en betydelsefull part i
forsta steget [9].
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IDENTIFIERA LOsSA GENOMFORA SAKRA

1. Utvardera 1. Definiera 1. Planera 1. Planera
2. Analysera 2. Mata 2. Géra 2. Méata&
3. Prioritera 3. Analysera 3. Studera revidera
4. Intiera 4. Losa 4. Agera 3. Styra
* Kundundersdkningar + Orsaksanalys + Farandringsledning + Standardisering
+ Forslagsverksamhet « Datainsamling + Motivationsteknik + Felsakring
* Processanalyser + QC- verktyg + Utbildning + Styrplan
+ Kvalitetsprismodeller + Statistik analys + Information + Uppféljining
+ Interna revisioner + Flodesanalys + Rapportering
+ Benchmarking * Innovativa metoder

Figur 3. Forbattringsprocess som bestar av standardisering, metodik och tillvidgagangssatt angaende forbattrings- och
problemldsningsverktyg [9].

Nasta fas ”l6sa” inriktar sig pa att l6sa den nuvarande intressanta problematiken genom att generera
olika funktionella I6sningar och sedan utse den effektivaste I6sningen. Beroende pa vilken process och
hur avancerad den ar kan svarighetsgraden vara varierande till att frambringa en [6sningsmetodik for
problemet. For problemlésning och forbattringsverktyg galler det att bade strategi och befogenhet

vara gallande for utvecklingsprocessen [9].

Nar I6sningen av problemet ar framtagen och anses vara l6sbar vidarebefordras den till ndsta fas
"genomfora” dar implementering av l6sningen sker i verksamheten. Syftet med detta steg ar att
systematiskt planera och fullborda insatser, dessutom att utveckla och leda méanniskors attityder och
kunskap [9].

| den slutliga fasen ”sdkra” bevaras genomforandet 6ver tiden. Dokumentation och rapportering kring

forbattringsprocessen utfors for att observera forbattringar [9].

2.2.2 Ledarskap inom kaizen
Enligt studier och erfarenheter har det visat sig att ledningsgrupper har den storsta inverkan pa

utveckling och framgang i verksamheter genom forbattringsarbeten. Det ar viktigt att utbilda ledare
och engagera de till att arbeta med utvecklingsprojekt som bidrar till standiga forbattringar.
Framgangsrika foretag och organisationer som har uppnatt hog marknad inriktar sig pa att arbeta mot

standiga forbattringar genom sina ledare som har mer eller mindre blivit ikoner [4].

Ledarskap av denna typ har en stark rot som tydligt visar deras uppfattningar angaende hur
forbattringsarbetet, kvalitet och medarbetarnas utformning och skyldighet inom verksamheten bor
utforas. Forbattringsarbetets motiv faller under viktiga kategorier som leder arbetet till framgang.
Kategorierna innefattar att framst driva projektet som en hogprioriterad strategisk ledningsfraga,
behovet av resurser sakerstalls, tydlig uppfoljning av alla initierade forbattringar sker, uppnadda
resultat synliggoérs och uppmarksammas och sist men inte minst att involvera alla medarbetarna som

bygger upp en stabil férbattringskultur i hela verksamheten [10] [4].
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2.3 Vardeflodesanalys

Vardeflodesanalys sa kallat (value stream mapping) ar ett centralt verktyg i leanarbetet. Det &r en av
leans metoder som utnyttjas for att klargdra och skapa djupare forstaelse hur produktens vardeflode
i verksamheten verkar. Genom denna analys kan man se klart och tydligt vilka brister ett visst flode har
och vilka orsaker som har lett till problem. Metoden gar ut pa att folja det flode som produkten gar

genom fran att ett behov fran en kund har kommit in tills kunden har inkasserat slutprodukten [11].

2.3.1 vardeflodeskartlaggning av nu varande tillstand
Utifran forstaelse for kunderna och deras behov analyseras utvalda floden systematiskt, och en

vardeflodeskarta ritas upp som beskriver hur varde skapas i nuldget. Kartan som tas fram av
vardeflodet kdannetecknar det fysiska flodet av material, produkter, kunder och informationsflode som
behovs for att arbetet ska kunna genomforas. Vardeflédes analys utgar alltid ifran kundens behov och
forvantningar som utav det skapas ett flode till, dvs. flédets kunder. Genom att ha uppnatt god
forstaelse for kunderna kan man med storre sakerhet bedéoma det arbete som utfors i flodet med

avseende pa huruvida detta skapar varde eller ej for kunderna [11].

Det dr en metod som anvands for att tydliggdra hur material samt produktionsflode gar genom en
tillverkningsprocess. Metoden skapar starkare forstaelse dver hur det nuvarande flédet ser ut och pa
sa vis skapa en fordandring mot ett forbattrat flode. Det far andra medverkande att kontinuerligt
identifiera problem eller sloseri i ett flode for att sedan atgarda det. Darfor bor vardeflodeskartlaggning

genomfdras kontinuerligt vid varje férandring som sker for att uppna standiga forbattringar [11].
Enligt figur 4 ser man hur en vardeflédeskarta skapas.

1. Informationsflode gar fran att ett kundbehov har uppstatt dar informationen skickas till
produktionsprocess med antal kundorder for att dar sedan bestalla material eller liknande av
leverantorer, fram till att kunder har erhallit sin produkt.

2. Materialflodet identifierar hur materialet ror sig genom verksamheten for att tillfredsstalla
kundens behov av den slutliga produkten. Dvs. man beskriver alla processer steg for steg fram
till att en produkt ar fullbordad. PIA &r ett ord som anvands inom tillverkning da alla paborjade
produkter samt produkter i slutlager som raknas in i PIA som star for ”produkt i arbete”.

3. Den sista fasen talar om hur effektivt ett flode &r vid olika processer eller lagring pa ett
material. Fasen bendamns med ledtid dar man beskriver med tid hur ett visst material hanteras
genom hela produktionsflodet. Ledtiden innebar den tiden da en order har skapats till att
kunden erhallit sin produkt.

4. Det man forsoker forbattra processer genom att sanka ledtiden som leder till ett hogre varde
pa produkten.

5. Att skapa en vardeflédeskartlaggning pa det framtidatillstandet pa produktflodet med
lampliga l6sningar som minskar pa icke- vardeskapande aktiviteter eller processer.
Véardeflodeskarta tydliggor vilka brister det uppstar i ett flode for att sedan eliminera dessa

brister. Darfor ar det viktigt att kontinuerligt skapa nya vardeflédeskarta vid forandringar.
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Produktions kontroll

Monthly Monthly

Informations fléde

Material flode

Process A

| CT=300sek | 4= [CrT=50sek CIT= 120 sek :
; /0= 60 min C/0= 100 min 431 Ic/o= 10 min ;
: 2 skift 2 skift 2 skift ;
[ Ledtid :
17d 1d 4d §d  Produktion lediid= 17d :

| 450 sek 2h 85 sek Cykeltid = 7735 sek

Figur 4. Vardeflodes karta [11].

2.2.3 Mata och analysera tid i produktflodet

Inom vardeflodes kartlaggning (VSM) ar tiden en stor och viktig del som tydligt visar vardeskapande
tiden pa arbetet som genomfors. Den slutliga tiden da en produkt har tagits fram kallas for ledtid. |
processen mater man tiden pa olika satt. En méngd olika tidsbegrepp anvands inom Lean. Figur 5
beskriver tiden fran en ravara till en fardig produkt. Ledtid, genomloppstid, cykeltid, stalltid och

vardeskapande tid som har ndmnts tidigare i rapport dr begrepp som oftast forekommer [4].
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Figur 5. Ledtid, genomloppstid och cykeltid [4].

Ledtid: Ledtiden ar den 6vergripande tiden for produktionen, dvs. da ett kundbehov uppstar tills detta
ar tillfredsstallt. Tiden fran order till leverans ar ett sadant matt pa ledtiden. Ledtiden brukar anses fran
ett kundperspektiv till skillnad pa andra tider. Ledtiden bryts ned i tva olika delar som &r viardeskapande
processtid och icke- vardeskapande tid [12].

Vantetiden: Delas i flera olika delar beroende pa vad som har orsakat vantan som visas i figur 6. |
vanliga fall brukar det vara mellanlager, transporttid, administration, storningar, koétid och
omstallningstid. Vardeskapande processtiden vanligen endast utgdr nagra fa procent i den totala
ledtiden fran en order till en leverans [4].

p—— = =

Vantetid Processtid
1
I
T

g
s

Mellanlagring Ko Stroningar Omstillning Processtid

-

= =

Transporter

Administration

Figur 6. Processens ledtid delas beroende pa hur tiden utnyttjas i arbetet som drivs [4].

Genomloppstid: Ar produktionstiden fran att en vara eller tjanst har pabérjats tillverkas tills produkten
ar fardig. Genomloppstiden &dr en del av ledtiden och har producentperspektiv istallet for ett
kundperspektiv [4].
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Cykeltid: Cykeltiden ar den tiden det tar for enskild process i produktionen att utfora. Tiden mats
genom att ett arbete har pabdrjats med en produkt tills man boérjar arbeta med nastkommande
produkt i flodet [13].

Takttid: For att produktionen i en verksamhet skall fungera utan stérningar maste flodet vara
kontinuerlig och halla en god arbetsfordelning langs processen. Detta innebdr att de olika
arbetsuppgifter som genomfors fordelas likvardig i alla flodets steg. Inneborden med det ar att ingen

process ska tvingas 6ka prestation for att hinna med andra processer.

