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FORORD

Detta examensarbete omfattar 15hp och genomfordes under varterminen 2026 hos foretaget
Derome Triteknik. Examensarbetet 4r en avslutande del i var utbildning pa Chalmers
Tekniska Hogskola inom programmet Ekonomi och Produktionsteknik.

Vi vill framfora vart stora tack till Peter Almstrom, var handledare p4 Chalmers for stottning
och guidning under arbetets gang.

Vi vill dven rikta ett varmt tack till var handledare Simon Blomqvist pd Derome som har
funnits som stdd under hela arbetets gang och bidragit med vardefulla rad under
genomforandet. Avslutningsvis vill vi rikta flera tack till alla medarbetare pa fabriken nere i
Derome for engagemang och hjilp som har varit avgorande for att arbetet kunnat
genomforas. Vi uppskattar verkligen det stod vi fatt under var tid pd Derome fabriken i
Veddige.
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SAMMANFATTNING

Derome Triteknik &r ett utav sex foretag inom Derome koncernen, vilken idag ar kdnd som
Sveriges storsta familjedgda trdindustri. Derome Trétekniks fokus ligger till att producera och
konstruera taklosningar samt prefabricerade byggkomponenter, dér de skriddarsyr losningar efter
kundens behov. Foretaget dr ett av manga som arbetar med att effektivisera sin produktion for att
kunna producera mer och halla sig framgéngsrik pa marknaden.

Denna rapport analyserar och foresléar olika tillvigagangsétt for hur Derome Trétekniks
takstolproduktion kan effektiviseras. Arbetets syfte dr att foresla atgarder som mojliggdr en kning
av produktionen av takstolar med 20% under samma tidsperiod, med en Return on Investment
(ROIJ) pa max ett ar.

Metoden som anvints for att uppfylla rapportens syfte bestar av en kombination av kvantitativa och
kvalitativa studier, i syfte att skapa en full forstaelse och analys ver nuldget av
takstolsproduktionen i Veddige. Vid undersdkning av det aktuella tillstdindet genomfordes en
frekvensstudie, ett processflodesdiagram samt intervjuer med medarbetare i produktionen.

Resultatet av studien presenterar tre 10sningsforslag for att uppna syftet. De tre 16sningsforslagen
grundar sig i nuldgeanalysen dir man identifierat brister i den manuella monteringen i
takstolstillverkningen. For att effektivisera den manuella delen av produktionen foreslés det att
infora standardiserade arbetssétt, implementering av ett digitalt planeringsverktyg och visuell
uppfoljning av mal via skérmar. En investeringskalkyl har utforts for att fa en bra 6verblick av de
foreslagna investeringarna for att sedan berdkna ROI-talet. Avslutningsvis diskuteras de olika
16sningsforslagen, foljt av en slutsats samt forslag pa framtida studier.

Nyckelord: takstolsproduktion, manuell, effektivitet, visuell styrning, montering.



ABSTRACT
Efficiency Improvement of Roof Truss Production at Derome Trdteknik

Derome Triteknik is one of six companies withing the Derome Group, which today is known as
Sweden’s largest family-owned wood industry. Derome Tréteknik’s focus is on producing and
constructing roofing solutions and prefabricated building components, where they tailor solutions to
the meet customer needs. The company is one of many who are working to improve their efficiency
in order to increase output and remain competitive in the market.

This study examines and proposes various approaches to how the company Derome Tréteknik’s
roof truss manufacturing can be made more efficient. The purpose of this report is to propose
actions that enable a 20% increase in the roof truss production within the same period of time, with
a return on investment (ROI) of no more than one year.

The methodology used to achieve the purpose of the report consists of a combination of quantitative
and qualitative studies, aiming to create a comprehensive understanding and analysis of the current
state of roof truss production in Veddige. When investigating the current state, a frequency study, a
process flow diagram and interviews with production employees were conducted.

The results of the study present three proposed solutions to achieve the objective. These proposals
are based on the current state analysis, where deficiencies and shortcomings in the manual assembly
within the roof truss manufacturing were identified. To improve the manual part of the production
process, the study proposes the introduction of standardized work methods, implementation of a
digital planning tool and visually tracking goals via screens. An investment calculation has been
carried out to provide a clear overview of the suggested investments and to subsequently calculate
the return of investment. Finally, the different suggested solutions are discussed, followed by
conclusions and suggestions for future research.

Keywords: roof truss production, manual, efficiency, visual management, assembly.
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1 Inledning

I inledningskapitlet presenteras bakgrund till studien och foretaget. Dérefter klargors syftet,
fragestillningar och avgriansningar med arbetet.

1.1 Bakgrund

Effektiviseringen av en produktionsprocess syftar till att 6ka produktiviteten, vilket méts genom
output delat med input (Almstrom, 2024). Genom forbattrade arbetsmetoder, hdgre utnyttjandegrad
och minskat sloseri kan man 6ka produktiviteten. Output och input kan definieras olika beroende pé
syftet med studien. I detta arbete definieras output som antalet takstolar producerade och input som
nedlagd arbetstid.

Derome Triteknik &r ett av foretagen som har som mal att effektivisera sin produktion, specifikt
inom tillverkningen av takstolar. Derome Tréteknik &r en del av Derome koncernen. Derome
startades dr 1946 och ér idag kiind som Sveriges storsta familjedgda tréindustri dér deras
verksamhet dr unik fran skog till fardigt hus. Derome kdper timmer fran deras egna virkeskdpare,
men samarbetar dven med manga privata skogsdgare. Virket forddlas i deras sdgverk som sedan
anvénds i deras olika fabriker for tillverkningen av bland annat takstolar och prefabricerade
husdelar. Derome bestér idag av sex affairsomrdden: Derome Timber, Derome Bygg & Industri,
Derome Triteknik, Derome Hus, Derome Fastighet och Andersson Haus & Dach. Alla sex
affarsomraden innefattar en unik bredd av kdirnkompetens (Derome , u.d.).

Derome Trateknik riktar in sig pa konstruktion och tillverkning av taklosningar samt industriellt
producerade och prefabricerade byggkomponenter, dir de bland annat erbjuder skriddarsydda
16sningar och produkter efter behov. Deras produkter produceras pé anldggningar runt om i Sverige
och Norge. De bygger takstolar frén ritning till konstruktion i en méngd olika storlekar frén stora till
sma: lantbruk, hallar, flerbostadshus och smahus. Flexibilitet &r viktigt inom takstolsproduktion for
att mojliggora hantering av takstolar i olika storlekar och former. Derome Tréiteknik mdjliggor att
takstolar tillverkas enligt specifika dnskemél och byggtekniska krav.

Takstolsmodellerna dr CE-mérkta och ar gjorda av 100% PEFC-certifierat trd, vilket stodjer
ansvarsfullt och hallbart skogsbruk (Derome, u.d.). Enligt Néaringsdepartementet (2007) innebar
CE-maérkning innebdr att tillverkaren sdkerstéller att produkten uppfyller EU:s krav pé hilsa, miljo
och sdkerhet. PEFC-certifikat, Programme for the Endorsement of Forest Certification innebér att
ravaran fran trdd kommer fran ett héllbart skogsbruk. Hallbart skogsbruk forutsitter att man nyttjar
skogen pa ett sdtt som bevarar skogens biologiska mangfald (Néringsdeptartementet, 2007).

Derome Triteknik i Veddige driver idag en manuell produktion av takstolar som r tidskrdvande,
dér de har som mal att effektivisera produktionen. I fabriken i Veddige arbetar det idag totalt 27st
arbetare, inklusive tjdnstemén. Takstolsproduktionen bestar av tre kapar samt fyra pressar, dir man
oftast arbetar tva och tva vid varje press.



1.2 Syfte

Syftet med arbetet dr att analysera Derome Trétekniks manuella produktion av takstolar i Veddige
och foresla smarta atgarder som effektiviserar processen, utan att férlora den flexibilitet som kravs.
Syftet innefattar att hitta en 16sning som minskar produktionstiden med 20%, dér 16sningen ska
omfatta en return on investment (ROI) pd max ett ar. Fortydligat onskar foretaget att producera 20%
mer under samma tid med samma kostnad.

1.3 Avgriansningar

For att mojliggora ett strukturerat och genomforbart arbete har det avgrénsats till att endast omfatta
fabriken i Veddige. Inom denna anldggning kommer arbetet endast att fokusera pa den operativa
takstolsproduktionen.

Avgransningen till Veddige fabrik baseras pa att koncernens fabriker skiljer sig at avseende
arbetssitt, processuppldgg och grad av automatisering, vilket begrénsar jaimforbarheten mellan
anldggningarna. Fabriken i Veddige valdes da produktionen dar i hog utstrackning &r manuellt
orienterad, vilket medfor en hog potential for effektiviseringsatgérder.

Fokuset avgrinsas till den manuella delen av produktionen vid montering da den i hog grad ar
beroende av operatdrernas arbetsmetoder och arbetsférdelning. Det innebér att variationer i
arbetssitt och resursutnyttjande far en direkt paverkan pa produktiviteten och anses relevant {6r
analys av effektiviseringsméjligheter. Ovrig manuell hantering inom kapning och logistik, samt den
automatiserade delen av produktionen exkluderas dé den i storre utstriackning styrs av maskiners
kapacitet och tekniska begransningar.

Studien fokuserar pa produktivitet i den operativa produktionen, definieras som antal producerade
takstolar per tidsenhet. Analysen baseras pa cykeltider, utnyttjandegrad och andel vardeskapande
tid. Externa véntetider kopplade till lager, inkop och planering inkluderas dirmed inte i
berdkningarna.

1.4 Fragestillningar
e Vilka moment i monteringsprocessen dr mest tids- och resurskrdvande, och hur kan dessa
forbattras?

e Hur kan den manuella produktionen inom montering effektiviseras utan att férlora
nodvéndig flexibilitet?



2 Metod

I detta kapitel beskrivs de metoderna som anvénts till att sammanstélla studien. Metodkapitlet
bestér av sju delar, dar litteraturstudier, empiri, kvantitativa metoder, kvalitativa metoder,
kostnadsberdkningar, reliabilitet och validitet behandlas.

2.1 Litteraturstudie

Litteraturstudier innebédr genomgéng och analysering av redan befintligt material, vetenskaplig
litteratur, bocker, forskning och andra relevanta kéllor. I denna studie har huvudsakligen
vetenskapliga artiklar och bocker anvénts. Chalmers bibliotek och Google Scholar har anvénts for
att hitta lampliga litteraturkdllor som utgdr studiens teoretiska ramverk.

2.2 Empiri

Empirisk datainsamling har anvénts for att skapa en djupare forstaelse av produktionsprocessens
nuldge och identifiera processens forbattringspotential. Genom observation av den manuella
produktionen har kvalitativa och kvantitativa data samlats in. Kvantitativa data i form av
arbetsmonster i den manuella produktionen.

2.3 Kvantitativa metoder
Insamling och analys av numeriska data genom olika kvantitativa metoder har genomforts for att
identifiera samband, hitta monster och jaimfora processer.

2.3.1 Produktivitetsmatt och nyckeltal

I studien utgor produktivitet det centrala prestationsmattet for att utvirdera effektiviteten i
takstolsproduktionen. Enligt Almstroém definieras produktivitet som output per tidsenhet, vilket pa
aktivitetsnivd kan uttryckas som antal producerade enheter per timme, eller som inversen av
cykeltiden i produktionsflodets flaskhalsstation (Almstrom, 2024).

Fokus har darmed varit att studera forbattringspotentialen i arbetsmetod, prestation och
utnyttjandegrad for att se hur effektivt tillgdngliga resurser omsitts i producerad volym.

For att analysera och forbéttra produktiviteten har foljande nyckeltal anvénts:

e Presstid och presspunkter per timme
o Effektivitet press
e Debiteringsgrad press

Ovanndmnda matt har mdjliggjort identifiering av kapacitetsbegréansningar och icke vardeskapande
aktiviteter i produktionen. Resultatet har anvints for att kvantifiera effekten av forbattringsatgirder
i form av 6kad kapacitet och minskat resursbehov, vilket vidare ligger till grund for
kostnadsberdkningar sdsom investeringskalkyl och ROI (return on investment).

Valet av nyckeltal motiveras av att dessa anviands av Derome Triteknik som centrala matt for
uppfoljning och styrning av produktionen. Genom att basera analysen pd verksamhetens etablerade
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prestationsmatt sékerstélls att utviarderingen utgér fran indikatorer som beddms relevanta for
effektivitet och kapacitetsutnyttjande. Det bidrar dven till att resultaten blir jimforbara med
foretagets befintliga uppfoljning samt dkar studiens praktiska relevans och tillampbarhet i
verksamheten.

2.3.2 Datainsamling

Datainsamling har utforts for att skapa underlag for analys av den nuvarande takstolproduktionen
och identifiera mojliga atgérder for effektivisering av den. Data har till stor del samlats in genom
verktyget Qlik Sense. Qlik Sense &r en plattform for dataanalys och visualisering, dir Derome
koncernen samlar in statistik och data frén sina anldggningar runtom i Sverige genom
standardiserade métningar. Genom Qlik Sense har olika typer av data fran takstolsproduktionen i
Veddige jamforts frén olika &r, men &dven granskat statistik i jimforelse med de ytterligare fyra
takstolsfabrikerna beldgna i Sverige.

Utover Qlik Sense, har en enkdt skapats och skickats ut till medarbetare pa Derome for att
tillhandahalla statistik for att samla in medarbetarnas asikter och erfarenheter kring arbetsmiljon pa
de olika fabrikerna. Enkéten bestod av totalt 20 fragor riktade till de som jobbar eller har erfarenhet
av att jobba inom takstolsproduktionen i Veddige. Typen av fragor var en blandning mellan slutna
fragor med fasta svarsalternativ, diktom fragor med tva fasta svarsalternativ (ja/nej) foljt av dppna
fragor for att ge djupare inblick i arbetarnas tankar och synpunkter. Enkéten innehdll dven fragor
som var utformade utifrdn en 5-gradig Likertskala, vilken dr en métmetod som anvénds i enkéter for
att méta beteenden och asikter.