Utgangspunkten till att uppna balansering i flodet ar att arbetet delas i aktiviteter dar alla aktiviteter
tar precis lika lang tid att genomfora. Ett typiskt exempel ar en process for arendehantering, dar en
kvalifikation till att uppna ett jamnt flode ar att arbetsbelastningen skall fordelas lika mycket mellan
alla medverkande aktorer. Takttiden bestar av tillgdnglig daglig produktionstid i férhallande till en

kunds efterfragan av den produkten per dag.

Utgangspunkten for en takttid styrs utav kundernas efterfraga i en operations process, dvs. punkten
da kundens order kopplas till vardeflodet. Denna operationen kallas i vissa tillfallen for pacemaker.
Operationen bildas endast vad som atgar fran pacemakeroperationen och da skapas ett dragande
system. For att uppna det basta kontinuerliga flodet bor pacemakers flode vara nara processens ande

som mojligt [4].

2.4 Visualisering

Lean som mal bygger pa kontinuerliga forbattringar fran det administrativa till processarbete. For att
uppna dessa mal behéver personalen och tjansteman vara medvetna om hur féretagets olika processer
gar till och vilka forandringar som sker inom verksamheten. Visuell styrning ar en av de 14 principer
inom lean som stadvar efter utveckling av dem arbetsmoment som genomfdrs. Det underlattar att
undersoka problem och eliminera de innan det skapas stora konsekvenser som leder till allvarliga

problem [3].

For att uppna ett visuellt styrsystem ska utmaningar till att alltid forbattra arbete vara ett mal man
stravar efter. Dvs. som ledare att presentera den viktigaste informationen om vilka férandringar,
forbattringar och vinster som foretaget har astadkommit. Detta skapar en stark arbetsmiljé i foretaget
dar alla kdnner sig en del av utvecklingen. Att personalen har kinnedom om vilka vinster och hur
foretaget vaxer far dem att kdnna sig stolta 6ver det arbete de genomfor och utdver det att alltid strava
efter forbattrat arbete hur bra det @n kan vara. Genom vinster och féretagets utveckling ser man

kvaliteten och produktiviteten av det arbete som genomférs [14].

All information ar inte viktigt att presentera. Det beror pa vilken avdelning det handlar om. Daremot
skall informationen vara tillgénglig och utvecklande for anvandaren [15].

2.4.1 Typer av visualisering
Det finns tva olika typer av visualisering som anvands efter verksamhetens strategiska styrsystem.

Omedelbar visualisering anvands vid stora monteringslinjer dar man med hjalp av en informationstavla
visar tillstandet av respektive station. Informationen kan ses via skarm dar man kan ldsa av vilka brister

har uppkommit under processen. Denna typ av visualisering kallas oftast for Andon [4].
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Langsiktig visualisering ar ett faktabaserat styrsystem som bygger en typ av tavlor som rapporterar
statistik som verkar i en produktionsgrupp eller station. Statistiken redovisar oftast stillestand, kvalité,
narvaro etc. Huvuduppgiften av den langsiktiga visualiseringen att tydligt kunna se resultat av de
genomforda forandringarna [4].

2.4.2.55

For att uppna ett visuellt styrsystem &r det valdigt viktigt att genomférandet av processarbetet ar
korrekt. 55 dr en metod som man anvander som strukturerar arbetet och skapar ett effektivt

materialflode genom att orientera och hantera material pa ratt satt.
5S bestar av féljande 5 grund principer [16] [9]:

1. Sortera: Material och verktyg som anvands sorteras och skiljas at det som ar nédvandigt och
det som inte ar. Behall material som anvands mycket i narheten av arbetsomradet och andra
material som anvands mindre flytta de till en annan plats. Vidta atgarder som leder till risker i
arbetsmiljon.

2. Strukturera: Ordning och prioritering pa utrustning efter hur ofta de anvands satts pa specifik
plats beroende pa behovet. Rensa utrustningen efter anvdandning och placera tillbaka den pa
samma plats. Se till att trasiga material repareras eller ersattas. Arbetsstationer, gangar,
buffertar och lagerplats marks.

3. Stdda: Stada och rengor arbetsstationer och mérkta omraden i narheten ordentligt. Diskutera
och planera med laget om néar, hur och vad som ska stddas for att tydliggora arbetet.
Stadutrustningar skall finnas tillgangliga med ratt material. Analysera anledningar till varfor
det blir smutsigt, darefter hitta [6sning som forhindrar det.

4. Standardisera: Skapa en jamn personalférdelning och tydliggér vem som ska gora vad. Utse
personal som ansvara for ett visst arbete eller omrade. Genomforda arbeten ska beskrivas nar,
var och hur det ska utforas pa ett korrekt och sakert satt, dvs. standardisera arbetet for
respektive omrade. Frambringa en plan déar vidareutveckling av 5S- arbetet foljs.

5. Skapa vana: Folj standarder och bud enligt 6verenskommelse. Bestam tid dar arbetet av 5S
verkstalls, och motivera resultat kontinuerligt. Inspirera och utveckla personal genom
utbildningar, seminarier och studiebesdok med specialister pa samma eller andra féretag. Sta
for standarden men var utatriktad for andra mojliga forbattringar. Dessutom utse ansvarsfulla
personal som foljer och uppdaterar 5S arbetet. Chefer och ledare for avdelningar ska betrakta
rapporteringar om hur 5S fungerar samt aktivt bedriva det. Resurser och budget skall

bestammas arligen for respektive lag.

Genom att folja de 5 principerna i varje avdelning forbattras arbetet stadning eftersom problemen som
kan uppsta upptacks tidigt och I6sningen sker omedelbart innan problemet vaxer allt mer. Foretag med
massproduktion utan 5S riskerar att uppsamla mycket sloseri under aren. Sloseri leder till svagt
arbetssatt pa grund av dolda problem som &r accepterade. Anvandning av 5S skapar en utmarkt
arbetsmiljo som frambringar stindiga forbattringar. Darfor ar det viktigt att skilja mellan det som en
process ar i behov av och det som inte har nagon nytta for just det vardehojande arbete som

genomfors. For varje process ska man inse vilka material eller verktyg som behdvs ska vara tillgangliga
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medan andra ska flyttas bort fran omradet. Arbetet ska kunna utféras sdsom en kirurg arbetar dar alla
anvandbara material finns tillgdnglig och latt att ta till sig det man behover. Chefer och ledare har en
avgorande roll dar det ar viktigt att skapa vanor for forbattringstekniker och teamorienterad, genom
att engagera och regelbundet bel6na det basta teamet [3].

Manga foretag utgar fran att anvanda 5S programmet for att standardisera och strukturera
arbetssattet. 5S leder till forbattrad kvalité av produkten som medfoér stora investeringar och vinster.
Det handlar inte om att 5S genererar ett organiserat arbete genom att marka material, verktyg och
onodiga saker for att fina ut arbetsmiljon. Visuell kontroll och styrning skapar ett vélplanerat Lean-
system dar med hjalp av 5S bildar ett jamnt flode till takttid. Dessutom ar det ett verktyg som anvands

for att tydligt visa var problem existera [3].
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2.4.3

SIPOC

Figur 7 presenteras en SIPOC diagram som star for Supplier-Input-Process-Output-Customer fran det

engelska spraket som &r allomfattande och férenklad beskrivning av en process i nagra enstaka

huvudsteg. Man identifierar kunder och leverantérer samt 6énskad output och erforderliga input. Det

arenm

etod som visar i helhet hur en process fungerar och vad man vill ha utav den processen, dar

den ursprungligen kommer fran Six Sigma och anvands ofta inom Lean. Man kan se enligt figuren hur

processen gar till med de stegen for att astadkomma malet man syftar pa [17].

Leverantor Input Process Qutput Kund
Tillverkare ——— Yerktyg Produkt Du
Leveranttr — 3 Matenial Dokumentation

\ Resurs Utfor arbetet Andra

Du sjalv

Elbolag

— COrginal Utianad resurs — »  Atervinningsbolag
~———* Elekirecitet Felaktiga produkter
Processteqg
Steg 1 Steg 2 Steg 3

Figur 7. SIPOC- diagram [17].

Framtagning av SIPOC bestar av foljande:

1.

Utse en process dar av SIPOC ska tas fram. Processen kan vara allt fran en stor huvudprocess
till en lokal arbetsprocess. Det ar viktigt att redan i borjan identifiera processen uppgift i
verksamheten och dess syfte.

Avgrdansa processen genom att bestdamma start och slutpunkter. Man ska undvika att
avgransningen pa processen blir allt for trang sa pass att man missar viktiga delar som har stor
betydelse for dess funktion. Det innebar att man ofta stravar efter tvarfunktionellt perspektiv.
Processens huvudsteg ska ritas tydligt mellan processens start och slutpunkt. Vanligtvis ar det
fem till sju steg som ar dvergripande som ritas medan andra detaljer undviks.

Identifiering av processens kunder d.v.s. de som anvander processen och vad de far ut for
resultat av det. Det kan vara nédvandigt i andra fall att ta med kunder i flera rader.

Identifiera processens output utifran processens kunder, dvs vad som ska komma ut fran
processen. Det kan vara dokument, information, varor, tjanster, beslut etc.

Processens input ska identifieras, dvs hur ska den fungera och vad som kravs. Detta kan vara

b.la. ideer, varor, tjanster, information, beslut osv.
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7. ldentifiera processens leverantorer, de som forsorjer den med input [17].

2.4.4 Layoutdiagram

Layoutdiagram enligt figur 6 kallas aven for spagettidiagram, ar en metod som kartlagger det fysiska
arbetet eller det fysiska flodet av gods for att hitta effektivare arbetssatt. Diagram beskrivningen gar
ut pa att rita det fysiska rorelser i en lokalavdelning dar produkten forflyttas fran en process till en
annan fram till att produkten ar redo for nasta steg. Alla sorters komponenter som berér den avdelning
ska ritas i flodet med olika symboler eller farger sa att man skiljer pa olika typer av material som man
kan se i figuren nedan. Detta skapar en battre forstaelse vart sloseri uppstar fran transport eller andra

onddiga rorelser [6].

Figur 8. Layout [6].
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2.5 Just-in-time (JIT)

En grundregel inom Lean &r att producera endast det som efterfragas just vid den tidpunkten som
efterfragas. Det skall varken vara mer eller mindre och fore eller efter. Detta arbetssattet inom Lean
bendmns vanligtvis for Just-in-time (JIT). For att kunna utfora JIT skall verksamheten utga utifran ett
system som styrs av kundbehovet, vilket skapar aktiviteter och produktion som &r baserad pa den
tidpunkten en produkt efterfragas. JIT ar ett system som skapar dragande impuls som leds bakat till

borjan av tillverkningscykeln [18].

Inom TPS (Toyota production system) ar JIT en av grundstenarna som skapade ett stort varde for
Toyota sa pass att idag ar det en av de mest salda bilar i varlden. JIT r en uppsattnings princip, redskap
och tekniker som dkar mojligheten for ett foretag att tillfredsstalla kundernas behov av att producera

och leverera produkter i sma kvantiteter och ledtider vid ratt tidpunkt [19].

Systemet bendmns dven for kunderorderstyrt system, forbrukningsstyrd produktion eller

behovsinitierad beordringsmetodik [19].

2.5.1 Tryckande system

Tryckande system ar det traditionella sattet att producera och leverera sina varor eller tjanster till sina
kunder. Det ar uppbyggd pa centrala planer utifran verksamhetens prognoser och order som kommer
fran kunder. Utifran ett dnskat fardigdatum skapas en detaljplan for produkten som ska produceras.
For varje operation forlaggs i tiden en beldggning efter den skapade planen. | ett sadant system ar
risken stor att det bildas storningar och sloseri. Eftersom man producerar stora batcher i steg 1 innan
de behdvs i steg 2. Dessa produkter i arbete behover en lagerplats, hallas i bra skick och letas upp de

nar de behovs i steg 2. Detta skapar sléseri med resurser [3].

Detta systemet skapar tryck i flodet dar en ojamn balans skapas mellan olika processer/ aktiviteter.
Darfor kan man kalla det for tryckande system (push system), som utgar utifran aktuella planer och
order. For att kunna stabilisera ett sadant fléde med tryckande system behovs det bade stora buffertar

och lager allt fran ravaror till fardiga produkter [4].

2.5.2 Dragande system

For att kunna skapa ett dragande system bor strategier av att uppna ett vardeskapande produktflode
i det traditionella system dndras samt att eliminera nagra grundprinciper inom det. Dragande system
byggs pa att skapa ett sugande system genom att producera det som verkligen behévs fér den stunden
med en minimal beredskap som visas i figur 9. Efter en kundorder har tagits emot pabodrjas en
bakatbeordning dar konsumtion i ett processteg bestammer produktion i det férgaende steget. For att
det dragande system skall fungera ar utgangspunkten att det ar en stark flédesorientering, korta

omstallningstider och sma partistorlekar [4].
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Farbrukningsstyrd
beordnngsmetodik

Figur 9. Traditionellt respektive forbrukningsstyrt flode [4].

2.5.3 Kanban

For att kunna infora ett dragande system behdvs olika metoder att implementera. En av de viktigaste
metoderna ar nagot som kallas kanban. Kanban &ar en sorts information som innehaller
tillverkningsorder vilket skickas tillbaka i férgaende processteg nar det uppsat behov. Detta skapar en
forbrukningsstyrd produktion som minskar bade lager och planering [19].

Kanban ar ett system som bygger pa JIT till att styra produktionen genom att produkt vid ratt tidpunkt
och tillgénglighet av kvantitet produceras med ratt kvalitet. Detta systemet minskar pa stérningar som
kan dyka upp vid sasom det brukar intraffa vid anvandning utav ett traditionellt produktionssystem.
Systemet styrs pa samma satt vid alla processer genom att skicka tillbaka information om att behov av
ett visst material eller produkt maste ersattas [19].

Kanban kan skapas pa olika satt, det vanliga sattet ar att det skickas en signal med information av
behov till forgdende enhet i flodet. Det kan dven vara en transportlada som sands tillbaka nar den téms
for att sedan fylla pa. Material som fylls pa ligger pa en sidkerhets lager "buffert” da skickas en

elektronisk signal i databasen som indikerar behov [20].

Inom kanban finns det tva olika typer, transportkanban som pabdrjar forflyttning av varor eller andra
objekt som hanteras i flodet och produktionskanban som initierar produktion. For att kunna styra
kanban i ett flode bor det inte vara alltfor stora fordndringar i volym. Enligt en traditionell tumregel

bor forandringen pa volymen inte 6verga +-10% [20].

2.5.4 Supermarket

Supermarket anvands da det ar delar och samtliga artiklar i en process styrs utifran kundbehov och
forbrukning och att ett kontinuerligt flode kan uppnas. Det kan uppsta valdigt langa ledtid inom ett
specifikt omrade pa grund av artiklar som produceras da en operation som tillfredsstéller flera olika
floden vid instabila delprocesser eller att vardet av de producerade artiklarna ar laga, anvands mindre
lokaler i flodet. Lokalerna kallas fér supermarket inom lean och ar oftast styrda med kanbanstyrning
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och placerade strategiskt for att minska pa forflyttningen och transport av material. Supermarket
skapar uppratthallande homogent och balanserat flodet vilket som styr processen uppfors [4].

2.6 Vardeflodeskartlaggning av framtidastillstand

Malet med detta examensarbete ar att utveckla och skapa ett forbattrat materialflode for att hoja
produktens kvalité samt reformera arbetsmiljon. Vardeflodeskartlaggning av det framtida tillstandet
kommer att bygga pa det nuvarande, diar man studerar det nuvarande och observerar vilka moment
som inte tillféor nagot vardeskapande for produkten for att sedan utveckla den processen. Icke
vardeskapande processer anses i detta fallet som problem man behdver eliminera fér att uppna
effektivitet i arbetet. Det kan vara stélltid, onddiga rorelser, dalig planering, processer som inte tillfor
nagon nytta etc. Nar framtagning av nya l6sningar som ar baserade pa fakta har tagits frambor alla
inblandade i den nya processen vara medvetna om férandring och dr med pa att skapa det. Inom lean
ar det viktigt att basera beslut pa fakta samt tanka igenom det noggrant for att sedan snabbt

genomfora besluten [13].

For att verkstélla det nya arbetssattet av den framtida planen krédvs det garanterat att teoretiskt uppna
de malen som leder till ett forbattrat arbetssatt. Darefter verkstdlla det teoretiska framtagande

tillstandet genom att skapa en projektplan hur implementering skall ga tillvaga [21].

Syftet med det framtidatillstand att implementera de tankbara idéer som anses vara en I6sning eller
minskning av onddigt arbete och observera vilka utvecklingar av arbetet har uppnatts. Det kan dven
visa sig att l16sningen kan vara ineffektiv och inte medfér en utveckling pa arbetet. Observation och
maétning av resultat ar det grundldggande malet i forbattringsprojekt som stravar efter standiga
forbattringar [4].

2.7 OEE

OEE (Overall Equipment Effectiveness) ar ett matvarde som berdknar produktionseffektivitet.
Forkortningen uttalas for TAK pa svenska som star for ”Utrustningens Totala Effektivitet”. Inom lean
produktion anvander man olika berdkningsmetoder for att illustrera hur olika floden eller processers
effektivitet ar [18].

Faktorer som ingar i TAK-vardet:
T: Tillgdnglighet (Andel drifttid som anvands till produktion).

A: Anlaggningsutnyttjande (Andel producerade produkter jamfoért med planeringen pa grund av olika

storningar).

K: Kvalitetsutbyte (Andel producerade produkter inte behéver omarbetas).
Formel for TAK-vardet:

T= Drifttid / Planerad produktionstid

A= Verklig tillverkningshastighet / Ideal tillverkningshastighet

K= Godkanda enheter / Totala antalet enheter
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3. Metod

Rapporten innehaller en teoridel som ger grundldggande kunskap om vilka eventuella metoder som
baseras pa arbetet. Teori ar hamtad fran relevanta litteraturer dar kunskap och fakta om material- och
informationsfléde presenteras. Den praktiska delen innebar implementering av teorin som anses vara
lamplig till arbetet. Projektets syfte och mal formuleras i forhallande till genomférande teorin for att

fa fram resultat och slutsatser.

3.1 Vetenskaplig undersokning

Enligt Denscombe ar malet med vetenskaplig forskning att forknippa det rationella tankandet med den
systematiska granskningen for att ge nya kunskaper. En ny kunskap tillkommer efter att flera forskare
granskat och bekraftat samt att kunskapen har verkstallts flera ganger. Resultat och utférandet maste

redovisas av forskaren for att kunskapen skall grundas.

3.1.1 Teori och empiri
For att en vetenskaplig forskning skall vara relevant bér den utga fran en existerande teori som beror

amnet. Darifran kan forskaren skapa grund fér antagandet och paborja en undersékning av det amnet.

Empiri ar ytterligare ett satt att pabodrja en forskning, dar datainsamling genom vetenskapliga
undersokningar av verkligheten som t.ex. experiment samt iakttagelser for att ta emot sensation och

erfarenheter for att na resultat och darpa grundas en forskning baserad pa teori [22].