Insamlad information fran datainsamlingen har baserats frimst pa produktivitet i den manuella
takstolsproduktionen. Datainsamlingen har fokuserat pa cykeltider, kapacitet och utnyttjandegrad i
de olika processtegen, med sérskilt fokus pé identifiering av flaskhalsar. Vidare har data samlats in
kring fordelning mellan virdeskapande arbete, stodjande aktiviteter och icke virdeskapande arbete,
sasom véntetid i syfte att identifiera forbattringspotential i flodet.

2.3.3 Frekvensstudie

I arbetet har en frekventstudie utforts, vilket dr en statistikmetod som baseras pa stickprov och
anvinds for att identifiera olika formerar av forluster, sdsom storningar och annan oplanerad
fordelningstid. I denna studie 4r det produktionens operatdrer som observeras nér de sétter ihop
takstolarna pa tva olika pressar. Datainsamlingen genomfordes med konstanta tidsintervall om 20
sekunder ddr det observerade objektet valdes slumpmaéssigt, vilket mdjliggjorde en jimnare
arbetsbelastning for observatoren (Almstrom, 2024).

Det antal stickprov som krévdes for att sdkerstilla statistisk noggrannhet berdknades enligt
nedanstiende formel (Almstrom, 2024).
_z%s(1—5)
= 2
n = minsta antal stickprov
z = antal standardavvikelser baserat pad valt konfidensintervall
s = sannolikheten att aktiviteten forekommer vid observationstillfillet
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[f = standardavvikelse (acceptabel felmarginal)

Formel I: Berékna antal stickprov.

En inledande forstudie genomfordes for att faststélla det minsta antalet observationer som krévdes
och for att identifiera relevanta aktiviteter samt uppskatta deras forekomst. Aktiviteterna delades in
1 storre och sd jamnt fordelade kategorier som mojligt, till f6ljd av att den minst dterkommande
aktiviteten avgjorde hur minga observationer som totalt behovdes samlas in. Om den minsta
aktiviteten eller aktivitetsgruppen uppskattas utgora 10% (s), den acceptabla felmarginalen ar + 1%
och konfidensnivan satts till 95%, kan det erforderliga antalet observationer berdknas enligt
foljande (Almstrom, 2024):

1,962%0,1(1 - 0,1)
n= 0,012

= 3457,44

Formel 2: Exempelberdkning antalet observationer.

Rekommenderade felmarginaler for olika anvéindningsomraden presenteras i tabell. Noterbart &r att
fokus kommer héllas till ”Hitta forbattringsmdjlighet”. For att faststélla en lamplig felgréns
multipliceras tabellvirdet (tabell 1) med den uppskattade andelen for den minsta aktivitet som dr av
intresse 1 studien (Almstrom, 2024).

f = fsyfte * Sminsta intressanta aktivitet

Formel 3: Standardavvikelse (acceptabel felmarginal).

Syfte Rekommenderad
precision +%

Hitta forbittringsmojlighet 8
Rékna ut 16n 1
Planera produktion (schemaldggning, beliggning, )
sekvens)
Balansera en lina 4
Optimera produktionsplan (alltsa med 3
optimeringsalgoritm)
Riékna ut kostnad i tidiga faser 12
Rikna ut kostnad for kopa-eller-tillverkabeslut 9
Riékna ut offertpris till kund 7
Gora investeringskalkyl 10

Tabell 1: Rekommenderad precision for tidsunderlag beroende pa studiens syfte (Almstrom, 2024).

Frekvensstudien anvindes ddrmed som en forstudie for att en oversiktlig bild av arbetsplatsen i
nuldget samt for att mota hur fordelningstiden fordelades mellan olika processer.
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2.4 Kvalitativa metoder

Kvalitativa metoder anvéndes for att skapa en fordjupade forstaelse av individers upplevelser,
attityder och beteende genom insamling och analys av icke-numeriska data, exempelvis intervjuer,
fokusgrupper och observationer.

2.4.1 Intervjuer

Intervjuer genomfordes for att uppné en fordjupade insikt i det studerade processflodet och for att
sikerstilla &ndamalsenlig kartldggning av processen. Syftet med intervjuerna var att synliggéra och
analysera ingdende processmoment samt att belysa medarbetarnas erfarenheter av eventuella
effektivitetsbrister och former av sloseri i verksamheten. Datainsamlingen baserades pa kvalitativa
intervjuer med en hog grad av 6ppenhet i frdgorna, vilket gav respondenterna mdjlighet att uttrycka
sig fritt och med egna formuleringar (Patel & Davidsson, 2019). Intervjufrdgorna grundade sig
utifran enkatfragorna for att tillhandahalla en djupare forstaelse kring olika delar av
takstolsproduktionen.

Intervjuerna var semistrukturerade dér de foljde en intervjuguide med forutbestimda fragor.
Semistrukturerade intervjuer innebdr att intervjuerna foljer en struktur, men kan anpassa ordningen
av fragorna samt ldagga till foljdfragor for att fa en djupare forstaelse och utveckla resonemang
(Denscombe, 2014).

Utover intervjuer med operativ personal genomfordes samtal med tjinstemén for att fa ett
overgripande perspektiv, samt ledningens syn pa flodet och dess identifierade utmaningar. Genom
att inkludera olika nivéer efterstravades en heltdckande forstaelse av rddande arbetsprocesser samt
potentiella forbattringsomraden.

2.4.1.1 Tematisk analys

For att analysera det insamlade intervjumaterialet har en tematisk analys tilldimpats. Tematisk
analys dr en kvalitativ metod som anvinds for att systematisk identifiera, organisera och tolka
monster av sa kallade teman i det insamlade materialet. Metoden mdjliggor att dterkommande
upplevelser och problemomraden kan identifieras och analyseras i relation till studiens syfte (Braun
& Clarke, 2012).

Intervjuerna har forst transkriberats och dérefter genomlésts for att skapa en god forstaelse for
innehallet. Relevanta delar av materialet har sedan kodats utifrén studiens fokus. Koder med
liknande innehall har direfter grupperats till 6vergripande teman. Exempelvis arbetsbelastning,
informationsflode och sloseri. Dessa teman representerar dirmed aterkommande monster i
respondenternas upplevelser (Braun & Clarke, 2012).

2.5 Kostnadsberdkningar

Kostnadsberdkningar ligger till grund for vidare analys, dir investeringens ldnsamhet utvérderas.
Diarmed i kommande avsnitt presenteras investeringskalkyl och avkastningsmattet Return on
Investment (ROI).



2.5.1 Investeringskalkyl

En investeringskalkyl ar ett verktyg inom ekonomistyrning som anvénds for att bedoma
lonsamheten i en investering genom att analysera dess betalningsstrommar over tid.
Investeringskalkylen anvinds for att ge beslutsunderlag vid val mellan olika investeringsalternativ
samt for att avgdra om en investering bor genomforas eller inte (Persson & Ahl, 2016).

Investeringskalkyler baseras pa uppskattningar av framtida inbetalningar och utbetalningar, vilket
innebdr att de alltid innehaller en viss grad av osdkerhet. Trots detta dr det ett centralt hjalpmedel
for att strukturera beslutsprocessen och méjliggora jamforelser mellan olika alternativ (Andersson,
Dillén, & Johansson, 2013).

Det finns flera metoder for att genomfora investeringskalkyler. Under denna studie kommer fokus
att vara pa payback-metoden, da det dr den metod som anvdnds inom foretagets egen mall for en
investeringskalky]l.

Payback-metoden innebér att man berdknar hur lang tid det tar innan en investering har aterbetalat
sig genom de inbetalningar den genererar. Metoden anvénds ofta i praktiken for att snabbt bedoma
investeringars risk och likviditetspaverkan. En nackdel med metoden éar att det ej tar hansyn till
betalningar som sker efter aterbetalningstiden och inte heller beaktar pengars tidsvérde (Persson &
Ahl, 2016).

I denna studie kommer investeringskalkylen att genomf6ras med hjélp av Deromes interna excel-
mall. Det innebér att berdkningarna kommer f6lja foretagets standardiserade arbetssétt. Det bidrar
dven till att analysen blir praktiskt forankrad och relevant i en verklig verksamhetskontext.

2.5.2 Return on Investment

Relevant kostnadsdata och kostnadsberdkningar anvéndes for att berdkna investeringens 16nsamhet
genom ROI. Return on investment, forkortat ROI, dr en matematisk formel som anvénds for att
berdkna effektiviteten av en investering (Pulliam Philips, J. Phillips, Stone, & Burkett, 2016). ROI
hjdlper dven till att jamfora olika forbattringsforslag, prioritera l1dsningar och minska ekonomiska
risker. Nyckeltalet ROI anvédnds inom alla typer av verksamheter och branscher for att rékna ut om
en investering dr lonsam eller inte. Intikterna sétts i relation till investeringskostnaderna som sedan
resulterar i en procentsats som visar avkastningen pé investeringen som analyseras investering
(Pulliam Philips, J. Phillips, Stone, & Burkett, 2016). Formeln dr foljande:

(intakter — utgifter)

- -100 = ROI
utgifter

Formel 4: Return of Investment.

Utover dessa berdkningar utfordes en kompletterande tidsstudie i samband med kostnadsanalysen
for att undersoka och faststilla mojligheter att 6ka produktiviteten, utan att samtidigt 6ka
kostnaderna.

7



2.6 Reliabilitet och validitet

For att utvérdera arbetets trovardighet ar validitet och reliabilitet tva relevanta métt som har
tillampats. Validitet i denna studie har bedomts utifran fyra grundlidggande kriterier, dkthet,
representativitet, innebdrd och trovérdighet. Akthet innebér att granska dokumenten och kéllan for
att sikerstélla att dess innehall 4r vad det utger sig att vara. Representativitet handlar om att kéllan
och materialet dr 1dmplig for dess kategori och sammanhang. Innebord betyder att granska spraket
och upptécka eventuella otydligheter. Till sist, bedoms trovirdighet utifran att analysera vem som
framstallt kéllan, dess syfte och bakomliggande intressen som kan ha péverkat innehallet
(Denscombe, 2014). Validitet har sékerstillts genom anvdndandet av de fyra grundldggande
kriterierna for att analysera information och data och relevans for studien.

Utifran reliabilitet har kéllor valts systematiskt och redovisats fran pélitliga sokmotorer, bland annat
Google Scholar och EBSCO (Chalmers Bibliotek) vilka innefattar granskat material. Utdver
sokmotorer har kurslitteratur frdn Chalmers Tekniska Hogskola anvénts. Samtliga kéllor valdes ut
genom granskningen av deras syfte, aktualitet och auktoritet pé ett systematiskt och ppet sétt for
att tydliggora hur materialet har bearbetats. Reliabiliteten kan inte vara fullstindig d tolkning av
text frdn dokument och litteratur innehaller ett visst subjektivt inslag vilket bor beaktas
(Denscombe, 2014). Intervjuer utfordes med medarbetare pad Derome med olika arbetspositioner for
att tillhandahalla nyanserad information och 6ka tillforlitligheten genom att jimfora och utvéirdera
svaren.



3 Teor

I kommande avsnitt presenteras den teori som &r relevant for att forsta rapportens syfte och
fragestdllningar. Det ger ldsaren en grundlaggande forstaelse for amnesomradet samt fungerar som
en teoretisk referensram for framtida analysen och resultat. Syftet med rapporten ar att effektivisera
takstolsproduktion hos Derome och ddrmed ligger fokus pa Lean Production och de centrala
begrepp som ir relevanta for att analysera en takstolsproduktion. Vidare behandlas flaskhalsteorin
som fokuserar pa hur kapacitetsbegrénsningar paverkar flodet. Slutligen presenteras relevanta
nyckeltal vilka anvéndes for att méta och analysera takstolsproduktionens effektivitet.

3.1 Lean Production

Lean Production ér ett lednings- och arbetssdtt som syftar till att skapa maximalt virde for kunden
med minsta mojliga resursatgang. Genom att systematiskt identifiera och eliminera aktiviteter som
inte tillfor virde, stravar Lean efter att effektivisera processen, forbéttra kvaliteten och oka
flexibiliteten i en verksamhet. Med fokus pa kontinuerliga forbattringar, delaktighet fran
medarbetare samt ett langsiktigt och héllbart arbetssatt.

En central del ar att forsta hur arbete utfors i praktiken samt skapa stabila och vélfungerade
processer. Genom att synliggdra sloseriet i verksamheten och standardisera arbetsmetoder kan jamn
kvalitet och effektivitet uppnés. 7+1 sloserierna och standardiserat arbetssétt dr ddrmed viktiga
verktyg i detta sammanhang.

3.1.1 7+1 Sldserierna

Vid inférandet av Lean dr det viktigt att forst skapa en helhetsbild av verksamhetens flode. Flodet
definieras fran att kunden lagt en bestéllning till dess att fakturan ar betald. Genom att kartlagga
flodet blir det mojligt att uppticka moment som inte bidrar till kundvirde och som dédrmed kan
reduceras eller tas bort. Malséttningen &r att minska andelen icke vérdeskapande aktivitet for att
uppna ett mer effektivt och vilfungerande produktionssystem. Inom Toyotas arbetssétt har
ursprungligen sju typer av sldseri identifierats, men senare kompletterats med ytterligare en for en
mer heltdckande bild (Liker, 2021).

1. Overproduktion — Att producera mer eller tidigare in kunden efterfrigar.

2. Vintan — Tid da personal eller maskiner star stilla och véntar.

3. Onddiga transporter — Forflyttningar som inte skapar kundvirde.

4. Overarbete — Att gdra mer arbete eller hogre kvalitet in nddvindigt.

5. Lager — For stora lager som binder kapital och doljer problem.

6. Onodiga rorelser — Onddiga arbetsrorelser som slosar tid och energi.

7. Omarbete — Rittning av fel och defekter som krédver extra resurser.



8. Outnyttjad kreativitet — Nar medarbetarnas idéer och kompetens inte tas tillvara.

3.1.2 Standardiserat arbetssétt

Standardiserat arbetssétt dr en central del inom Lean och syftar till att skapa stabila och forutsdgbara
arbetsprocesser. Genom att faststélla den mest effektiva och sidkra metoden for att utfora ett
arbetsmoment skapas en gemensam arbetsstandard som alla medarbetare f6ljer. Det minskar
variation och bidrar till en jamnare kvalitet i produktionen (Fernstrom & Linnéusson, 2013).