3.1.2 Deduktion och induktion

Empiri och teori bygger pa tva olika uppfattningar, deduktion och induktion enligt figuren nedan.
Deduktion ar en klassisk vetenskaplig metod som bygger pa befintliga teorier och sedan utforma
hypotes som testas i verkligheten och observeras. Induktion gar motsatta hallet, dar den utgar fran

observationer av verkligheten sedan genereras inom teoretiska referensramen enligt figur 10 [23].

Theorie

4 N

Deduktion Induktion

K Empirie J

Figur 10. Deduktion och Induktion [23].

Deduktion och induktion kan kombineras inom den praktiska eller forsknings utredning och kallas for
abduktion. Det utfors pa sa satt att inse verkligheten genom att skapa kommunicering och sedan

jamfora det med eller ta kunskap fran vad vetenskapliga teorier har bevisat sedan tidigare [24].
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3.2 Val av forskningsansats

Forskningsinriktning valdes indirekt beroende pa tillgdng av dokumentation som beskriver hur
verksamheten fungerade. Borjan av studien valdes bade den induktiva och deduktiva metoden
eftersom insamling av data kring hur flédet ror sig samt hur olika processer fungerar i nulaget.

Efter beskrivning och analysering av nuldget valdes endast den deduktiva metoden dar aktuella teorier

valdes for att bygga vidare pa forskningen.

Overgripandesitt har varken induktion och deduktion valts direkt valts som en forskningsmetod,
eftersom under arbetet har jag varierat fran bade metoderna och i vissa fall anvdande jag mig utav bade

metoderna. Darfor faller abduktion som en metod i den storsta delen av arbetet.

3.2 Forskningsmetoder

Inom forskningsmetoder talar man mycket om begreppen kvalitativ och kvantitativ. Metoderna
redogér om hur forskaren analyserar verkligheten och hantering av insamlade data. Kvalitativ
forskning baseras pa arbeten som kraver djup férstaelse inom dmnet och beskrivs med ord. Kvantitativ
ar daremot en studie baserad pa handelser av situationer och kansla som mats och beskrivs numeriskt
[25].

Skillnaden mellan det kvalitativa och kvantitativa metoderna egentligen ar hur data och information
insamlas samt den vetenskapliga utvecklings undersékning. Kvantitativ forskning har stor liknelse av
det positivistiska forhallningssattet, eftersom reflektion av verklighetens perspektiv ur

naturvetenskapliga undersdkningar ar en grund inom positivism [23].

Eftersom kvalitativ forskning &r en fordjupad studie inom ett visst omrade, krdavs det att
undersokningen beskrivs detaljerat med ord 6ver en hdndelse, situation, observation etc. Detta kraver
att flera forskare eller inblandade inom amnet vara tillgdngliga for att uppna en fordjupning
vetenskaplig forskning [26]. Eftersom kvalitativ forskning utgar fran teorier som bildas av verkliga
handelser eller studier som genomfors i verkligheten och inte under experiment dar forskaren har

styrning over situationen forblir komplicerat att bemaota och ar i stort satt subjektivt.

3.2.1 Val av forskningsmetodik
| arbetet har jag bestamt att anvanda mig av de bade kvalitativa och kvantitativa metoderna for att

samla in data. Genom den kvalitativa metoden pabdrjades datainsamling med att intervjua berdrda
personer inom omradet. Dessutom observerades olika situationer i foretaget som gav en férdjupade
forstaelse kring hur olika processer verkar i det aktuella laget. Metoden ger en stark uppfattning och
en grund att bygga vidare pa den numeriska datainsamlingen. Med hjalp av den kvantitativa metodiken
gjordes en undersdkning som resulterade numeriska data. Kombinationen av bade metoderna
bringade en helhetsbild Over situationer som intraffade i arbetet som jag tog hansyn till vid
diskussioner om hur effektivisering av ett arbete skall utforas.

3.2 Metod av datainsamling
Det finns olika metoder dar forskaren kan anvanda sig utav for att fa fram information som visar

helheten av hur saker fungerar. Forskaren far en grundlig sikt pa den primara och sekundéara data.
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Malet med primardata ar att forfattaren inhdmtar information vasentlig for att bygga pa den i sitt
forskningsamne som valdes. Den sekundara data bygger pa tidigare forskning dar informationen kan
vara till hjalp fran olika litteraturer eller artiklar [22]. Vidare presenteras olika datainsamlingsmetoder
dar for- och nackdelar beskrivs utforligt.

3.2.1 Dokumentation
Litteraturer och andra typer av dokumentdra informationskallor ger forskaren storre 6versikt kring

omradet som undersoks. Metoden betraktas som en palitlig kalla dar flera olika forskningar har
genomforts och bevisat sin tillforlitlighet genom att testa metoden flera ganger, for att stdmma en

teori som andra kan utga ifran.

Att inleda en forskningsundersdkning bor forskaren ha en litteraturbakgrund om @mnet. Detta skapar
en strukturerad arbetsgang for forskaren tack vare liknande forskningsundersokningar som har skett i
tidigare artal. Dessutom far forskaren en bild 6ver sma problem som kan I6sas redan i bérjan av
arbetet. Forskaren bor alltid ha i atanken vilken synvinkel som forgdende undersékningar har skett
inom, dvs. syftet och intresse bakom publiceringen av just denna forskning. Darfor ar det viktigt att
forskaren jamfor inneborden av dokumenten med varandra for att sedan valja informationen som ar
intressant for det berérda @mnet. Genom denna metod fokuserar forskaren pa relevanta amnen som

tas upp i dokumentationen och bort ser fran de icke relevanta [26].

3.2.2 Intervju

Intervju innebar ett samtal mellan minst tva personer dar vederparten stéller fragor som blir besvarade

av informatoren. Det ar en form av informationsutbyte, dvs. dubbelriktad konversation [27].

En intervju Utfors genom att personligen stélla fragor till formedlaren, skicka e-post eller via telefon.
Nackdelen med e-post intervju ar att informatéren kan droja med att svara pa de angivna
intervjufragorna, daremot ar fordelen med e-post eller telefonintervju ifall informatéren befinner sig
langt ifran din arbetsplats dr denna typ av intervju en l6sning. Finns det mojlighet att genomfora
personlig intervju betraktas det som bast, eftersom kroppsspraket spelar en stor roll i
kommunikationen mellan bade parterna [28]. Intervju forebyggs pa tre olika typer som presenteras

vidare.

1. Strukturerad intervju ar fragor som redan har bestdmts och liknar en enkat. Denna
intervjumetoden betraktas som kvantitativ metod. Fordelen med den metoden ar att
forfattaren kan jamfora svar fran de personerna som blivit tillfragade. Syftet med strukturerad
intervju ar att den fordjupar sig i meddelarens tankar och synvinklar. Det ar viktigt att fragorna
stalls och foljs i samma riktning.

2. Semi- strukturerad intervju innebar att fragorna innan samtalet drar igang ar nerskrivna men
under intervjun kan medparten stélla fragor som plotsligt dyker upp.

3. Ostrukturerad intervju ar mer som ett 6ppet samtal dar det talas om det intressanta omradet.
Intervjuaren kan folja ett specifikt tema men samtidigt behdver inte fragorna komma i ordning
[23].
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3.2.3 Observation

Ytterligare en datainsamlingsmetod som en forskare kan utga ifran dr observation, dar priméardata
inhdmtas fran iakttagelser av olika situationer som intraffar. Férdelen med denna metod éar att
forskaren kan sjalv bedoma och dra slutsatser over situationer istallet for att endast fa respons av
personer som ar inblandade i amnet, vilket kan leda till att personen inte ndmner sma viktiga detaljer

som har stor inverkan pa situationen av olika anledningar.

Daremot kan det intréffa vid observation att observatoren indirekt paverka en viss situation. Eftersom
deltagare kan anstranga sig eller bete sig pa ett annat sitt dn dess naturliga arbetssatt/ arbetsmiljo pa
grund av observatérens narvaro vilket anses vara en nackdel vid datainsamling. Denna typ av

observation kallas for naturalistisk observation [28].

Ostrukturerad observation ar en observationsmetod som anvands utan ett observationsschema dar
forskaren observerar och antecknar detaljerat hur en process beter sig. Nackdelen med ostrukturerad
observation ar hur observatoren uppfattningsformaga inverkar pa handelsen. Dvs. att observatorens
uppfattningar kan utga ifran tidigare erfarenheter av liknande situationer och inkludera det med den
nyliga handelsen. For att undvika en sadan fara kan man utga fran en strukturerad observation, dar
man foljer ett observationsschema som innefattar regler och utférandet. Strukturerad observation
anvands for att undvika olika tolkningar 6ver beteende av en situation for att sedan kunna jamfora
noggrant hur en process genomfors och anses vara en kvantitativ metod, medan ostrukturerad anses

som en kvalitativ metod.

Det finns dven sa kallad deltagande observation och ickedeltagande. Med deltagande observation
menas det att observatéren medverkar i processen som skall observeras, vilket skapar en bild 6ver hur
processen genomfors. Ickedeltagande observation ar att observatdren inte deltar i arbetet men

observerar de uppstaende situationer [27].

3.2.4 Val av datainsamlingsmetod
| mitt examensarbete har jag utgatt mer eller mindre fran observation, intervjuer, dokumentation och

litteratur. Metoderna har anvénts under olika faktorer fér att astadkomma det basta mojliga

information.