Standardisering betraktas som en forutsittning for kontinuerliga forbéttringar. Nér ett arbetssétt dr
tydligt definierat blir det léttare att identifiera avvikelser och forbéttringsmojligheter. Utan en
gemensam standard blir det svart att avgora vad som faktiskt dr en forbéttring, eftersom arbetet d&
utfors pa olika sétt.

Standardiserat arbete bidrar dven till mer effektiva floden genom att minska osdkerhet, vintetider
och variation mellan olika arbetsmoment. Det skapar en stabil grund som gor det mojligt att
balansera arbetsuppgifter, minska sloseri och sidkerstélla att produktionen sker i takt med kundens
efterfragan.

En viktig aspekt av standardiserat arbete &r att det inte &r statiskt. Standarder ska kontinuerligt
utvarderas och forbittras i takt med att nya och mer effektiva arbetssétt utvecklas. Pa sa sitt blir
standardisering inte ett hinder for utveckling, utan snarare ett verktyg for langsiktig forbéattring
(Liker, 2021).

3.1.3 Visuell styrning

Visuell styrning innebdr att arbetsprocessen ska goras visuell for att mojliggora att snabbt se hur
arbetet ligger till, om det finns ndgra avvikelser i processen samt upptécka problem (Liker, 2021).
Visuell styrning kopplas till att skapa transparens i arbetet pa en arbetsplats och gora det lattare att
upptécka problem. Detta kan goras pd manga olika sétt exempelvis genom:

- Skdrmar med mél

- Férgmarkeringar

- Signaler/ statusindikatorer nir ndgot avviker fran plan
- Standardiserade arbetsinstruktioner som &r synliga

Genom visuell styrning minskar man fel, forbéttrar kommunikation och gor det lattare att uppticka
problem snabbt. [ néra arbete stodjer visuella hjalpmedel sa att medarbetare forstar arbetsprocessen
ldttare utan att behova leta efter information i rapporter, ritningar eller system (Liker, 2021).

3.1.3.1 Visualisering av mdl

Mainniskors beteende styrs av medvetna mal, vilket innebér att prestation paverkas i samband med
detta da mal styr manniskors uppmarksamhet, uthallighet och anstringning i arbetsprocessen.
Individer presterar béttre ndr malen &r konkreta dir de presteras tydligt genom visualisering,
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exempelvis genom skdrmar med produktionsmal for dagen. Nar malen blir tydliga kan medarbetare
utveckla metoder och strategier som gor att malet nés pa ett mer effektivt satt. Genom mal gér det
att ge aterkoppling till arbetare till foljd av att jimfora tidigare data och prestationer.
Sammanfattningsvis resulterar 6kandet av medvetna mal leder till att individer positiv effekt pa
bade prestation och motivation (A.Locke & P. Latham, 1990).

3.2 Flaskhalsar

En flaskhals &r en del av en process vars kapacitet dr ldgre dn 6vriga delar av systemet och som
diarmed begrinsar den totala genomstromningen. Ett system paverkas av hur vél resurser och
aktiviteter samordnas genom hela processen. Om ett processteg har lagre kapacitet dn 6vriga delar
av systemet skapas storningar i flodet, vilket leder till kdbildning fore processen och outnyttjad
kapacitet i efterfoljande steg (Holweg, Davies, De Meyer, Lawson, & W. Schmenner, 2018).

Holweg m.fl. beskriver att variationer i flodet och obalans mellan processteg ér centrala orsaker till
att flaskhalsar uppstér. Nér en begriansning inte hanteras paverkas hela systemets effektivitet genom
langre ledtider, ojamn belastning och forsdmrad leveransprecision. For att skapa ett stabilt och
effektivt flode kravs darfor att processer utformas och styrs utifran systemperspektiv, dér resurser
och kapacitet balanseras efter den mest begrinsade delen av processen.

Ett systematiskt arbete med att identifiera och hantera flaskhalsar dr centralt for att skapa balans i
produktionen och uppna ett mer effektivt resursutnyttjande. (Slack, 2019)

3.3 Nyckeltal

For att analysera och utvérdera en process i ett processflodesdiagram anvinds olika tidsrelaterade
nyckeltal. De nyckeltal som behandlas i detta sammanhang dr presstid och presspunkter per timme,
effektivitet press och debiteringsgrad press. Dessa métt fungerar som analytiska verktyg for att
skapa en tydligare forstielse av processens uppbyggnad och hur de olika momenten forhaller sig till
varandra. Genom att analysera sambandet mellan dessa tidsmatt kan en mer vdlgrundad bedomning
av processens effektivitet och forbéttringspotential goras.

3.3.1 Presstid och presspunkter per timme

Presstid dr ett centralt nyckeltal vid produktion av takstolar och beskriver den tid som atgér for att
pressa fast spikplatar i konstruktionen. Presstiden ar direkt kopplad till antalet presspunkter samt
produktionens kapacitet uttryckt i presspunkter per timme (pp/tim). Tillsammans anvinds dessa
parametrar for att berdkna den totala produktionstiden och dédrmed utgér de ett viktigt underlag i
kalkylering, planering och resursfordelning.

Som nyckeltal fungerar presstid och presspunkter per timme bade som planeringsverktyg och som
uppfoljningsmatt. Det mojliggor exempelvis uppskattning av resursbehov, jamforelse mellan olika
konstruktioner, identifiering av tidsdrivande faktorer i konstruktionen samt effektivisering genom
konstruktionsanpassning. Genom att analysera hur konstruktionens utformning paverkar antalet
presspunkter kan presstiden reduceras redan i projekteringsstadiet. Nyckeltalen dr ddrmed inte bara
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en uppfoljning utan dven en styrande roll i produktutveckling och produktionsoptimering
(Bjorklund, 2023).

3.3.1.1 Presspunkter

En presspunkt definieras som ett moment dir pressen appliceras pa en plat for att ssammanfoga
virkesdelar. Antalet presspunkter motsvarar det totala antalet pressningar som kravs for en takstol.
Vid berdkning av antalet presspunkter behdver hénsyn tas till att plocklistor ofta summerar platar pa
bade dver- och undersida, vilket innebér att det totala antalet i vissa fall behdver justeras for att
spegla verkligt antal pressmoment.

Antalet presspunkter paverkas inte enbart av antalet platar, utan dven av deras dimensioner och
placering i konstruktionen. Exempelvis géller foljande principer hos Derome Trateknik:

- Plétar lange dn 320mm kréver minst tva pressningar eller motsvarande justering, vilket
innebdr ett tilligg om 0,5 presspunkt per lang plat.

- Plétar placerade djupare dn 380mm i konstruktionen kan kriva pressning fran tva hall eller
séarskild hantering, vilket ocksa ger ett tilligg om 0,5 presspunkt.

- Om bade ldngd och djup dverskrider granserna for samma plat tillimpas endast ett tilligg
om 0,5 presspunkt.

Vid sérskilda moment, sdsom nir pressen maste lyftas in i takstolen for att nd en plat. Exempelvis
vid nock, "takets topp” dér takets lutande sidor mots. Dir tillkommer ytterligare presspunkter for
hantering och forflyttning. Det visar att presspunkter inte enbart dr ett matt pa antal platar utan dven
pa komplexiteten i arbetsmomentet (Bjorklund, 2023).

3.3.1.2 Presspunkter per timme

Presspunkter per timme (pp/tim) beskriver produktionstakten och anger hur ménga pressmoment
som i genomsnitt kan utforas under en timme. Detta nyckeltal varierar pa flera faktorer:

- Takstolens totallingd

- Antalet presspunkter per takstol

- Konstruktionstyp (exempelvis fackverk, ramverk eller sax)
- Om takstolen ar hel eller delad

- Forekomst av tunga eller ldnga virkesdelar

For fackverkstakstolar finns riktvirden dir produktionstakten varierar beroende pa langd och
komplexitet, vanligtvis inom intervallet cirka 2628 presspunkter per timme. Vid val av
produktionstakt ska den lagsta tillimpliga nivén viljas utifran antingen totalléingd eller antal
presspunkter, for att sékerstélla en realistisk tidsuppskattning.

Om fler olika typer av takstolar ingar i samma projekt kan ett genomsnittligt pp/tim-vérde tas fram

genom viktning utifrn respektive takstolstyps andel av den totala produktionen. Alternativt kan
separata kalkyler goras for 6kas noggrannhet (Bjorklund, 2023).
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3.3.1.3 Samband mellan presstid och total produktionstid
Presstiden berdknad genom att dividera det totala antalet presspunkter med vald produktionstakt

(pp/tim):

Antal Presspunkter

Presstid (timmar) = ,
Presspunkter per timme

Formel 5: Presstid.
Den totala produktionstiden utgdrs sedan av summan av instéillningstid (I.T) och presstid (P.T):
Total produktionstid = Instdllningstid + Presstid
Formel 6: Total produktionstid.

Det innebér att presspunkter och presspunkter per timme tillsammans utgér grunden for tidskalkyler
inom produktionen (Bjorklund, 2023).

3.3.2 Effektivitet press

Effektivitet press ér ett nyckeltal som anvinds for att utvdrdera hur vil den faktiska produktionen
overensstimmer med den planerade produktionstiden. Nyckeltalet baseras pa en jimforelse mellan
forkalkylerad tid for pressmomentet i takstolsproduktionen.

Forkalkylen utgor en uppskattning av den forvantade totala produktionstiden och baseras pa
parametrar sdsom antal presspunkter och en standardiserad produktionstakt utifrin en nominell
takstol. Efterkalkylen representerar den faktiska tid som registrerats efter genomfort arbete.

Effektiviteten i press kan darmed uttryckas som kvoten mellan forkalkylerad tid och faktiskt tid:

Forkalkylerad tid
Efterkalkylerad tid

Effektivitet press =

Formel 7: Effektivitet press.

Ett virde over 100% indikerar att produktionen har genomforts snabbare &n planerat. Medan ett
védrde under 100% visar att den faktiska produktionstiden har 6verskridit den planerade tiden.
(Blomgqvist, 2026 )

3.3.3 Debiteringsgrad press
Debiteringsgrad &r ett produktions- och resultatrelaterat nyckeltal som beskriver hur stor andel av
den tillgéingliga arbetstiden som anvénds till virdeskapande eller direkt produktionsrelaterat arbete.
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Nyckeltalet anvinds for att analysera resursutnyttjande och effektivitet i verksamheter dér arbetstid
ar en central kostnadsdrivare.

I produktionssammanhang kan debiteringsgrad definieras som:

Stamplade timmar i produktion

Debiteringsgrad = Tillganglig arbetstid

Formel §: Debiteringsgrad.
Nyckeltalet uttrycks vanligtvis i procent.

Inom produktionsekonomi och verksamhetsstyrning ér debiteringsgrad nira kopplad till
kapacitetsutnyttjande, produktivitet, kostnad per producerad enhet samt genomloppstid.

En lag debiteringsgrad kan indikera exempelvis véntetider, materialbrist, planeringsbrister samt
storningar i produktionen. En hég debiteringsgrad indikerar att personalens arbetstid i stor
utstrackning anvinds till direkt vardeskapande aktiviteter. Det dr dock viktigt att notera att en
mycket hog debiteringsgrad inte alltid ar optimalt. Om all tid &r fullt belagd kan det minska
flexibilitet 1 systemet och gora produktionen mer kénslig for storning (Holweg, Davies, De Meyer,
Lawson, & W. Schmenner, 2018).

3.3.3.1 Tillgéinglig arbetstid
Tillgénglig arbetstid avser den schemalagda arbetstid som personalen férvintas arbeta under en
given period.

3.3.3.2 Stamplade timmar i produktion

Stimplade timmar i produktion avser den tid som registrerats som aktivt arbete i produktionen,
exempelvis genom tidrapporteringssystem.

Debiteringsgraden visar ddrmed hur effektivt den tillgéngliga arbetstiden omvandlas till direkt
produktivt arbete.

3.4 Processflodesdiagram

Ett processflodesdiagram &r en visuell representation av hur ett arbete eller en process fungerar fran
borjan till slut genom olika steg. Denna typ av diagram hjélper till att forsta hur en process fungerar,
identifiera flaskhalsar och problem vilket leder till 16sningar och atgérder for forbattrad effektivitet.
Processflodesdiagram innehaller inga detaljer om resurser, méitvarden som hur lang tid en process
tar och dess kapacitet. Diagrammet visar hur olika aktiviteter utfors, vilken ordning de sker i och
hur arbetet ror sig mellan olika steg i processen (Kemper, de Mast, & Mandjes, 2009).
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For att kunna beskriva de olika aktiviteterna i processen anvénds olika grundlidggande symboler for
att kunna visualisera processen tydligt och skapa en gemensam forstaelse for flodet (Holweg,
Davies, De Meyer, Lawson, & W. Schmenner, 2018).

O Start- eller slutpunkt
<> Beslutspunkt/forgreningspunkt

A or v Inventeringstriangel, visar

lagring eller fordrojning

Processruta for aktivitet

> Processflodets riktning

Tabell 2: Beskrivning av de olika grundliggande symbolerna i ett processflodesdiagram (Holweg,
Davies, De Meyer, Lawson, & W. Schmenner, 2018).
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4 Nulédgesanalys

I detta kapitel presenteras en nuldgeanalys av takstolsproduktionen hos Derome Trateknik i
Veddige. Genom att skapa en tydlig bild av hur processen fungerar och identifiera faktorer som
paverkar effektiviteten har man kunnat kartligga de moment som ar mest tidskravande och har
darmed bidragit till att besvara den forsta fragestdllningen i rapporten: “Vilka moment i
produktionsprocessen dr mest tids- och resurskridvande, och hur kan dessa forbéttras?". Kapitlet
innehaller en nuldgesbeskrivning och en frekvensstudie.