Under mitt arbete har intervjuer varit en stor informationskdlla av datainsamling 6ver produkt,
material och informationsfléde. Forsta veckan har det varit en inledning for mig i form av guide dar en
personalansvarig som har visat hur verksamhetens olika avdelningar fungerar men all fokus var kring
materialflodet fran godsmottagningen fram till monteringslinjen. Under guidningen har ostrukturerad
intervju tillampats dar personalansvarig forklarade hur flodet av produkten och dess processer
fungerade och gav mig mojligheten att stélla fragor som dok upp spontant. Under samma vecka
utformade jag intervjufragor som stalldes till personalen som deltog i arbetet inom godsmottagningen.
Intervjun skapades under villkoren av kvantitativ, dvs. en strukturerad intervju. Godsmottagnings
personal fick forklara hur arbetet fungerar i deras avdelning samt vilka brister som de skulle vilja se
forandring inom. Inom loppet av examensarbetet hade jag kontinuerliga méte med handledaren
(Team Manager Logistics) pa foretaget, dar vara moten skapades av Oppna diskussioner.

Handledningsmoten utfordes pa tre olika satt beroende pa arbetets genomfoérande, dar i bérjan av
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mitt arbete stalldes fragor i form av ostrukturerad intervju for att fa information om flodet. Langre
fram i arbetet liknade handledningsmoten mer som en semi-strukturerad intervju dar jag skrev ner
fragor i form av funderingar utav det jag har upplevt i arbetsplatsen och hur andra har yttrat sig. Den
allra sista delen av handledningsmoten gick ut pa presentationer av resultat och slutsatser som har

frambringats under arbetet.

Lean produktion studerades kontinuerligt under gangen for att fa storre kunskap vilka strategier man
kan anvdnda for att effektivisera ett fléde. Filosofin inom lean &r ganska bred darfor valdes det
specifika @mnen till att utga ifran for att skapa balans mellan tidsplaneringen och genomférandet. Som
en utgangkalla av leans breda kunskap anvande jag mig utav en bok som ar skriven av Joffrey K.Liker
forfattaren av The Toyota Way (2004). Liker beskriver leans grundprinciper och strategier samtidigt
som han beskriver hans erfarenhet av olika situationer som har intraffat honom under hans arbete
inom industritillverkning. Nackdelen med denna boken &r att forfattaren utgar fran sina egna
kunskaper och erfarenhet inom bilindustri, vilket kan vara en skillnad jamfért med andra branscher
vad géller langsiktiga strategier och tillampning av specifika metoder. Darfor valde jag att inte endast

lagga all fokus pa The Toyota Way som informationskalla, utan utgick fran annan litteratur.

Litteratur och dokumentation som jag tog en del av skapade en valdigt bra forstaelse for mitt
examensarbete. Detta fick forfattaren att forstd helheten av hur verksamhetens olika avdelningar
arbetar for att kunna bygga vidare pa. Dessutom togs artiklar och andra rapporter kring amnet fran
BTH:s bibliotek databas.

3.3 Studiens tillvagagangssatt

Har presenteras studiens genomférande for att uppna syftet med arbetet.

3.3.1 Vardeflodets kartlaggnings genomfdrande

Uppdraget av detta examensarbete ar att effektivisera produktflodet fran godsmottagning till
monteringslinjen i Dynapac Compaction Equipment i karlskrona under var terminen 2018. Inom detta
flode forekommer material i flera olika processer som bor iakttas for att kunna skapa ett vardeflode.
Informationsflédet i denna processen ar en viktig faktor, eftersom informationen ar det som bygger
pa antal lediga platser ilagret och behov av material i produktionen. Genom denna information bestalls

material och andra varor som behdvs for att fa en slutlig produkt.

Detta arbetet baseras pa kartldggning av dagens varde for produkten, dvs. att géra en analys kring hur
materialet ror sig genom godsmottagningen till monteringslinjen for att sedan presentera det och
utveckla kartlaggningen som Dynapac kan anvanda sig utav i framtida tillstand. Vardeflodets
kartlaggning innefattar flera omraden dar beskrivningen av dagens och framtida tillstand av layout,

processer, materialhantering och resurser.

For att kunna utfora examensarbetet och bedéma resultaten som framtas i rapporten behévdes andra
deltagare i verksamheten. Dessa deltagare ar Team Logitics Manager, personalansvarig, truckforare
och materialhanterare. Gruppen traffades pa veckométen dar olika resultat, vinster och dandringar i
verksamheten tas upp. Samtidigt diskuterades olika mojligheter just for detta arbete for att sedan utga
ifran. Diskussionen pabdrjades med forslag som var férbereda innan motet.
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For att kunna forstda hur verksamhetens bakomliggande omstdndigheter spenderades en tid i
godsmottagning och supermarket i borjan av studien. Genom att spendera langre tid far man en storre
forstaelse hur verksamhetens olika avdelningar fungerar som sedan hjalper till att formedla brister och
problem till ledningen. Under tiden utférdes intervjuer med olika personal i form av strukturerad och
ostrukturerad intervju for att ytterligare fa en storre forstaelse. Dessutom anvandes metoden SIPOC
diagram for att utforligt beskriva hur en viss avdelning funktionera. SIPOC star for (Supplier, Input,
Process, Output, Customer) pa engelska och kommer fran Six Sigma. Observationer samt
dokumentation tillhérande foretaget anvandes ocksa. Nar forfattaren fick en bra 6verblick 6ver hur de
berorda avdelningarna i verksamheten fungerar pabodrjades arbetet pa nuldges kartlaggning Over
produktflodet.

Efter kartldggning av nuldget identifierades olika brister som var icke- vardeskapandetid dar de
presenterades for ledningen med olika forslag. Dessa forslag togs fran olika metoder av leans

strategier.

Losningarna diskuterades med ledningen for att aterfa feedback. Sedan presenterades det infor hela
gruppen for att klargora vilka processer och stélltider som behover elimineras for att uppna nagot
resultat. Utvarderingen kring kartlaggningen diskuterades med ledningen samt andra personal inom
teamet och personer som deltog i arbetet. Utvarderingen handlade mest om att lyfta upp uppstaende
problem och brister under arbetet. Dessutom diskuterades vilka forslag som kan medféra ett effektivt

arbete samt minska pa tidigare problem.

Slutligen utfordes de tankta l6sningarna och det framtida tillstandet togs fram med en tidsstudie som

beskriver andringar mellan de tva vardeflodets kartlaggning.

Semistrukturerade Intervjuer med personer som arbetar pa andra avdelningar som t.ex.
produktionsavdelning och kvalitetskontroll har utforts under examensarbetet for att fa en helhetsbild

och darefter skapa en VSM.
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Figur 11. Planerings schema av examensarbetets genomfdorande
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5. Resultat

| detta kapitel presenteras resultat pa genomférande.

5.1 Nulagesbeskrivning

Under Nulagesbeskrivning beskrivs féretaget nuvarande tillstand pa det dagliga arbetet.

5.1.1 Godsmottagning
5.1.2 Rutin

Alla sorters material som kommer in till foretaget maste komma in genom godsmottagningen.
Inkommande leverans skall 3tfoljas av en fraktsedel och en packsedel som visas i figur 12. Materialets
fraktsedel innebar transportorens kvitto pa att leveransen har skett och skall darfor signeras av den
person vid foretaget som accepterat leveransen och foéretaget behaller en kopia av fraktsedeln.

Dessutom genom fraktsedelns uppgifter lokaliseras godset. Packsedel identifierar godset genom

artikelnummer som t.ex. inkdpsnummer.

Figur 12. Packsedel

Figur 13 visar nar godset lossas av fran lastbil eller container och besiktas med blotta 6gat med
avseende pa skador samt antal kolli. Om antal kolli ej stammer med fraktsedel eller skador finns pa
emballage eller gods, skall anmarkning skrivas pa fraktsedeln innan den undertecknas.
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Figur 13. Avlossning

Materialen som lossas av stélls pa respektive plats beroende pa vilken typ av gods. Utegods stalls och
hanteras utomhus och darefter kors den ivag till lagerplats som tillhor respektive monteringslinje.
Innegods placeras utomhus i boérjan och sedan foérs de in till godsmottaningslokalen dar de

godshanteras och sedan vidare mot supermarket.

5.1.3 Generellt

Ankomstregistrering och lagerplacering pa order sker via Extend eller Movex dar antal order star enligt
packsedeln. Alla kanbans ordar maste mottags via Extend for att fa en korrekt uppdatering av kanbans
databas. Figur 14 visar godset efter registrering och lagerplacering av gods med eventuellt
registreringsprogram skall godset férses med pallkort som innehaller féljande information:

» Artikelnummer
Antal
Datum

Lagerplats

YV V V V

Ordernummer
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Figur 14. Godett flagga

Utematerial foérses med samma information men ar istallet i rod farg och brukar fastas i en magnet

som satt pa materialet. Sedan transporteras materialet till eventuellt utelager.

Valssvep ar ett undantag mot ovan angivna godsmarkning, som hanteras utan pall eller lastbarare.
Markning av valssvep sker istallet genom att skriva artikelnumret med krita direkt pa svepet. Galvar
och 6vriga valsmaterial marks enligt rutin med pallkort.

| samband med godsmottagning ska det kontrolleras om artikeln finns uppskriven pa ”linestoptavlan”.
Dessa material/gods prioriteras for att hindra langre vantetider. Angaende utegods fastes pallflaggan
pa en magnetetikett.
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5.1.4 Odrar med godsmottagningsmetod ”“SIM”

Order kodade med mottagningsmetod “SIM” ankomstrapporteras och forses med pallflagga som
utskrives i samband med ankomstregistrering. SIM artiklar till CA-line ska dven férses med SIM-kort

(magnetetiktett).

Efter godsmottagning gar godset vidare till respektive plats dar det finns tre olika supermarket
beroende pa modellen som byggs. Godsmottagningens personal placerar SIM-kort pa inkommande
SIM-artiklar. Modellerna delas i tre olika storlekar SCC, BCC och CA som har var sin monteringslinje och
supermarket. Nar materialet blir aktuellt for anvandning plockas det fran supermarket och placeras pa
ratt station i monteringslinjen av linefeeder. Montér lagger SIM-kortet i depa nar de tar forsta artikeln
i ett emballage. Dessutom samlar linefeeder SIM-kortet i férmontering och pa line. Darefter skjuter de

av kortet samt placera de pa avsedd plats i godsmottagning.

5.1.5 SIPOC-diagram

Figur 15 ar en SIPOC diagram som gjordes pa godsmottagningen for att ytterligare fa en storre
forstaelse om godsmottagningens arbete som utfors och vad det ska framldgga. Detta gav ledningen

béattre information av hur arbetet i nuldget funktionera i avdelningen.

Supplier Input Process Output Customer
Order Material Materialfléde Lager (CA ch B
Leverantdr av material 3. Information —y Process ——» Information —» Monteringsline
Gods- personal Dokumentation Lagersaldo Information
Elbolag Elektricitet Felaktiga gods Ateranvandning

Lasta ut gods fran Gods besiktas med okulart

Scanna in packsedel och lagg
pallkort/flagga pa godset

Leverera gods till respektiv

3 lagerplats

container/bil och placer det —>» med avseende pa skador ———>»
pa eventuell lagerplats samt antal kolli

Figur 15. SIPOC-diagram pa godsmottagning

5.1.2 Supermarket
5.1.2.1 Rutin

Vid registrering av ankommande gods valjs en plats i supermarket dar den scannade godset skall
placeras. En truckforare kor ivag ordern till eventuell lager plats “supermarket” dar den stélls pa en
buffertplats. Godset forflyttas ned varje gang material som star langst ner tar slut, dvs. det ar ett FIFO
system som anvands i supermarketing. FIFO star for "First in First out” som innebar ett kd-system dar
arbetet utfér genom att anvanda det férsta materialet som kom forst in. Detta skapar ett strukturerat
arbete som minskar pa hoga stélltider.

| datorn som &r placerad i plockzonen finns en fil med korplan/taktschema som visar aktuell

operation/TO, dar via separat vy/program i datorn printas en vald operation/TO- plocklista skapas.
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Plocklistan kan dven skapas via scanner, genom att scanna ratt kod och skriva in aktuell TO printas en

fardig plocklista automatisk.

5.1.2.2 Kanban hantering

Plocklistan placeras pa en kitvagn dar materialen placeras. Tomma och fardigplockade vagnar placeras
pa avsedd plats i plockzon. Linefeeder hamtar fyllda vagnar fér att vidare transportera till
line/férmontering. Gallande kanbanartiklar tar personalen som tog den sista artikeln i ett emballage
med sig kanbankortet och scannar det i extend. Artiklar som ar kanban far en for varje emballage unik
pallflagga dar ordernumret finns registrerat i en databas, BIS. Alla pallflaggor for kanban ar tydligt
markta "KANBAN” som man kan se i figur 16.

Den som tar den sista artikeln pa en pall tar den bld plastfickan med pallflagga och kontrollerar
omedelbart i datasystemet om artikeln har en buffertplats. Finns det en buffert placeras den blaa
plastfickan med pallflaggan pa gaveln av stéllage C4 i plockzon. Genom detta skickas en signal till
truckforaren att fylla pa artikeln. Ifall buffert plats saknas placeras plastfickan med pallflaggan ocksa
pa gaveln av stillage C4 men pa plats for "brist”. Det skickas en signal till ansvariga call-off/flowteam
for att analysera orsak till brist. Kitvagn som har en brist men dar buffert finns maste géras komplett
innan leverans till monteringslinjen. Saknas buffert pa bristad artikel levereras vagnen vidare till
monteringslinjen. Pallflaggan fran det tomma emballaget placeras i upplagt forrad fér scanning. Da

den scannas uppdateras kanbandatabasen (BIS). Efterscanning kan kanbanflaggan slédngas.

Figur 16. Gaveln av stdllage C4 i plockzon

5.1.2.3 Planering och materialstyrning

Order och bestéallning av material sker genom tre olika processer kanban, call-off och arsplanering.
Kanban orderbestéallning sker automatiskt. Efter att ett emballage ar slut placeras kanban kortet pa

41



gaveln dar truckféraren skjuter av streckkoden som innehaller godsets information och pa sa satt
skickas en signal till kanbansdatabas (BIS) som lagger ut en ny bestéllning till leverantoren.

Vid felaktigt gods upprattas det av en DR (Discripency report) ar det kvalitetstekniker som kontrollerar
om artikeln som hanteras ar en kanbanartikel (otp027) eller inte. Vid kanbanartiklar sker hanteringen
av det felaktiga godset enligt DR processen inklusive uttag av saldo dar befintliga pallflaggor pa
respektive emballage ska samlas in. Informationen skickas till en call-off ansvarig med aktuella
pallflaggor som avgor darefter hur artikeln ska hanteras for att halla kanbandatabasen (BIS)

uppdaterad.

Call-off system sker da det ar brist pa material i produktionen. Av olika anledningar rapporteras det till
en call-off ansvarig som darefter gér en manuell order. Vid produktionsstopp dar material saknas séker
call-off ansvarig om material har anlant till godsmottagningen for att direkt fora vidare material till
avdelningen. Detta gor call-off ansvarig genom att skicka signal till godsmottagningen med

artikelnummer som ar behov i produktionen med hjalp av en skarm.

5.1.2.4 Truck och plockgdngar

Figur 17 presenterar truckgangar och plockgangar ar separerade for att underlatta arbetet bade for
linefeeder och truckforare samt for att minska halsorisker som kan uppsta vid arbete. Plockzonen &r
truckfri, det ar valdigt viktigt att respektera. Truck- resp. plockgangar ar en forutsattning for allas
sakerhet.

Figur 17. CA:s truck och plockgangar

5.1.2.5 Ute material

Bestéllningen for utematerial sker via produktionsledningen, dar blaflagga placeras pa en hanvisad

plats. Utematerial som lamnas i supermarket och som ska vidare till monteringslinjen transporteras
vidare via linefeeder. Har ar det viktigt att observera att utematerial som gar genom supermarket ar
inga tunga material. De kan ha hamnat i supermarket av olika anledningar som b.la. linestop, inga

truckar tillgangliga m.m. Material med heavyzone/plockplaster hanteras vidare av smalgangstruckar.
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5.1.3 Materialhantering

Inkommande gods hanteras pa olika satt beroende pa 6verenskommelsen med leverantoren. Bla lador
ar material av sma komponenter som hanteras pa samma satt som andra typer av material.

Registreringen och lagerplaceringen sker pa foljande:

1. Scanna order- och artikelnummer

2. Vilja lagerplats

3. Fast pallflaggan pa pallen eller ladan
4

Kora ivag godset till eventuell lagerplats eller supermarket

Efter scanningen av order- och artikelnummer registreras godset och meddelar systemet att materialet
finns nu tillganglig. Nar placering bestams skrivs ut en pallflagga automatisk for att sedan vara redo att

forflytta materialet till ndstkommande station.

Undantag som uppstar ar att det finns leverantérer som levererar sina material pa det sattet som
gynnar dem. Det kan komma material i sma komponenter som sedan ska omplockas och separeras i
bla lador. Detta medfor att ytterligare en station skall verkstéllas pa grund av sadant problem. Gods
som ska omplockas kommer i olika former beroende pa leverantéren men oftast i kartonger och pallar.
Efter om plockningen ar klar dar alla material har separerats till bla lador skickas de tillbaka till
godsmottagningen dar de godsen hanteras och registreras enligt arbetsstandarden.

Det finns material som prioriteras fore andra dven om ankomsten pa dessa material ar sist.
Prioriteringen utses pa grund av brist pa artikelnummer som leder till linestop, pa sa satt hanterar man
material med samma artikelnummer for att snabbt kunna etablera problematiken. Dessutom kommer

material i kartonger som inte tal regnigt vader att hanteras fore andra.
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5.1.4 Layout

En spagettidiagram skapades inom godsmottagning for att studera hur det fysiska arbetet ser ut.

Detta ger en 6vergripande blick hur materialflodet ror sig bade till och fran avdelningen. (Se figur 18)
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Figur 18. Layout pa godsmottagning

Detta arbetet skapades med hjdlp av observation samt ostrukturerade intevjuer med personalen som
arbetar i godsmottagning och i supermarket. Personalen som godshantera materialen ar fem dar av
tva som godshanterar inne material, en truckférare som kor ivag inne material till respektive lager, en
som godshanterar ute material och kor ivag de till eventuell lager och sist men inte minst en truckforare

som lossar av ankommande leverans. Utematerial placeras pa O-lager (ett lager stalle), vid fullt
lagersaldo placeras godset pa ett annat lager staller som kallas for X-lager. (se figur 19)
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Figur 19. Utegods som ska hanteras

Figur 20 visar hur inne material placeras strax utanfér godsmottagning vid avlossning och sedan kors
in till avdelningen for hantering och vidare till lagerplats. Hyllor som finns i godsmottagning anvands

som ett lager till anldggningsmaskinerna CA, SCC och BCC da fullt lager uppstar i supermarket.

Figur 20. Innegods som ska in till godsmottagning

Material som skall omplockas kors forst till omplock dér de sorteras i bla lador och sedan tillbaka till

godsmottagning for hantering och registrering.