4.1 Nulédgesbeskrivning

For att skapa en forstaelse for takstolsproduktionens nuvarande utformning presenteras i detta
avsnitt en nuldgesbeskrivning. Det inleds med en genomgang av processflodet, fran
materialhantering till fardig produkt. Dérefter beskrivs den forstudie som genomfordes infor
frekvensstudien.

4.1.1 Processflode

I denna del av rapporten presenteras en processbeskrivning av takstolsproduktionen fran att de
hédmtar virke utifrdn en siljorder tills att de férdiga takstolarna levereras till kund. Monteringen av
takstolar kommer beskrivas mer ingdende for att erhalla en djupare forstaelse kring de moment som
observeras under frekvensstudien.

Start: virke fran

Plock
centrallager

Trucktransport Trucktransport

Buffert Lager Lager

Lager Trucktransport — Kap —>{ Trucktransport Lager Trucktransport W

Tillverkning/
~» montering av » Trucktransport
takstol

Slut: leverans till kund

Figur 1: Processflodesdiagram dver takstolsproduktionen i Veddige.

Processen i takstolsproduktionen i Veddige frén start till slut i fabriken borjar fran centrallagret dér
virke hdmtas med truck. Plockaren ser 6ver kommande jobb och bestiller virke fran Derome
Timber for tv till tre jobb framdver. Fabriken har fordelen att de ligger ndra centrallagret vilket gor
att det endast tar 5 minuter att transportera virke med truck fran centrallagret till produktionens
buffertlager. Derome Triteknik strévar efter att hdlla en optimerad lagerniva som ér tillracklig for
att skapa stabilitet i flodet, men utan att binda onddigt kapital. Materialflodet styrs av
kundefterfragan genom inkomna order pé takstolar. En truck kor sedan virke frén buffertlagret
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till lagret ddr virket stér tills det ska plockas till specifika objekt. Virket for ett visst objekt kors
sedan med truck fran lagret till kapen. Virket kapas och hamtas av en truck som stéller det i ett lager
placerat ute i produktionen. Nér pressarna dr i behov av det fardig kapade virket kor en truck

fram det i tid till ndr de ska péborja ett nytt jobb. Paket med pressade takstolar kors sedan ut

frén fabriken och stélls pa lager fardiga att levereras ut till kund. I Figur 1 ser man en dversikt av
hela processflodet.

Den manuella monteringen vid pressarna borjar med att virket i form av plankor ér framkort till
respektive press for den specifika kundordern operatdrerna har att arbeta med.

Figur 2: Bild pad virke framkért till presstation.
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Takstolarna tillverkas utifran kundorder och ddrmed ar varje order unik, dér takstolarna varierar i
bade form och storlek. Operatérerna hdamtar ritningen av takstolsordern i ett datasystem, darefter
projicerar en Z-laser ut en rod laser pa golvet vilket mojliggdr utplacering av piedestalerna.

—~——, -

Bl

=

=

s

Figur 3: Bild av laserprojicering. Figur 4: Bild av piedestl.

Efter piedestalerna &r utplacerade, laggs undreplaten ut f6ljt av plankorna. Operatdrerna spanner
fast fixturstopp med en skiftnyckel for att fixera virket i ritt position enligt lasern. Ovre plét
placeras pa virket och sedan pressas platarna ihop med plankan emellan. Takstolarna stélls upp och
paketeras redo for att kora ut ur fabriken dir de sedan blir godsplacerade.

lgur 5: Utldggning av under plat. Figur 6: Utldggning av ovre pldt.
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Fi iu 7: Pressmaskin.

Start: virke kbrs fram till press av
plockhanterare

Operator stiller in lasel
utifran ritning

Placering av still utifrd
laser

Placering av undre plit Placering av plankor

Paketering av takstol”
plasta, banda och tejpa

Slut: kéra ut takstolspaket frin
fabrik

Placering av ovre plat Pressa plat Stalla upp klar takstol

Figur 8: Processflodesdiagram dver montering av takstolar i Veddige.

4.1.2 Forstudie till frekvensstudie

For att inleda frekvensstudien behdvde en forstudie utforas for att fa ut minst antal observationer
som krivdes for hela studien. De observerade arbetsmomenten delades in i olika aktivitetsgrupper
under huvudkategorierna: viardeskapande aktivitet, stodjande aktivitet och icke-vérdeskapande
aktiviteter. Syftet bakom detta var att synliggora hur arbetstiden fordelar sig kring de olika
arbetsmomenten och vad de tillfor till processen av takstoltillverkningen. De aktiviteter som tillhor
den vérdeskapande kategorin dr de processer som direkt bidrar till produktens framstéllning och det
som kunden é&r villig att betala for. De arbetsmoment som observerades i fabriken avgransades till
de aktiviteter som utférdes av operatorerna vid pressarna i takstolsproduktionen.

I Deromes takstolproduktion i Veddige har man identifierat att de virdeskapande aktiviteterna i
produktionen &r monteringen, vilket inkluderar den manuella spikningen och pressning av pléat. De
stodjande aktiviteterna innefattar det som inte skapar varde direkt for kunden, men som krévs for att
produktionen ska vara mojlig. Denna kategori blev storst utav de tre da den innefattar manga

19



moment sasom forberedelser fore montering, efterarbete, underhallsarbete och granskning och
diskussion av arbetet. Icke-vardeskapande kategorin innehaller processer som definieras som
aktiviteter for produktionen dér de inte skapar kundvirde. Inom de icke-véirdeskapande aktiviteterna
inkluderas personlig tid, samtal med kollegor, toalettbesok och 6vrig personliga aktiviteter.
Forutom personlig tid finns en underkategori som bendmns som ovrigt vilket inkluderar saker som
véntetid, produktionsstopp, demontering. Foljande lista dr en detaljerad lista pa de olika
aktiviteterna sorterade under de tre huvudkategorierna.

Virdeskapande aktiviteter (VA):
- Montering:
o Manuell spikning
o Pressa plat

Stodjande aktiviteter (SU):
- Forberedelse innan montering:
o Placering av piedestaler
o Placera ut virke (plankor, plat)
o Fuktmétning
o Initialmérkning med foretagsstimpel
o Placera ut varningslappar

- Underhéllsarbete:
o Pafyllning av material: plat, spik, virke, plast
o Stidning

- Efterarbete fran montering:
o Stélla upp klar takstol
o Paketering av takstolspaket: plasta, banda tejpa
o Uttransport av fardigt paket av takstolar

Icke-virdeskapande aktiviteter (NVA):

- Personlig tid:
o Samtal med kollegor
o Toalettbesok
o Ovrig tid for personliga aktiviteter

- Ovrigt:
o Vintetid
o Produktionsstopp
o Demontering av felaktigt utférda moment
o Ovriga aktiviteter som inte omfattas av de ovanstiende identifierade kategorierna
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FORSTUDIE

m SUForberedelse formontering mVAMontering m SU Efterarbete fran montering
m SU Underhallsarbete W SU Granska/diskuteraritning  mNVAPersonlig tid
m NVA Ovrigt

Figur 9: Fordelning av aktiviteter firdn forstudien

Efter aktiviteterna faststilldes, utférdes en forstudie pa 1 timme och 10 minuter ddr sammanlagt
fyra operatorer observerades. Malet med forstudien var inte att mita aktivitetsfordelningen
statistiskt, utan att skapa en oversikt 6ver forekommande arbetsmoment infor frekvensstudien.
Operator 1 och 2 arbetade pé press 1, och operator 3 och 4 pa press 3. En slumpmaissig operator
observerades var tjugonde sekund dér det registrerades vilken aktivitet operatoren utférde vid den
tidpunkten. Efter forstudien sammanstilldes ett Excel dokument med resultatet fran de fyra
observerade operatorerna.

Vid analys av resultatet fran figur 1 gick det att bedoma att aktiviteterna underhallsarbete” och
”granska/diskutera ritning” utgjorde en for liten andel under observationstiden och dirmed drogs
slutsatsen att ingen utav dessa tvé kategorierna var lampliga att definieras som den minst intressanta
aktiviteten. Den aktiviteten som bedomdes som den minst intressanta aktiviteten utifrdn forstudien
var dirfor ”Ovrigt”, vilket i denna kategori innefattade arbetsmoment som viintetid,
produktionsstopp och dvriga aktiviteter som inte definierats i de resterande kategorierna. Gruppen
»Ovrigt” stod till del for 17,09% av arbetet under den observerade tiden for forstudien. Enligt
utrdkningen nedan behovdes 2913 stickprov utforas for att sikerstélla en acceptabel felmarginal
inom det valda 95-procentiga konfidensintervallet. Utifran Tabell 1 valdes den rekommenderade
felmarginalen till 8% med syfte att hitta forbattringsmajligheter, och dirmed kunde friknas ut
genom att multiplicera felmarginalen med sannolikheten att den minst intressanta aktiviteten dger
rum. Utrdkning:

f=0,08%0,1709 = 0,013672
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Formel 9: Standardavvikelse (accepterad felmarginal).

~1,96% % 0,1709(1 — 0,1709)
N 0,0136722

n = 2912,03788

Formel 10: Minsta antal observationer.

n = minsta antal stickprov

z = 1.96 (standardvdirde for 95% konfidensintervall)
s = 17,09% (sannolikheten att aktiviteten dger rum)
f=0,013672 (acceptabel felmarginal)

4.2 Nyckeltal

Under denna rubrik presenteras empiriska data fran takstolsproduktionen vid Deromes fabrik i
Veddige. Datamaterialet dr himtat frdn Deromes system Qlik sense och omfattar veckovis
insamlade nyckeltal. Nyckeltalen sticker sig fran vecka 2 till vecka 51 &r 2025, med undantag for
semesterveckor 28-31.

4.2.1 Presspunkter per timme
2025-02 2025-03 2025-04 2025-06 2025-07 2025-08 2025-10

2025-12 2025-13 2025-14 2025-15 2025-16 2025-17 2025-18 2025-19 2025-20 2025-21
2025-22 2025-23 2025-24 2025-25 2025-26 2025-27 2025-28 2025-29 2025-30 2025-31

2025-32 2025-33 2025-34 2025-36 2025-37 2025-38

2025-42 2025-43 2025-44 2025-45 2025-46 2025-47 2025-48 2025-49 2025-50 2025-51
17,4 21,6 16,5 21,4 23,0 23,4 23,5 18,6 19,4 20,7

Figur 10: veckovis fordelning av nyckeltalet presspunkter per timme.
Nyckeltalet presspunkter per timme visar hur manga pressmoment som i genomsnitt utfors under en

timme. For den. Studerade perioden, exklusive semesterveckorna 28—31 uppgar det genomsnittliga
vérdet till 20,3 presspunkter per timme for aret 2025.
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4.2.2 Effektivitet press

2025-02 2025-03 2025-04 2025-05 2025-06 2025-07 2025-08 2025-09 2025-10 2025-11
126% 99% 109% 110% 110% 105% 120% 105% 103% 100%
2025-12 2025-13 2025-14 2025-16 2025-17 2025-18
127% 105% 106% 109% 106% 107% 109% 95% 98% 104%
2025-22 2025-23 2025-24 2025-25 2025-26 2025-27 2025-28 2025-29 2025-30 2025-31
108% 110% 107% 103% 112% 101% - - - -
2025-32 2025-33 2025-34 2025-35 2025-36 2025-37 2025-38 2025-39 2025-40 2025-41
103% 108% 105% 106% 126% 110% 119% 98% 102% 103%

2025-42 2025-43 2025-44 2025-46 2025-47 2025-48 2025-49
102% 100% 97% 98% 118% 99% 102% 102% 98% 106%

Figur 11: veckovis fordelning av nyckeltalet effektivitet press.

Effektivitet press ér ett nyckeltal som baseras pa kvoten mellan forkalkylerad tid och
efterkalkylerad tid och presenteras i procent. Ett viarde 6ver 100% indikerar att produktionen
genomforts snabbare dn planerat. Medan virde under 100% visar motsatsen. For den studerande
perioden, exklusive semesterveckorna 28—31 uppgar den genomsnittliga effektiviteten till cirka
106,4% arsvis for 2025.

4.2.3 Debiteringsgrad press

2025-02 2025-03 2025-04 2025-05 2025-06 2025-07 2025-08 2025-09 2025-10 2025-11
124% 125% 108% 139% 130% 136% 138% 135% 139% 136%
2025-12 2025-13 2025-14 2025-16 2025-17 2025-18
179% 154% 140% 149% 141% 143% 127% 101% 128% 125%
2025-22 2025-23 2025-24 2025-25 2025-26 2025-27 2025-28 2025-29 2025-30 2025-31
157% 147% 145% 122% 139% 110% - - - -
2025-32 2025-33 2025-34 2025-35 2025-36 2025-37 2025-38 2025-39 2025-40 2025-41
175% 148% 124% 122% 142% 116% 122% 103% 99% 90%

2025-42 2025-43 2025-44 2025-45 2025-46 2025-47 2025-48 2025-49
94% 94% 97% 117% 92% 103% 91% 106% 95% 94%

Figur 12: veckovis fordelning av nyckeltalet debiteringsgrad press.

Debiteringsgrad press presenterad i procent och beskriver hur stor andel av den tillgéngliga
arbetstiden som registrerats som produktiv tid i pressmomentet. Nyckeltalet baseras pa kvoten
mellan stimplad produktionstid och tillgénglig arbetstid. For den studerade perioden, exklusive
semesterveckorna 28—31 uppgar den genomsnittloga debiteringsgraden till cirka 124,7% for aret
2025.

En niva over 100% indikerar att den registrerade produktionstiden dverstiger tillgdnglig arbetstid.
Det kan uppsta nér flera operatorer registrerar tid pa4 samma moment eller nér arbete utfors
parallellt. Foljden blir att nyckeltalet inte enbart speglar maskinens faktiska kapacitetsutnyttjande
utan dven paverkas av hur tidrapporteringen genomfors. Det innebir att debiteringsraden i vissa fall
kan Overskatta den verkliga effektiviteten och ddrmed ge en missvisande bild av processens
prestation. Vid analys av nyckeltalet dr det darfor viktigt att beakta hur registrering av tid sker i
praktiken och vilka arbetsmoment som inkluderas i madtningen.
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4.3 Analys av nuldge (sammanstillning av resultat

For att fa en fordjupas forstéelse av takstolsproduktionens nuvarande prestation analyseras i detta
kapitel insamlad empiri fran studien. Analysen utgér fran resultatet av frekvensstudien samt
sammanstéllningar fran enkétundersokningen och intervjuer. Genom att belysa bade hur arbetstiden
fordelas och hur produktionen upplevs av operatérerna mojliggdrs en identifiering av centrala
problemomraden och forbéttringspotentialer. Detta utgdr grunden for det fortsatta arbetet med att
utveckla effektiva atgérdsforslag.

4.3.1 Frekvensstudie

Infor frekvensstudien valdes samma aktiviteter med samma kategorier fran forstudien och antalet
observationer som utfordes var 2922. Frekvensstudien strackte sig dver en méanads tid dér den totala
observerade tiden uppgick till totalt 16 timmar och 37 minuter. Frekvensstudien utfordes pa samma
vis som forstudien dér de fyra operatérerna studerades var tjugonde sekund. Intervallet om var
tjugonde sekund valdes for att det var tillrackligt kort for att fanga fordndringar i aktivitet och inte
for langt att riskera att missa kortvariga aktiviteter. Intervallet gav déarfor en representativ bild av
operatorernas arbetsmonster.

I figur 4 visar diagrammet hur arbetstiden fordelas mellan de olika aktiviteterna. Det framgar tydligt
att den mest tidskrdvande aktiviteten var forberedelse for montering som stod for 31,18% av den
observerade tiden. Resultatet kan tyda pa att forberedelse for montering, vilken &r en stodjande
aktivitet, dr beroende av noggrann planering innan det virdeskapande monteringsmomentet sker.
Detta signalerar dven att forberedelserna ér ett moment som har potential for effektivisering. De
ovriga stodjande aktiviteterna inkluderar underhallsarbete och granska/diskutera ritning. Dessa
moment &r viktiga for att sékerstélla att produktionen kan genomf6ras korrekt som planerat.

Den enda vérdeskapande aktiviteten uppkom till 13,07%, vilket visar att en mindre del av den totala
tiden &r direkt vardeskapande arbete. Det &r efterstravansvért att 6ka andelen vérdeskapande tid
eftersom den innebdr att en storre del av resurserna anvéands till processer som skapar kundvérde
och bidrar till 6kad produktivitet och 16nsamhet. De icke virdeskapande aktiviteterna var totalt
21%, vilket bestod av personlig tid och dvrigt. Vissa aktiviteter som ingar i icke vérdeskapande
kategorin dr svara att eliminera helt. Exempelvis avbrott orsakade av tekniska problem eller andra
moment som ligger utanfor operatérens kontroll.
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Frekvensstudie

= SUForberedelse formontering = VAMontering = SU Efterarbete fran montering

= SUUnderhallsarbete m SU Granska/diskuteraritning = NVAPersonlig tid
= NVA Ovrigt

=

Figur 13: Fordelning av aktiviteter fran frekvensstudien.

Aktivitetsfordelning

sSU sNVA = VA

Figur 14: Fordelning av aktiviteter mellan de tre huvudkategorierna fran frekvensstudien.

Sammanfattningsvis visar frekvensstudien att 2/3 av aktiviteterna var stddjande och utgjorde

ddrmed den storre delen av arbetstiden. Resultatet fran frekvensstudien anvinds som underlag for
att hitta forbattringsatgirder i monteringsprocessen.
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4.3.2 Sammanstillning av enkétsvar

I detta avsnitt presenteras en sammanstéllning av resultaten fran enkédtundersokningen. Syftet ar att
ge en Oversikt av operatorernas upplevelser och erfarenheter av takstolsproduktionen samt att
identifiera dterkommande monster och problemomraden i arbetet.

Enkéten gjordes tillginglig for samtliga medarbetare inom takstolsproduktionen i fabriken. Totalt
inkom 10 svar, vilket motsvarar ungefér hilften av den berdrda personalgruppen. Nedan redovisas
de enkétfridgor som bedoms vara mest relevanta for studiens syfte.

4.3.2.1 Tidskrcvande moment

UPPLEVER DU ATT VISSA MOMENT TAR MER
TID AN NODVANDIGT?

MJa WmNg

Figur 15: Cirkeldiagram av svar pd frdagan om huruvida vissa moment i produktionen upplevs ta
mer tid dn nodvindigt.

Resultatet visar att majoriteten av respondenterna (60%) upplever att vissa moment i produktionen
tar mer tid &n nodvindigt, medan 40% inte delar denna uppfattning. Detta indikerar att det finns en
upplevd ineffektivitet i delar av arbetsprocessen, vilket motiverar en vidare analys av tidskridvande
moment.

Som en foljdfraga fick respondenterna mojlighet att ange vilka moment de upplever tar mer tid dn
nodvindigt. Fragan var 6ppen och besvarades i fritext, vilket mojliggjorde en er nyanserad bild av
upplevda ineffektiviteter i produktionen.

De svar som framkom visar att tidsforluster framst kopplas till brister i planering, materialhantering
och arbetsforberedelse. Exempel pé aterkommande synpunkter &r behov av specialmaterial eller
verktyg, vilket ofta leder till avbrott, samt brister i planeringen frén beredning. Vidare lyft kapning
som ett tidskrdvande moment.

Andra respondenter papekar dven att ett stort antal piedestaler och komplexa ritningar bidrar till
ineffektivitet, samt att vissa konstruktionslosningar forsvarar arbetet. Slutligen framkommer att
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bristande godsmérkning och placering av firdiga takstolar eller paket medfor extra tid i form av
sokning och forflyttning.
4.3.2.2 Fel och omarbete

HUR OFTA UNDER EN ARBETSDAG UPPTACKER DU FEL
SOM MASTE RATTAS TILL?

M lbland MWAldrig mSallan mOfta

Figur 16: Cirkeldiagram av svar pd frdagan huruvida hur ofia under en arbetsdag fel upptdcks som
madste rdittas till.

Resultatet visar att en majoritet av respondenterna (70%) upplever att fel som kriver atgiard uppstar
ibland under en arbetsdag. Samtidigt anger 10% att detta sker ofta, medan resterande respondenter
upplever att det séllan sker eller aldrig. Detta indikerar att omarbete forekommer regelbundet i
produktionen, vilket kan paverka bade effektivitet och resursutnyttjande negativt.

VAD UPPLEVER DU AR DEN VANLIGASTE
ORSAKEN TILL FEL?

M Material ®mSystem  MRitningsfel  m Stress/tidspress

Figur 17: Cirkeldiagram av svar pd frdagan huruvida den vanligaste orsaken till fel.
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Som en foljdfriga fick respondenterna mojlighet att ange vad de upplever vara den vanligaste
orsaken till fel i produktionen. Resultatet visar att majoriteten (62%) anser att materialrelaterade
faktorer utgdr den frimsta orsaken till fel. Ovriga orsaker som lyfts #r ritningsfel (13%), stress och
tidspress (13%) samt brister i systemet (12%).

Detta indikerar att en stor del av omarbetet kan kopplas till materialhantering och forutsattningar i
produktionen, men dven att faktorer sdsom konstruktionsunderlag och arbetsbelastning paverkar
forekomsten av fel.

4.3.2.3 Standardisering av arbetssditt

HUR TYDLIGA AR DINA
ARBETSINSTRUKTIONER?

W Tydliga ®Varkeneller ™ Myckettydliga ™ Mycket otydliga

Figur 18: Cirkeldiagram av svar pd firdagan huruvida hur tydliga arbetsinstruktionerna uppfattas.

Resultatet visar att majoriteten av respondenterna (60%) upplever att deras arbetsinstruktioner ar
tydliga. Samtidigt anger 20% att instruktionerna varken &r tydliga eller otydliga, medan resterande
respondenter upplever dem som mycket tydliga eller mycket otydliga. Detta indikerar att det finns
en viss variation i hur arbetsinstruktionerna uppfattas, vilket kan tyda pa brister i standardisering
och ddrmed péverka arbetets effektivitet.

4.3.2.4 Forbdttringsforslag

Som en avslutande fraga fick respondenterna svara pa ”Om du fick &ndra en sak i produktionen-
vad skulle det vara?” i fri text. Svaren visar en tydlig trend dér flera respondenter efterfragar en
okad grad av automatisering, exempelvis genom semi- eller halvautomatiserad pressning samt en
modernare maskinpark.

Vidare lyfts dven brister i maskinernas tillforlitlighet, ddr aterkommande reparationer upplevs

paverka produktionstiden negativt. Utover tekniska forbittringar framkommer dven behov av
forbéttrad kommunikation mellan ledning och operativ personal.
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Sammanfattningsvis pekar svaren pa att bade tekniska investeringar och organisatoriska
forbattringar kan bidra till en mer effektiv produktion.

4.3.3 Sammanstéllning av intervjuer

For att komplettera enkdtundersdkningen genomfordes totalt fem semistrukturerade intervjuer med
bade tjdnstemén och produktionsmedarbetare. Respondenterna valdes ut genom frivilligt deltagande
i samband med enkitstudien. Intervjuerna syftade till att skapa en djupare forstéelse for de
problemomraden som identifierats i enkéten samt att fa konkreta exempel fran verksamheten.

Samtliga intervjuer har anonymiserats for att sikerstélla respondenternas integritet. Nedan
presenteras svaren dérfor tematiskt. Den tematiska analysen av intervjumaterialet visar flera
aterkommande monster kopplade till arbetsprocesser, informationsfloden och effektivitet i
verksamheten.

4.3.3.1 Arbetsinstruktioner och informationsflode

Respondenterna beskriver en varierade upplevelse av arbetsinstruktionernas tydlighet. Vissa
upplever instruktionerna som tillrdckliga, medan andra lyfter att de ibland &r otydliga eller saknar
viss information.

Vid otydligheter uppger flera att de behover fraga kollegor, sérskilt vid mer komplexa moment eller
avvikelser. Det framkommer dven att information i vissa fall finns tillgédnglig, men att den inte
anvénds. Exempelvis pd grund av att den upplevs svar att hitta eller inte &r tillrickligt anpassad till
arbetet.

Flera beskriver dven att tillgangen till informationen paverkas av om det finns nagon att fraga,
vilket tyder pa ett beroende av informell kunskapsoverforing.

4.3.3.2 Planering, arbetsbelastning och flaskhalsar

Intervjuerna visar att arbetsbelastningen periodvis upplevs som hog. Sarskilt vid personalbrist eller
nér planering och operativt arbete overlappar.

Flera respondenter beskriver att brister i planering leder till att arbetet inte flyter som avsett, vilket
skapar flaskhalsar i produktionen. Exempelvis dar material, instruktioner eller resurser saknas leder
till vantetid och omprioriteringar.

Stress uppstar framst i dessa situationer och beskrivs d&ven ha en paverkan pa arbetets kvalitet.

4.3.3.3 Sloseri och ineffektivitet i arbetsprocessen
Ett tydligt 4terkommande tema dr forekomsten av sloseri i olika former. Respondenterna beskriver
sarskilt:

- Vintetid pa material eller information
- Onodiga rorelser i arbetet
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o Exempelvis nér verktyg och material inte finns tillgdngligt pa rétt plats vid ratt
tillfalle. Vilket leder till onddig forflyttning for operatoren.
- Hantering av felaktigt material

Dessa ineffektiviteter kopplas ofta till brister i planering och struktur. Flera exempelvis visar hur
arbetet avbryts eller fordrojs pa grund av faktorer som hade kunnat forebyggas.

4.3.3.4 Kvalitet, fel och orsaker

Respondenterna beskriver att fel i produktionen framst uppstar till f6ljd av materialbrister, tidspress
och bristande kontroller i tidigare steg.

Det framkommer att fel ofta upptécks sent i processen, vilket leder till omarbete och 6kad
tidsatgang. Samtidigt uttrycks att manga av dessa fel hade kunnat forebyggas genom béttre kontroll
och tydligare ansvarsfordelning i tidigare del av processen.

4.3.3.5 Arbetsmiljo, arbetssdtt och forbdttringsmojligheter

Intervjuerna visar att arbetet innehéller flera fysiskt belastade moment, samtidigt dom tillgangen till
och anvindningen av hjilpmedel varierar.

Det framkommer dven att arbetssétt skiljer sig mellan medarbetare, vilket tyder pa en 1ag grad av
standardisering. Samtidigt finns det en medvetenhet kring forbattringsmojligheter, dér
respondenterna lyfter behov av:

- Mer enhetliga arbetssatt

- Bittre anvidndning av hjdlpmedel och teknik
- Forbittrad kommunikation

- Modernisering och 6kad automatisering

4.3.4 Saknad av standardiserat arbetssétt

I Derome fabriken i Veddige har det analyserats utifran intervjuer och observationer fran
frekvensstudien att de saknar standardiserade arbetssétt. Utifran observationerna av den manuella
monteringen av takstolar framkom att operatorerna vid press 1 och press 3 har olika arbetssitt,
vilket tyder pé att det inte finns gemensamma riktlinjer for hur arbetsmoment ska genomforas.
Variation i arbetssitten mellan olika team och individer forstarker bilden av att standardiserade
arbetssitt saknas. Operatdrerna och teamen inom fabriken pa pressarna arbetar utifrdn egen kunskap
vad som fungerar bist for dem sjdlva, vilket baserat pd observationerna leder till olika resultat.