Servicecenter ar en avdelning dar man tillverkar valsar, dar materialen kommer genom

godsmottagning for registrering och sedan transporteras till avdelningen.
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Godsmaterial som ska till CA:s monteringslinjen fors till CA-mellanlager efter gods hantering. Detta pa
grund av supermarket som tillhor CA &r byggd med samlgangar, dvs. det &r endast med
smalgangstruckar som har tillgang till att placera godset i supermarketen. (Se figur 21)

Figur 21. CA mellanlager

46



5.1.5 Vardeflodes kartlaggning

Kartldggning och analys av vardeflédet av nuldget gjordes med avseende pa produktionsformagan hos

Dynapac. Denna kartlaggningen beskriver hur material- och informationsflodet fungerar hos foretaget

for att sedan skapa en analys som visar pa brister och onédiga processer och aktiviteter enligt figur 22.
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Figur 22. Vardeflodeskartlaggning av nuldget
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Kartlaggningen ritades pa drow.io dar det finns tillgang till flera olika funktioner som med hjalp av kan

skapa olika diagram eller andra typer av kartor.

Enligt figur 18 presenteras det nuvarande produktflodet genom verksamheten och mer detaljerat fran

godsmottagningen till sd kallad assemblyline beroende pa examensarbetets syfte. Godsmottagningens

processer har en stor paverkan pa materialflodet ledtid, dar den bestar av flera processer efter
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varandra. Detta tyder pa att allt som kommer in till foretaget boér ga genom godsmottagningen for att
information och registrering ska utforas pa korrekt satt. Darfor dr godsmottagning en viktig och
betydelsefull avdelning som har den storsta paverkan av produktflodets effektivitet i verksamheten.

| kartlaggningen kan man aven lasa av cykeltider och stélltider som kategoriseras inom ledtiden som
ar den totala tiden som tar for att producera en klar och fardig produkt. Tiden ar en angeldgen faktor
inom VSM som gor det betydligt enklare att klargora var brister finns och vilka de ar. Tiderna kan man
lasa av de utforligt och noggrant hur lang tid det tar fér en process att utforas och dven hur langa
stalltiderna ar. | de flesta fallen brukar det intressanta omradet som behoéver forbattringar vara i de
stalltider, dvs. tiderna mellan varje process. Eftersom det uppstar alltfér manga icke-vardeskapande

tider under dessa stalltiderna som t.ex. lagring, transport, ko, storningar etc.

Tidsstudien togs pa ett antal inne- och ute material dar beskrivning av dess flode foljdes med tidtagning
for att kunna skapa vardeflédeskartlaggning av hur materialet forflyttas i verksamheten samt vilka
processer produkten gar genom, fran att leverans har kommit in till att materialet har hamnat pa
monteringslinjen. Under tidsstudien av materialflédet dok upp olika storningar som observerades i
projektet. Den visuella styrningen i detta fallet har stor inverkan pa hur processerna och de

aktiviteterna som personalen utfér.

For orderbestallning gjordes flera ostrukturerade intervjuer bade med logistikingenjorer och ansvariga
i andra avdelningar. Datainsamling pa kanban och andra typer av materialbestallning studerades och
framstalldes i VSM.
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5.2 Problemidentifiering av nulaget

Resultatet av vardeflodeskartan pa produktflodet identifierar brister och problem som intraffar i flodet
mellan godsmottagningen och monteringslinjen. Darefter generera lampliga 16sningsforslag for att
sedan implementera det och dra slutsatser av metoden.

Enligt figur 23 ser man att materialet har alldeles fér langa stélltider innan den pabdrjar hanteras i
godsmottagningen. Detta skapar ineffektivt flode som leder till forsamring av arbetsstandard och 6kar
det icke-vardeskapande eller onddiga aktiviteter. Eftersom foéretaget far in mycket leverans uppstar
det ojamnt fordelat arbete under en vecka pa grund av den héga belastningen pa godshantering kan
vara valdigt olika mellan dagarna. Det finns inte ett schema dar information om nar leverans anlénder,
dvs. man utgar fran spontana leveransschema om nér leveransen kommer samt typ och antal material
det ar. Arbetet utsetts med hog stélltider pa grund av personalférdelning ar ojamnt foérdelad i
godsmottagningen. Nar utematerial kommer i stora mangder uppstar det brist pa personal som kan
medverka till att godshantera materialen. Detta tyder pa att det forekommer brist pa lagarbetet, dvs.
personalen i godsmottagningen arbetar pa ett satt dar det endast var och en utfor sitt arbete inom en
specifik station. Det ar valdigt sallan att man gar Over till en annan station da det uppstar hog

belastning.
16 min
o
102 min 10 min 25 min 18 min 1 i E T
Lead time 5 min 144 rin 13 min 1 min a 5 i —
Cycle fime 1 Tmin 53 e 13 zac 3 thit 0
1 it 19 ger 2 min a 0

Figur 23. Stall- och cykeltid

Ytterligare en brist som forekommer vid ankommande leverans ar att materialen satts pad ostrukturerat
satt. Vid avlossning av material placeras de ostrukturerat pa sa satt att forsta avlossade gods kan

hamna langst sist i kon som leder till langa stalltider pa materialen.

Vid avlossning hander det att truckforaren far vdnta ett par minuter till att leverantéren har lossat av
sdkerhetsbalten pa godset. Eftersom dem flesta leverantdérer beharskar varken svenska eller engelska
uppstar det problem i kommunikationen.
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5.3 Framtida tillstand

5.3.1 Layout beskrivning vid avlossning
| figur 24 beskrivs en layoutplan pa godset efter avlastning for att strukturera materialhantering och

skapa en orientering av hur material skall placeras for att uppna ett effektiviserat materialflode.
Dessutom att skapad arbetsstandard genom att implementera FIFO metoden i godsmottagningen

som medfor mindre stélltider pa material.

D:Inne material

Scanna, fast Scanna, fast

och kér och kar
FIFO
FIFO ‘

1 1 1 61 E e

Figur 24. Layout beskrivning av avlastning.

FIFO

Efter avlastning ga materielen vidare till godshantering dar det plockas enligt nomineringen som
forklarar vilka material har anlant forst. Orientering av materiel enligt figur 21 ar for att bilda struktur

pa materialplacering och hindra langa stalltider.

50



5.3.2 Implementering av FIFO inom godsmottagning
Figur 25 framstéller implementering av FIFO metoden inom godsmottagning samt en tidsstudie
materialflodet.

Process 1 Process 2 Process 3 Process 4 Process §

| = [EIEQ|  orving  [FIEQ|  Scawing [EIEQ|  amsen  [EIFQ  oiving

Process 1 Process 2 Process 3 Process 4

u_,U"'D:i:gsm FIEE Scamning [EIEE  Atsch  JEIEE®]  Drive

av

85 min 8 min 10 min 2 min
S min 200 min 21 min 12 min L]
—_———— 5 min 5 min 20 min 3 mim 20 min
5 min 7 min 2 min 20 min 0

Figur 25. FIFO implementering inom godsmottagning.

Tidsstudien beskriver stalltiden férandras vid implementering av FIFO. Tabell 1 gjordes for att
jamfora tidsstudien av dagstillstandet och det framtidatillstandet samt OEE berdknades for att

framfora under vilken omstandighet da effektivisering av materialflédet okar.

Tabell 1. Overall equipment effectiveness

Parameter Standrad FIFC Transformation Increase/ reduction OEE standard OEE FIFO
Outer material 183 215 -32 15% 49% 54%
Inner material 177 105 72 40,68% 49% 54%
Hours available 40,25 30 -10,23 2547%

Flow distance 0
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6. Slutsats

Foljande kapitel presenterar olika forslag till forbattring i det framtidatillstandet till Dynapac, samt
rekommendationer till att standigt arbeta sig utifran lean produktion inom material- och

informationsflode.

6.1 Vardeflodeskartlaggning

Efter framstéllning av vardeflédeskartlaggning ar det en bra metod att utga ifran for att arbeta med
standiga forbattringar bade inom material- och processfléden. Man stravar alltid efter att halla
information- och materialflodet effektivt till att minska pa icke- vardeskapande och onddiga aktiviteter.
Att utse en ansvarig som standigt arbetar pa vardeflédeskartlaggning &r en viktig del som behaller hog
prestanda pa produktflodets effektivitet. Genom att skapa nya vardeflédeskarta vid varje férandring
eller period skapar man kontroll 6ver hur produktflédet ser ut i dagslaget. Dessutom att brister och

problem tas upp till ytan nar man kontinuerligt arbetar med vardeflédeskartlaggning.

Metoden utformades i Dynapac Compaction Equipment AB som &r baserad pa deras produktflode.
Eftersom foretaget utgar fran kundorderstyrd och behov kommer de slutsatserna som presenteras i
kapitlet bidra till foretagets nytta. Darfor for foretagets basta bor dem utga fran slutsatserna och

forsoka implementera och utveckla metoder som redovisas.
Slutsatser presenterar féljande:

Bilda en grupp for vardeflodeskarta: Att skapa utveckling inom produktflédet genom att kartldagga
vardeflodet bor en grupp bildas som standigt arbetar pa vardeflodeskartan. Gruppen i detta fallet
borde besta av arbetsomradeschef, produktionsforvaltare, materialplanerare och operatér. Andra
behoriga personal kan eventuellt vara ledamot i den tvarfunktionella gruppen.

Ledare: Det ar viktigt att utse en ledare med goda ledarskapsegenskaper inom forbattringsprojekt.
Eftersom ledaren har stor paverkan pa medarbetarnas beteende, motivation och kunskapsniva. Vid
forbattringsarbeten kan det ske att forandringar inom avdelning sker da det ar valdigt viktigt for
ledaren att motivera andra medarbetare till att bidra med det basta mojliga arbete. Genom att halla

sig till regler och skapa en vision som man ser fram emot att uppna.

Utbilda: Att utbilda personal och halla i handledningsméten kontinuerligt bildas det starka kunskaper
inom lean produktion. Dessa utbildningar behover inte endast vara for ansvariga eller
gruppmedlemmar, utan for personal som arbetar inom flédet, montering, transport etc. For att halla
metoden vardeflodeskarta uppdaterad bor deltagare utbildas inom verksamheten eller andra

organisationer med samma bransch.