Intervjuerna och svar fran enkéten visar pé att det finns hjdlpmedel och funktioner, exempelvis
iPads som ska effektivisera arbetet, men som inte anvinds konsekvent. Fabriken har inga
dokumenterade rutiner vad giller arbetsprocesser och hur de ska genomforas. Aven om varje takstol
ar unik saknas ett standardiserat arbetssitt for de grundldggande moment som ingér i varje
montering.
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5 Losningsforslag

I kommande avsnittet presenteras tva olika 16sningsforslag med syfte att effektivisera
takstolsproduktionen i Veddige. Forslagen baseras utifran den genomforda nuldgesanalysen och de
identifierade bristerna i den nuvarande produktionen.

5.1 Standardiserade arbetssatt

Ett centralt forbéttringsomrade som identifierats dr avsaknaden av standardiserade arbetssétt i
monteringen. Vid varje presstation utfor operatdrerna samma moment men pa olika sitt. Det leder
till variation i tidsdtgang, kvalitet och resursutnyttjande.

For att minska variation foreslas inforandet av standardiserade arbetssitt, baserat pa best practice.
Det innebér att de mest effektiva arbetssétten identifieras, faststélls och tillimpas enhetligt av
samtliga operatorer.

Som ett forsta steg forslés att en standardiserad arbetssekvens tas fram. Den bor baseras pa
observationer och tidsstudier av nuvarande arbete, ddr den mest effektiva arbetsmetoden identifieras
1 samarbete med operatorer och produktionsledning. Resultatet framstélls som en gemensam
standard for monteringen.

For att mojliggora ett enhetligt arbetssétt kridvs dven att arbetsinstruktioner och hjdlpmedel anvinds
konsekvent. Det innefattar att sékerstélla att ritningar, digitala verktyg och dvrig information
hanteras pd samma sitt av alla operatorer.

Slutligen bor arbetssitten foljas upp regelbundet, dir avvikelser fran standarden identifieras och
diskuteras. Standarderna ska kontinuerligt utvecklas i takt med att nya och mer effektiva arbetssétt
identifieras.

Den visuella utformningen av arbetsinstruktioner och hur dessa implementeras i produktionen
behandlas vidare i nésta avsnitt om visuell styrning.

5.2 Visuell styrning

5.2.1 Planeringsverktyg

I nuldget anviander Derome ett Z-lasersystem som endast projicerar markeringar for platarnas
position pa piedestalerna. Det befintliga Z-lasersystemet har begransade mojligheter att visuellt
planera och positionera ytterligare komponenter inom den manuella monteringen av takstolen,
exempelvis placering av piedestalerna.

Ett 16sningsforslag ér att infora ett digitalt planeringsverktyg som erbjuder en kombination av ett
nytt lasersystem samt visualisering av piedestalerna. Planeringsverktyget tillhandahalls av Randek
system, vilken &r en leverantdr som utvecklar och tillverkar produktionssystem och utrustning for
den prefabricerade byggindustrin, diribland system for takstolsproduktion.
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Det digitala planeringsverktyget gor det mojligt att digitalt placera ut piedestalerna i rétt position
med hjilp av LAP laser som projicerar ut pa golvet var piedestalerna ska sta. LAP laser &r ett annat
lasersystem &n det nuvarande Z-lasersystemet. Det ingér i implementeringen av planeringsverktyget
frén Randek. Information om takstolens uppbyggnad visas dven pa tv-skdrmar vid arbetsstationerna
for att minska behovet av att granska ritningar med sma noteringar mellan momenten for placering
av piedestaler, plat och virke. Genom planeringsverktyg minskar risken for felplacering av
piedestalerna, vilket i sin tur leder till battre forutsédttningar och effektivare arbetsflode.

Implementeringen och investeringen av det digitala planeringsverktyget innebdr att hela det
befintliga lasersystemet ersitts med LAP laser vid alla fyra pressar, vilket uppgér till totalt atta
lasrar, tva per presstation. Tva lasrar krévs per presstation for att kunna projicera ut piedestalernas
placering pa en tillrackligt stor yta for att klara av storre projekt. Kostnaden for lapplaser inklusive
installation uppgér till 250 000kr per laser.

I samband med utbytet av lasersystemet maste dven datorer bytas ut till datorer som stodjer
Randek’s planeringsverktyg. Datorerna med det inbyggda planeringsverktyget har en uppskattad
kostnad pa cirka 10 000kr per dator i manaden. For att 4ven mojliggora visualiseringen av
takstolsobjektet kravs installation av TV-skarmar. Kostnaden uppskattas till 10 000kr per tv-skdrm,
vilket innebér en totalsumma pé ca 40 000kr for TV-skdrmar pa fyra press stationer.

Genom implementeringen av Randek’s digitala verktyg skapas en tydligare process av monteringen
av takstolarna dir operatorerna snabbt kan forsta hur de olika piedestalerna och platarna ska
placeras. Planeringsverktyget kan bidra till minskad risk for felmontering och effektivisera
processen av den manuella takstolsmonteringen.

Ytterligare funktioner som ingér i Randek’s planeringsverktyg &r att det kan hantera och visualisera
produktionstakten av takstolarna, och diarmed berikna forvéntad produktionstid i realtid utifrdn
planerad tid och tidigare data av still- och cykeltider. Samtidigt som verktyget kan berdkna hur lang
tid varje specifik press tar, mojliggdr den dven en enkel flytt av objekt mellan de olika
presstationerna via “’drag and drop” funktionen for att optimera produktionen.

5.2.2  Uppfdljning av mal och produktionsresultat

Ett ytterligare forbattringsforslag inom visuell styrning ér att synliggora vilka mal som géller for
dagen samt hur produktionen ligger till i forhallande till planeringen och det som ar forvéntat.
Syftet ar att skapa bittre overblick, 6ka motivationen och underlétta prioriteringar under
arbetspasset. I nuldget gr man frimst igenom gardagens produktion vid pulsmétet p4 morgonen,
medan det saknas en tydlig bild av vad som forvéntas produceras under kommande arbetspass.
Saknaden av tydliga malbilder gor det svdrare for operatdrerna att planera sitt arbete och tappar
vérdet 1 att forstd hur deras insats bidrar till helheten.

Genom visuell styrning kan dagens mal och produktionsresultat konkretiseras och uppfoljas genom

att visa antalet objekt som ska fardigstillas under dagen. I samband med detta hade det forslagsvis
kunnat visualiseras hur produktionen ligger till i realtid jimfort med plan genom tydliga
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statusindikatorer med hjilp av fargmarkeringar. Nér det lyser gront indikerar det att produktionen
ligger i fas, gult innebér en viss avvikelse och rott indikerar att operatdrerna ligger efter planen.

For att den visuella styrningen av de dagliga produktionsmalen ska bli verklighet foreslas det att
informationen presenteras pa skdrmar som finns vid varje arbetsstation. Utover detta kan mélen
presenteras gemensamt under det dagliga pulsmotet for att alla ska inneha en dverblick av det som
forvintas, samt att det kan vara uppsatta pd tavlorna dir alla medarbetare kan folja utvecklingen.

Inférandet av denna typ av visuell styrning kraver att beredningen tar fram underlag dir kommande
objekt som ska produceras planeras och fordelas mellan de olika presstationerna utifran stationens
forutsattningar. Eftersom takstolar skiljer sig at i komplexitet behdver ett genomsnittligt antal objekt
per dag raknas ut for att skapa en mer rittvis och realistisk planering. Exempelvis bor man ha i
atanke att operatdrerna pa press 1 arbetar med montering av storre objekt och press 4 med mindre
takstolsobjekt.

Sammanfattningsvis genom att tydliggdra dagens mal och synliggora avvikelser skapas béttre
forutsittningar for medarbetarna att kinna motivation i arbetet. Visuell styming bidrar dven till
Okad transparens i produktionen och mdjliggor det léttare att snabbt identifiera behov av stod eller
omfordelning av resurser.

5.2.3 Investeringsunderlag

For att utvéirdera lonsamheten 1 det foreslagna 16sningsforslaget har en investeringskalkyl
genomforts. Kalkylen visar att en investering i planeringsverktyget har en aterbetalningstid om 1,73
ar. Investeringskalkylen har upprittats i enlighet med foretagets interna modell och aterfinns i
bilaga 3. Kalkylen baseras pé identifierade forbattringséatgirder i produktionen, vilka forvéntas
bidra till en 6kad produktivitet genom minskad andel stodjande aktiviteter.

De kostnader som inkluderas i investeringen utgors framst av implementeringskostnader och
investering i tekniska hjdlpmedel. Dessa kostnader har estimerats i samrad med foretaget och
redovisades mer detaljerat i 5.2.1 Planeringsverktyg.

Pa intdktssidan baseras kalkylen pé de besparingar som uppstar till f61jd av en effektivare
produktion, dir en 6kad andel vérdeskapande tid mojliggér en hogre produktionstakt utan
motsvarande dkning i resurser. Det innebdr att fler takstolar kan produceras under samma
tidsperiod, vilken i sinn tur leder till en forbéttrad kostnadseffektivitet.

5.2.3.1 Besparing 1 - Utplacering av piedestaler

Den forsta identifierade besparingen baseras pa en minskad tidsatgang vid utplacering och
forflyttning av piedestalerna i produktionen. Detta moment utgor en del av de stodjande
aktiviteterna, mer specifikt forberedelse for montering. Enligt frekvensstudien utgdr de stdodjande
aktiviteterna en andel av 31,18% av den totala arbetstiden.
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Genom implementering av det foreslagna 16sningsforslaget forvintas tidsatgangen for detta moment
reduceras. Valideringen genomfordes genom ett praktiskt test i fabriken dér det befintliga
arbetssittet jimfordes med det foreslagna arbetssittet. For att illustrera det nya upplidgget
markerades de tinkta placeringarna och rorelserna med tejp pé fabriksgolvet. Dérefter genomfordes
tidmétningar av bada arbetssitten. Genom att jaimfora de uppmaétta tiderna kunde den potentiella
tidsbesparingen identifieras och kvantifieras. Berdkningen utgar fran en empirisk validerad
tidsbesparing om 30 sekunder per forflyttning och operatdr. Det motsvarar 60 sekunder per press da
arbetet utfors av tvd personer. Med ett genomsnitt pa 70 forflyttningar per vecka och press innebér
detta en total tidsbesparing om 70 minuter per press och vecka (Blomqvist, 2026 ).

Vid beaktande av samtliga fyra pressar i fabriken uppgér den totala tidsbesparingen till cirka 4,67
timmar per vecka. Pé arsbasis, berdknat pa 46 produktionsveckor, motsvarar detta en tidsbesparing
om cirka 214,67 timmar.

For att kvantifiera den ekonomiska effekten har tidsbesparingen omvandlats till en
kostnadsbesparing baserat pa en intdkt per kalkyltimme om 860 kr. Detta resulterar i en arlig
kostnadsbesparing om 184 613,33 kr.

Fullstdndig berdkning aterfinns i investeringskalkylen, se bilaga 4 och bilaga 5.

5.2.3.2  Besparing 2 — Minskad évertid

Den andra identifierade besparingen baseras pa en minskning av dvertidsarbete till f61jd av den
reducerade produktionstiden som uppnas i besparing 1. Genom att effektivisera arbetsmoment
kopplade till utplacering och hantering av piedestalerna mdjliggérs en hogre produktionstakt under
ordinarie arbetstid i stillet for att utféras under dvertid.

Den totala tidsbesparingen som identifierats i besparing 1 uppgér till cirka 214,67 timmar per ar.
Denna tidsreduktion antas direkt pdverka méingden &vertid, da fler arbetsmoment kan genomforas
inom ordinarie arbetstid i stéllet for att utforas under 6vertid.

For att kvantifiera den ekonomiska effekten har den sparade tiden omvandlats till en minskning av
overtidstimmar. Berdkningen baseras pa den overtidskostnad som framgar i investeringskalkylen,
vilket utgér fran kollektivavtalad timlon samt tillhérande dvertidsersittning, se bilaga 5.

Den érliga kostnadsbesparingen ér ddrmed 58 249,80 kr. Det innebér att den minskade
produktionstiden inte enbart bidrar till 6kad kapacitet, utan dven reducerar kostande kopplade till

Overtidsarbete. Besparingen utgdér dirmed en indirekt effekt av effektivisering i produktionen.

Fullstdndig berdkning redovisas i investeringskalkylen, se bilaga 4 och bilaga 5.
5.2.3.3  Besparing 3 — Minskat behov av resurser inom beredning
Den tredje identifierade besparingen baseras pa ett minskat behov av resurser inom beredning till

foljd av de foreslagna forbéattringsatgiarderna. I nuldget hanterar en beredare 700 kalkyltimmar per
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vecka. Beredningsarbetet bestér till en stor del av stddjande och manuella aktiviteter sdsom
planering och omplanering, informationssdkning, kommunikation med produktionen samt
koordinering mellan olika moment. Resultat fran enkét- och intervjustudien visar att brister i
planering och informationsflode ir aterkommande, vilket indikerar att en andel av arbetstiden inte
ar direkt virdeskapande.

For att uppskatta effektiviseringspotentialen 1 beredningsarbetet har intervjuer med personal i
verksamheten anvints som utgdngspunkt. Resultatet fran intervjuerna indikerar att en betydande del
av arbetstiden i beredning gér 4t till stddjande aktiviteter, sdsom planering, informationssdkning,
kommunikation med produktionen samt hantering av dndringar och omplanering.

Baserat pa intervjusvar fran en nuvarande beredare bedoms beredningstiden utgoras av aktiviteter
som kan paverkas genom digitalisering och standardisering. Denna uppskattning skall ses som en
empiriskt grundad beddmning baserad pa dterkommande monster i intervjuerna. Med hansyn till att
samtliga moment inte elimineras vid implementering av 16sningsforslaget antas en konservativ
effektivisering om 35% av beredningstiden. Se bilaga 5 for utridkning.

Med antagandet att 35% av den frigjorda tiden kan omsittas i faktiskt personalreduktion motsvarar
det 85,75 timmar per vecka. Omréknat till heltidstjénster innebédr det en reducering om tva personer
1 fabriken.

I ett 6vergripande perspektiv innebdr det att 16sningen mojliggdr en betydande minskning av det
totala resursbehovet inom verksamheten, samtidigt som kapaciteten att hantera befintlig
produktionsvolym bibehalls.

Den ekonomiska besparingen motsvarar dirmed kostnaden for tva beredare och redovisas i bilaga 4
& bilaga 5.

5.2.3.4  Besparing 4 — Héogre effektivitet vid produktion

Den fjéarde identifierade besparingen avser en reducering av den tid som i nuldget laggs pa
granskning/diskussion av ritning. Denna aktivitet uppstar till folj av brister i planeringsunderlag,
otydlig informationsstruktur samt behov av kompletteringar, vilket 4ven har identifierats i enkét-
och intervjustudien.

I nuldget utgor denna aktivitet 6,5% av den totala produktionstiden enligt frekvensstudien. Med en
arlig produktionstid om cirka 13 000 kalkyltimmar motsvarar detta 845 timmar per ar.

Genom implementering av ett digitalt planeringsverktyg, i kombination med standardiserade
arbetssatt och visuell styrning, forvéntas tillgdngen till korrekt och strukturerad information
forbattras. Det medfor att behovet av granskning, diskussion och omarbete reduceras.

Effekten av dessa atgérder uppskattas till den aktuella tidsandelen reduceras med 50%, vilket
innebdr att andelen minskar fran 6,5% till 3,25%. Den frigjorda tiden kan darmed beréknas till
422,5 timmar per ar.
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Tidsreduktionen innebdr att en storre andel av den totala arbetstiden kan nyttjas till virdeskapande
aktiviteter, vilket bidrar till ett forbattrat kapacitetsutnyttjande i produktionen. Den ekonomiska
effekten berdknas genom att omvandla den frigjorda tiden till en kostnadsbesparing baserat pa
kalkyltimkostnaden och redovisas i investeringskalkylen, se bilaga 4 och bilaga 5.

5.2.4 Produktionstid

Utifran de identifierade forbattringsétgirderna, besparing 1 och besparing 4, har en sammanlagd
minskning av produktionstid kunnat berdknas. Berdkningen baseras pa de delar av arbetstiden som i
frekvensstudien klassificerats som stodjande aktiviteter, specifikt forberedelse infér montering samt
granskning och diskussion av ritningar.

Endast de avsedda timmarna for dessa aktiviteter under ett ir period har inkluderats i berdkningen
for en rittvisande bild av den faktiska paverkan pé produktionstiden. Den totala besparingen uppgér
till 637,17 timmar, vilket motsvarar en minskning av produktionstiden med cirka 13%.

Detaljerad berdkning och underlag aterfinns i bilaga 6.

5.2.5 ROI

For att utvédrdera investeringens 16nsamhet har en ROI-berdkning genomforts utifran tva perspektiv.
Dels redovisas ROI for ett ar, i enlighet med studiens efterfragade tidshorisont. Vidare berdknas
dven ROI over investeringens pay-off tid for att ge en mer réttvisande bild av den ldngsiktiga
ekonomiska effekten.

ROI for ett &r uppgér till -31,6% vilket indikerar att investeringen inte aterbetalas inom det forsta
aret. Det dr forvéntat dé investeringskostnaden dr hog i relation till den arliga besparingen. Néar ROI
i stillet berdknas dver pay-off tiden som uppgar till 1,73 ar erhdlls en positiv ROI om 18,4% vilket
visar att investeringen dr l6nsam &ver tid.

Samtliga berdkningar redovisas i bilaga 6.

6 Diskussion

Foljande avsnitt inleds med en diskussion av de valda metoderna som ligger till grund {6r
rapporten. Direfter metoddiskussionen diskuteras resultat i relation till arbetets teoretiska
referensram och avslutningsvis diskuteras och besvaras arbetets fragestéllningar.

6.1  Metoddiskussion

Metoderna som legat till grund for studien har varit en kombination av bade kvantitativa och
kvalitativa data, vilket har gett en nyanserad och mer heltickande analys av studiens
undersokningsomrade. Den kvalitativa data som insamlats har gett en djupare forstaelse for
bakomliggande orsaker och sammanhang samtidigt som den kvantitativa data som inhdmtats har
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bidragit med métbara och generaliserbara resultat av takstolsproduktionen. Kombinationen av dessa
tva metoder stiarker ddrmed studiens validitet och trovérdighet.

En frekvensstudie utfordes inom den manuella monteringen av takstolar i Veddige. Denna
kvantitativa metod var lamplig for studiens syfte for att skapa en dverblick 6ver olika moment i
monteringsprocessen. Frekvensstudien bidrog till att identifiera monster och tidfordelning mellan de
olika arbetsmomenten, vilket gav ett bra underlag for att analysera effektiviteten och stodja
forbattringsforslag.

Dock ér en central brist med metoden att den genomfors under en begriansad tidsperiod, vilket
innebadr att resultaten inte blir fullt representativt for produktionen. Variationer sker dver tid i
produktion, sasom olika takstolar, arbetsbelastning, hdgsdsong och lagsdsong vilket paverkar
resultatens generaliserbarhet. Trots dessa begrisningar bidrar frekvensstudien, i kombination med
de kvalitativa metoderna, till en mer djupgéende analys av den manuella takstolsproduktionen.

En enkét utfordes for att fa en battre helhetsbild 6ver produktionen och arbetarnas synpunkter.
Svarsfrekvensen pa enkiten uppkom till endast 10 personer, vilket kan ses som en begriansning da
det kan péverka studiens tillforlitlighet. Eftersom bortfallet av antalet svar pa enkéten kan ha
paverkat representativiteten, bor resultaten tolkas med forsiktigt. Daremot omfattade de svarande en
variation avseende arbetsroller, dlder och arbetslivserfarenhet, vilket resulterade i en mer nyanserad
representation av produktionen. Trots det relativt ldga svarsresultatet har olika perspektiv fangats in,
vilket stirker studiens trovardighet.

I studien genomfordes fem semistrukturerade intervjuer med medarbetare i takstolsproduktion.
Urvalet var begrénsat pa grund av tidsramen for arbetet och verksamhetens forutséttningar. Det
begrinsade antalet intervjuer kan paverkas studiens resultat, da det inte nodvéndigtvis speglar hela
verksamheten hos takstolsproduktionen i Veddige. Samtidigt kompletterades detta genom enkiten,
vilket bidrog till en bredare datainsamling.

For att bedoma lonsamheten i 16sningforslagen har en investeringskalkyl utforts samt berédkningar
for return of investment pa max ett ar. Det finns begrinsningar géillande kalkylen da ett antal
antaganden har gjorts kring produktionsdknings, tidsbesparingar och kostnader vilket innebér att
resultatet dr beroende av hur vil dessa antaganden stimmer dverens med verkligheten. Trots detta
starker investeringskalkylen studien slutsatser da den ger en strukturerad och kvantifierbar grund
for att beddma den ekonomiska hallbarheten kring 16sningsforslagen.

Litteraturstudier har tillfort en 6kad forstaelse for relevanta begrepp och metoder som ligger till
grund for arbetet. Det har fungerat som ett underlag for att identifiera forbéttringsomraden och
mojliga 10sningsforslag for att uppfylla studiens syfte.

6.2  Diskussion av 16sningsforslag

6.2.1 Standardiserat arbetssatt
I ett tidigt skede av observationerna gjorda i takstolproduktion fann man brister i arbetssittet. Det
framkom tydligt att arbetsutforandet varierade beroende pa vilka par som arbetade tillsammans vid
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presstationerna. Det dr nddvindigt att verksamheten forst sdkerstéller att befintliga
produktionsprocesser och arbetssétt ar vilfungerande och optimerade innan investeringar i nya
maskiner genomfors.

Inom lean production forklaras det hur standardiserat arbetssitt dr en premiss for effektivisering av
en produktion och for kontinuerliga forbéttringar. Standardiserat arbete handlar om att minska
osdkerheter och variationer i arbetet (Fernstrom & Linnéusson, 2013). Till foljd av det saknade
standardiserade arbetssittet rekommenderas det inte att automatisera produktionen dé detta kan
bidra till motsatt effekt for en effektivisering.

Automatisering innebar automatisk kontroll och reglering av processer vilka ska underlitta det
minskliga arbetet (I. Gass & C. Fu, 2013). Det dr vasentligt for takstolsproduktionen att skapa en
stabil grund genom standardisering for att sedan kunna implementera automatisering eller ny
teknik.

Eftersom produktionen saknar tydliga strukturer och arbetsutforande finns dérfor en risk att nya
maskiner och automatisering skapar 6kad komplexitet och stérningar i flddet. Genom att skapa ritt
forutsittningar i form av standardiserat arbetssétt mojliggors ett mer effektivt inférande av framtida
automatisering i fabriken, vilket i sin tur leder till att storre investeringar bidrar till 6kad
produktivitet och 14ngsiktig utveckling.

6.2.2 Stodjande aktiviteter

Utifran frekvensstudien tydliggjordes fordelning mellan aktiviteter gdllande den manuella
monteringen av takstolarna. Valet av att fokusera pé de stodjande aktiviteterna och att hitta
forbattringsatgdrder som minskade produktionstiden kring dessa grundades i att dessa utgjorde 2/3
av de totala aktiviteterna fran frekvensstudien. Det fortydligades att operatdrerna ldgger ner
betydligt mer tid pé de stodjande aktiviteterna mer &n de vardeskapande och icke-viardeskapande.
Den hoga andelen tyder pa att det dr ett omrade med en betydande forbéttringspotential, da
stodjande aktiviteter i regel inte heller dr vardeskapande. Genom att minska andelen stddjande,
mdjliggdr man mer viardeskapande arbetet i produktionen.

6.2.3 Investeringsunderlag

Valet av att forsla ett digitalt planeringsverktyg i kombination med ett nytt lasersystem grundar sig i
de identifierade bristerna i nuvarande arbetssitt, dir det befintliga Z-lasersystemet enbart stodjer
utplacering av platar och dairmed begriansar mojligheten till en mer heltickande visuell planeringen.
Genom att inkludera visualisering av bade piedestaler och produktionsinformation skapar
forutsdttningar for ett mer standardiserat arbetssétt. Samtidigt forutsétter det att tekniska 16sningar
omsitts 1 praktiskt anvidndande, vilket innebdér att utfallet dr beroende av faktorer sdsom
implementering, utbildning och operatdrernas arbetssitt.

6.2.3.1 Besparing 1

De identifierade besparingarna baseras delvis pé kvalificerade antaganden, vilket dr en naturlig del i
denna typ av analys dér alla parametrar inte kan mitas direkt. Besparing 1 utgor dock ett undantag
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dé den baseras pé tester genomforda i produktionen. Den uppskattade tidsreduktionen om 30
sekunder per forflyttning av piedestal har ddrmed empiriskt stod, vilket starker tillforlitligheten i
denna del av analysen och ger en robust grund for vidare berdkningar.

Samtidigt bor det beaktas att testforhallanden kan skilja sig fran den ordinarie produktionen, dér
variationer i produktmix, arbetsbelastning, samarbete och operatérsbeteende kan péverka utfallet.
Det innebér att den faktiska tidsbesparingen kan variera 4ven om den Overgripande potentialen
beddms som vél underbyggd.

6.2.3.2  Besparing 2

Besparing 2 som avser minskad &vertid bygger pa antagandet att den frigjorda tiden frén
effektiviseringar i produktionen kan utnyttjas inom ordinarie arbetstid. En 6kad effektivitet i
arbetsmomenten skapar dirmed forutsattningar for att genomfora fler aktiviteter inom befintlig
arbetstid. Det i sin tur kan bidra till att reducera behovet av dvertid.

Dock ér utfallet beroende pé hur produktionen planeras och belastas 6ver tid. Variationer i
efterfragan, storningar i produktion eller skillnader i arbetsfordelning kan péaverka i vilken
utstrackning tidsbesparingen faktiskt omsétts i minskat 6vertidsarbete. Den faktiska effekten kan
darmed variera beroende pd verksamhetens forutsittningar.

6.2.3.3 Besparing 3

Det minskade personalbehovet som utgor besparing 3 kan betraktas som den mest utmanande att
uppskatta. Berdkningen baseras pa en antagen effektivisering om 35%, vilket grundar sig i
intervjuer samt upplevda brister i nuvarande arbetssitt genom frekvensstudien. Det indikerar att det
finns en pataglig effektiviseringspotential inom beredningen dir en del av arbetstiden utgors av
stodjande aktiviteter.

Aven om det ger en empirisk indikation, ir utfallet beroende av hur vil de forslagna itgiirderna
omsitts i praktiken samt i vilken utstrickning den frigjorda kapaciteten faktiskt kan nyttjas i
verksamheten.

6.2.3.4 Besparing 4

Den sista besparingen, besparing 4 som avser reducerad tid for granskning och diskussion av ritning
baseras pd ett antagande om en minskning med 50%. Antagande bedomer vi som rimligt dé tidigare
resultat har visat pa brister 1 informationsflédet samt behov av kompletterande granskning i
nuvarande arbetssétt. Genom inforandet av ett digitalt planeringsverktyg dér information
visualiseras tydligare och mer léttillgéngligt skapas forutsittningar for att reducera denna typ av
stodjande aktivitet.

Samtidigt kan besparingen betraktas som relativt utmanade att uppskatta. Utfallet &r beroende pa
hur vil det digitala verktyget integreras i det dagliga arbetet samt i vilken utstrackning
standardiserade arbetssétt etableras i verksamheten. Effekten ar ddrmed inte enbart kopplad till den
tekniska 16sningen, utan dven till hur den anvénds i praktiken.
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6.2.3.5 Produktionstid

Vid berdkning av paverkan pa produktionstid har endast tva av de identifierade besparingar
inkluderats d& dessa, besparing 1 och besparing 4 har en direkt koppling till den faktiska
produktionstiden i den manuella monteringsprocessen. Bada avser aktiviteter som sker i anslutning
till produktionen och péverkar dirmed tiden for att fardigstélla en takstol. Detta val bidrar till en
mer avgransad och tillforlitlig analys dé indirekta varden exkluderas.