Datainsamlingar: Datainsamling utfors genom att utbyta kunskaper och erfarenheter inom
vardeflodesgruppen. Var och en ledamot i gruppen har sitt specifika uppdrag och kommer med fakta
och information om hur flodet ser ut i dagsldget. Tider diskuteras framst med operatoren, eftersom
tiderna kan vara olika fran det antagande och verkliga. Darfér bor nya matningar av tider ske standigt
genom att be operatoren att gora en tidsstudie pa den aktuella avdelningen. Andra gruppmedlemmar

har ansvar 6ver andra typer av datainsamling.
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Layout karta: Skapa standiga layout kartor for att beskriva det fysiska flodet inom respektive avdelning.
Detta bildas genom att ga och se med egna 6gon hur rorelsen sker inom avdelningen och skissa pa ett
papper antal genomforda rorelse och dess avstand. Det presenterar transportsloseri och andra typer

av onddiga rorelser inom avdelningen.

Vardeflodeskarta: Etablera metoden vardeflodeskartlaggning pa produktflodet for att halla flodet i
god sikt. Man skall kunna se helheten av hur materialflodet ror sig fran startpunkt till slutpunkt. Detta
skapar en god forstaelse kring vad flédet behover forbattras genom att leta upp brister och problem
som uppstar i flodet. Skapa kartan genom att anvdnda ett stort pappersblad dar beskrivningen pa
dagslaget sker direkt med blotta 6gat. Dessutom att man far upp olika asikter och tankar om vilka
brister som paverkar flédet samt hur man ska eliminera de. Samla in data om produktflodet i alla
avdelningar och notera for varje produktionsgrupp vilken avdelning den tillh6r. Pa sa satt skapas det
en funktionell verksamhet som binder ihop alla avdelningar vilket skapar battre syn och betydligt mer

|6sningar pa brister.

Framtida tillstand: Genom att Idsa av vardeflodeskartan skall identifiering av brister utses och [ampliga
forslag diskuteras for att eliminera och utveckla flodet. Sedan utses den mest lampliga [6sning och
testa i verkligheten for att darigenom dra slutsatser om den l6sningen ar anvdandbar. OEE varde
berdknas for att analysera ifall det sker en utveckling av den metoden som tillampas. Berdkningsblad
har utvecklats for att berdkna ledtid, personalbehov och processer i ett framtida tillstand.
Undersokning av kapital bor genereras for att méarka av forandringar och redovisa det for behoriga.
Skapa en layout beskrivning av det nya flodet, eliminera onédiga processer eller aktiviteter, samordna
visuellt styrningssystem vid processerna, att anvanda kanban till att reducera eller begrdnsa PIA och

slutligen utnyttja omraden dar kontinuerligt flode kan anpassas.

6.2 Ovriga rekommendationer

Det finns andra rekommendationer som Dynapac kan reflektera 6ver bade som langsiktiga och
kortsiktiga mal. | kapitel 6.3 sida X presenteras resultat dver FIFO metoden dar berdkningar av
effektivitet gjordes. Det finns berdakningar som gors internt som visar effektiviteten hos flodet, men
dessa berakningar relateras till arbetseffektiviteten. Darfor det skulle vara intressant att rakna fram
OEE- vardet efter varje vardeflédeskartlaggning. Samtidigt att analysera arbetskapaciteten och skapa
en kapitalbindning genom att jamféra nuvarandetillstand och framtidatillstand pa produktflodet.
Dessutom att standigt genomfora forbattringsprojekt i verksamheten inom for att tydliggéra och

utveckla féljande:

Kaizen: Arbeta kontinuerligt pa att identifiera grundlaggande orsak till sloseri i flodet for att tydliggora
vilka brister finns och sedan |6sa problemet genast och for alltid. Darfor ar det viktigt att halla i standiga
forbattrings projekt i foretaget som skapar stindiga forbattringar. Utifran detta haller sig

verksamheten efter lean produktion.

Utbilda personal: Utbilda personal for att utéka kunskap, kompetens inom lean produktion. Samtidigt

att skapa flexibilitet hos personalen genom att informera och lara ut hur andra avdelningar fungerar i
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verksamheten. Det minskar pa arbetsbelastning och personaljamnfordelning nédr andra personal

bemannar olika delar av verksamheten.

Visuellt styrningssystem: Uppfolja forbattringsprojekt har stor paverkan pa vad projektet resulterar.
Néar forbattringsprojekt forsenas, far problem eller kanske misslyckas totalt kan bero mycket pa
bristande uppfdljning av forbattringsprogrammet. For att lagga en grund for hur forbattringsprojekt
bor uppfoljas, kan man skapa en formell plattform for uppféljnings strategi som f6ljs vid varje arbete.
Utover det ar en infromell uppfoljning, dar chefer och ansvariga stéandigt efterlysa progressen och visar

intresse som anses vara vardefull. Genomférda projekt bor uppfoljas sdsom pagaende projekt.

Processer: Utveckla eller generera |0sningar i processer inom materialflédet for att skapa ett standigt
flode. Omplock ar en nédvandig men icke-vardeskapande aktivitet. Genom att bilda tvarfunktionella
forbattringsgrupp som namndes tidigare bor utveckla omplock stationen som ar en storning for

materialflodet.

Layout: Skapa layoutdiagram pa andra avdelningar dar materialflodet gar genom och inte endast inom

godsmottagning. Detta ger battre dverblick hur materialet forflyttas inom flodet.

6.2.1 Rekommendationer inom godsmottagning
Dynapac AB far sin leverans av andra leverantorer fran olika delar av vérlden. Vid ankommande

leverans sker det oftast dalig kommunikation mellan leverantéren och truckforaren. Detta leder till
ytterligare vantetid till att truckféraren paborjar utfora sitt arbete bade att lasta av gods och lasta pa
lastbarare eller andra typer av ateranvandningsmaterial. Darfor skulle det vara effektivt att utsatta
skyltar dar det star pa olika sprak om hur leverantorer bor forbereda sig innan avlastning/ palastning.

Detta medfor mindre vantetider och 6kar pa det vardeskapande tiden.

Planlésningen vid avlossningen ar oppen plan. Vid snofall och regn paverkas truckarna att da
underlaget blir sa pass daligt att man far minska pa takten. Samtidigt finns det somliga material som
inte tal sddant vader. Darfor prioriteras dessa typer av gods fore andra for att hindra skador eller andra
konsekvenser. En av de framtida forslag som framfordes ar att bygga tak ovanfér den planlésningen
dar material avlastas. Detta skulle behéva en budget till att bygga det men som en langsiktig plan hade
varit givandet. Tanken pa att Sveriges klimat under aret ar for det mesta regn och snofall hade forslaget

lett till battre arbetstakt, och att man bevarar materialen i bra kvalité.
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7. Diskussion

Dynapac AB har under de senaste aren utstatt med manga férandringar. Eftersom verksamheten har
salts till annat foretag sker det i vanliga fall stora forandringar. Det skapas nya visioner, omstéllning av

standardisering, nya personal i ledning etc.

Under projektets gang och framst vid framtagning av olika forslag infor ett nytt flode upplevdes att
examensarbetet stannade i en lang period pa grund av den motsatta asikten som vagrade
overenskomma med andra medlemmar i logistik teamet. Logistik team &r den som haller i
forbattringsprojekt och ansvarar for information- och materialflédet. Pa grund av inga beslut togs
direkt och pa allvar drojde projektet ett par veckor innan implementering av FIFO inom
godsmottagning paborjades. Personalen i godsmottagning var inte direkt med pa iden som skulle
testas av olika anledningar. Kritiken vaxte allt mer nar medlemmar i logistik team inte beslot sig till ett
enat beslut. Huvudsaken med att implementera FIFO metoden i godsmottagning ar att gora test
genom att folja instruktionerna enligt projektplan som gjordes for férandringen. Dar malet var att testa
metoden sedan dra slutsatser om metoden leder till 6kad effektivitet i flodet, samtidigt att forbattra
lagarbetet och materialhantering i avdelningen. Men det iakttogs inte utan asikter dok upp fran olika
hall om att tillfora forbattring istallet for forsamring. Fragan ar da hur skulle man kunna forbattra ett

flode om inga metoder testas i verkligheten?

Efter en period verkstalldes FIFO for att fa fram resultat och jamfora det med nuvarandeldget som visas
i resultat delen av rapporten. Metoden har inte uppnatt alla mal pa grund av manga anledningar, men
framst att ledningen och ansvariga inte motiverade personalen utan stallde tveksamma fragor som far
andra att negativt instdlla sig infor fordndring. | fortsdttningen kommer detta paverka
forbattringsarbeten inom flodeseffektivisering om det inte sker forandringar i hur personal och

ansvariga agerar infor forandringar.

Nagot som existerar idag i Dynapac ar att det finns brist pa arbete inom vardeflodeskartlaggningar, dar
det inte finns nagra tidigare vardeflodeskartlaggningar pa produktflodet. Detta hindrar utveckling pa
grund av att man inte lyfter upp brister som paverkar flodet men som inte ar synliga. Genom att
standigt arbeta med vardeflédeskarta skapar man vana att standigt arbeta med forbattringsprojekt.
Eftersom metoden inte finns eller som kanske finns men inte satts till drift blir det sdllan att

forbattringsprojekt verkstalls.

Att det uppstar langa stélltider pa material vid avlastning beror pa att det blir 6verbelastning pa
godsmottagning. Detta bero mycket pa att det uppstar variationer under veckan pa ankommande

gods, vilket leder till i vanliga fall brist pa personal.
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