I berdkningen har dven en avgriansning gjort av det totala 13 000 kalkyltimmar/ar dir endast den
andel som motsvarar de aktuella aktiviteterna inkluderats. Denna andel har baserats frin resultat
frén frekvensstudien dér stodjande aktiviteter sdsom forberedelse for montering samt granskning
och diskussion av ritningar har kvantifierats. Genom att utgé fran dessa procentuella andelar
sakerstills att berdkningen enbart omfattar den tid som faktiskt paverkas av de aktuella
forbattringsdtgirderna.

Detta tillvigagéangsitt starker analysens precision, dd det undviker att 6verskatta effekten genom att
inkludera tid som inte dr direkt till de studerade aktiviteterna. Samtidigt innebér avgrénsningen att
den totala péverkan pa produktionstiden kan underskattas da indirekta effekter fran 6vriga
besparingar inte beaktas.

6.2.3.6 ROI och pay-off

Vid utvdrdering av investeringens lonsamhet har ROI anvénts som huvudsakligt matt, da det
efterfragats inom ramen for studien. For att komplettera analysen har dven en pay-off tid
inkluderats, i syfte att ge en tydligare bild av investeringens aterbetalningstid. Vidare har ROI
berdknats for tva olika tidshorisonter. Dels for en period om ett ar i enlighet med studiens syfte, dels
over investeringens pay-off tid for att mojliggora en mer langsiktig bedomning av l16nsamheten.

Valet att inte enbart redovisa ROI grundar sig i att mattet, trots att det ger en bild av investeringens
avkastning inte tydliggdr hur lang tid det tar innan investeringen aterbetalas. ROI kompletteras
déarfor med pay-off tid, vilket mdjliggdr en mer heltickande forstielse av investeringens
ekonomiska utfall. Medan ROI relaterar investeringen kostnad till de besparingar som genereras,
bidrar pay-off tiden med ett tydligt tidsperspektiv pad ndr investeringen borjar generera ett positivt
netto.

Samtidigt kan en ROI berdknad enbart for ett &r ge en begransad bild av investeringen lonsambhet,
sarskilt vid investeringen med en hog initial kostnad och succesivt realiserade effekter. Genom att
dven berdkna ROI 6ver pay-off tiden anpassas analysen till investeringens faktiska
aterbetalningsperiod, vilket ger en mer rittvisande bild av dess ekonomiska potential.

Det bor dven beaktas att varken ROI eller pay-off enskilt ger en fullstidndig bild av investeringens

16nsamhet. Dock bidrar kombinationen av dessa matt till en mer nyanserad analys. Vidare baseras
samtliga berdkningar pé antaganden som gjorts i investeringskalkylen, vilket innebér att resultaten
ar beroende av hur vil de realiseras i praktiken. Faktorer sdsom variationer i efterfrigan,
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fordndringar i produktionen samt implementeringsutfall kan ddrmed paverka investeringen faktiska
16nsambhet.

6.3  Diskussion kring héllbarhet och etik

De forbittringsatgérder som foreslas i studien paverkar inte enbart produktionens effektivitet utan
kan dven kopplas till hdllbarhetsméssiga och etiska aspekter inom takstolsproduktionen hos Derome
Triteknik. Genom att minska tidsforluster, forbattra informationsflédet och skapa mer strukturerade
arbetsmetoder kan produktionen bedrivas pa ett mer hallbart sitt ur bade sociala, ekonomiska och
ekologiska perspektiv.

Ur ett socialt héllbarhetsperspektiv kan inforandet av standardiserade arbetssétt och tydligare visuell
styrning bidra till en tryggare och mer forutsdgbar arbetsmiljo. Resultatet frén intervjuerna och
enkdtundersdkningen visar att operatdrerna upplever variation i arbetsinstruktioner och
informationsflode, vilket 1 vissa situationer leder till osdkerhet och avbrott 1 arbetet. Genom
tydligare arbetsmetoder och visualisering av mal och planering kan kommunikationen i
produktionen forbattras samtidigt som behovet av informell informationséverforing minskar. Det i
sin tur kan bidra till minskad stress och skapa béttre forutsittningar for samarbete 1 produktionen.
Samtidigt dr det viktigt att effektiviseringsatgarderna inte leder till en alltfor hog arbetsbelastning
dér fokus enbart riktas mot prestation och produktionstakt.

Fran ett ekonomiskt hallbarhetsperspektiv kan 16sningsforslagen bidra till ett béttre
resursutnyttjande genom att minska stodjande och icke virdeskapande aktiviteter i
monteringsprocessen. Frekvensstudien visade att en stor del av arbetstiden bestod av forberedelser
och andra stddjande aktiviteter, vilket indikerar att det finns potential att effektivisera arbetsflodet.
Genom forbéttrad planering och tydligare arbetsfordelning i ett standardiserat arbetssétt kan
produktionen genomforas mer effektivt utan att 6ka méngden resurser. Ett minskat behov av
omarbete och firre storningar kan dven bidra till lagre kostnader och ett stabilare produktionsflode
over tid.

Vidare genom ett ekologiskt hdllbarhetsperspektiv kan effektivare arbetsprocesser bidra till ett
béttre materialutnyttjande och minskat sldseri i produktionen. Nar fel, véntetider och omarbete
reduceras minskar d&ven onddig anvandning av material och energi. Ett mer strukturerat
produktionsflode kan ddrmed bidra till att resurser anvind mer effektivt per producerad takstol.
Aven mindre forbittringar i produktionen kan dver tid ge positiva effekter genom minskad
resursforbrukning och effektivare anvéindning av ramaterial.

Till sist ur ett etiskt perspektiv ar det viktigt att fordndringsarbetet genomfors med hinsyn till
medarbetarna i verksamheten. Ett standardiserat arbetssétt kan bidra till mer réttvisa
arbetsforhallanden genom att arbetsmoment utgdrs pé ett mer enhetligt sétt och att forvéntningar
tydliggors for samtliga operatdrer. Samtidigt behdver foretaget sékerstilla att inforandet av nya
arbetssitt sker 1 dialog med personalen for att minska motstdnd mot fordndringar och skapa
delaktighet i1 forbéttringsarbetet. Studien visar ddrmed att 1dngsiktigt hallbara forbattringar inte
enbart handlar om 6kad produktivitet, utan d&ven om att skapa en arbetsmiljo dir effektivitet och
medarbetarnas vélbefinnande balanseras.
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7 Slutsats

Nedanstaende avsnitt kommer behandla svaren pa rapportens fragestéllningar i relation till dess
syfte, samt presentera forslag pa framtida studier.

7.1  Svar pé frigestéllningar

o Vilka moment i monteringsprocessen dr mest tids- och resurskrdvande, och hur kan dessa
forbdttras?

o  Hur kan den manuella produktionen inom montering effektiviseras utan att forlora
nodvindig flexibilitet?

Den forsta fragestéllningen besvaras fraimst med hjilp frén nuldgesanalysen som utférdes genom en
frekvensstudie och ett antal intervjuer. For att hitta de moment i monteringsprocessen som var mest
tids- och resurskridvande kartlagde man de olika delarna av monteringen och observerade dem under
en ca 16 timmars tidsperiod. Resultatet frdn detta var att de stodjande aktiviteterna var mest tids-
och resurskravande da dem utgjorde 66% av hela observationstiden. Inom kategorin stodjande
aktiviteter ingick arbetsmomenten:
- Forberedelse innan montering:

o Placering av piedestaler

o Placera ut virke (plankor, plat)

o Fuktmétning

o Initialmérkning med foretagsstimpel

o Placera ut varningslappar

- Underhéllsarbete:
o Pafyllning av material: plat, spik, virke, plast
o Stidning

- Efterarbete fran montering:
o Stélla upp klar takstol
o Paketering av takstolspaket: plasta, banda tejpa
o Uttransport av fardigt paket av takstolar

Den andra fragestillningen besvaras med hjélp fran resultaten frén forsta fragestéllningen dar man
foreslagit att implementera standardiserade arbetssitt, foljt av ett planeringsverktyg. Eftersom de
stodjande aktiviteterna utgor den storre delen av arbetstiden kan dessa forbattras genom att
operatorer arbetar med samma rutiner och genom detta bibehalls den nddvindiga flexibiliteten som
kravs for den manuella takstolsproduktionen.

Ytterligare effektivisering av den manuella produktionen foreslas goras med ett visuellt
planeringsverktyg som tydliggor operatorernas arbete genom visualisering av takstolens geometri
samt produktionstiden for objektet. Planeringsverktyget forenklar arbetet och bidrar till 6kad
medvetenhet och motivation hos arbetarna kring produktionstiden for ett visst objekt. Varje takstol
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ar unik. Genom planeringsverktyget bibehélls den flexibilitet som krévs for att kunna tillverka
takstolar i alla typer av storlekar och geometrier.

Slutligen &r visuell uppf6ljning av mél och resultat, ett omrade som kan forbéttras. Det bidrar till ett
mer malinriktat arbetssétt och gor att avvikelser kan upptickas snabbare, vilket i sin tur 6kar
effektiviseringen inom takstolproduktionen.

Studiens syfte med att identifiera en 16sning som effektiviserar produktionstiden med 20% och som
har ett ROI pa max ett ar har inte fullt uppnatts. Daremot har studien bidragit till att fa fram ett
16sningsforslag som visar pa tydlig potential till effektivisering av takstolproduktionen och utgor ett
relevant bidrag till fortsatt utvecklingsarbete inom omréadet. Nar ROI berdknades utifran
16sningsforslaget och dess pay-off tid, som uppgick till 1,73 ar, erhdlls ett ROI pa 18,4%. Detta
visar pd att investeringen ar lonsam Over tid, men méter inte den initiala tidsramen och malen for
studien.

7.2 Framtida studier

For framtida studier vore det relevant att undersdka hur en optimering av fabrikens layout kan
forbattra produktionsflodet och effektivisering av takstolsproduktionen. Detta kan innebéra att
observera hur arbetsstationerna och materialfloden &r placerade i fabriken i dagsldget och identifiera
flaskhalsar, vantetider och onddiga transporter.

Fortséttningsvis kan studien omfatta olika simuleringar av alternativ pa layout i Veddige fabriken i
Veddige for att jamfora deras paverkan pa produktionstakt och resursanvdndning. For framtida
expansioner, automatiseringar och flexibiliteten i produktionen &r det viktigt att omstrukturera
layouten for att sikerstilla ett effektivt produktionsflode.

Ytterligare forslag for vidare studier ér att undersoka mdjligheten att arbeta vidare med det
befintliga lasersystemet i produktionen. Det finns mdjlighet att projicera fram piedestalerna, pa
liknande sétt som 1 Randek’s planeringsverktyg. Skillnaden dr dock att ndgon i beredningen hade
behovt ldgga ner tid pa att manuellt pussla ihop var varje piedestal ska placeras, for att det dérefter
ska kunna projiceras ut till montéren.

I dagens samhaélle blir automatisering allt vanligare och ddrmed hade en ldmplig framtida studie
varit att undersoka mojligheten att automatisera produktionen. Syftet med detta att ta reda pa ifall
en 0kad automatisering hjilper avlasta arbetarna frén tunga och repetitiva arbetsmoment, samtidigt
som produktionshastighet och jaimn kvalitet forbéttras

Ett relevant omrade att undersoka &r optimering av materialflodet inom takstolsproduktionen. Detta
innebér att undersdka hur virket transporteras, lagras och tillfors till produktionen fran boérjan nir
det kommer in till fabriken tills att montoren anvénder virket for montering. Genom att analysera
flodet fran inleverans av virke till firdig montering gar det att identifiera ineffektiviteter och skapa
ett mer strukturerat och sammanhéngande produktionssystem.
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Avslutningsvis hade en betydelsefull framtida studie varit att utveckla ett konkret och strukturerat
tillvigagéngssétt for implementeringen av standardiserade arbetssétt. Detta skulle innefatta att
identifiera stegvisa processer samt eventuella flaskhalsar och hinder vid inférandet. En séddan studie
skulle kunna bidra till utvecklingen av att effektivisera produktionen &nnu mer samt underlétta
implementering i praktiken for att sdkerstélla ett mer enhetligt arbetssétt i produktionen.
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9 Bilagor

Bilaga 1: Sammanstéllning av enkatfragor
Bakgrund

1. Vilken avdelningen arbetar du inom?
a. Kontoret

b. Prefab
c. Press

d. Kap

e. Logistik

2. Vilken arbetsroll har du framst?
a. Operator
b. Tjénsteman
c. Annan:

Arbetsmiljo & effektivitet

3. Hur tydliga dr arbetsinstruktionerna?
a. 1-5 (otydliga-->mycket tydliga)

4. Hur ofta behover du fraga en kollega om hjdlp for att kunna fortsétta ditt arbete?
a. 1-5 (aldrig-->ofta)

5. Till vilken grad upplever du en hog arbetsbelastning?
a. 1-5 (aldrig --> ofta)

6. Finns hjidlpmedel som skulle kunna minska den fysiska belastningen?

a. Ja
b. Nej
c. Vetegj

7. Upplever du att vissa moment tar mer tid &n nddvandigt?
a. Ja
b. Negj

Om ja, vilka? (6ppen fraga)

8. Vilken typ av sloseri upplever du mest?

a. Vintan

b. Onodiga rorelser
c. Transport

d. Omarbete

e. Annat:

Kwvalitet och forbattringar

9. Hur ofta uppticker du fel som maste réttas till? (pa en arbetsdag)
a. 1-5 (aldrig --> ofta)

10. Vad upplever du &r den vanligaste orsaken till fel?
a. Material
b. Maskiner
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c. Stress/tidspress
d. Otydliga instruktioner
e. Annat:
11. Har du forslag pa forbéttringar i produktionen?

Fragor for dig som har erfarenhet av att arbeta inom PKT (press, kap, logistik): (vi ser gérna att du svarar
dven om PKT inte &r ditt huvudsakliga arbetsomrade, till exempel om du arbetar dér vid behov eller
tillfalligt)

Standardisering & rutiner

12. Anvénder du fuktmaétaren?
a. Ja
b. Nej
13. Om ja, hur ofta?
a. 1-5 (aldrig --> ofta)
14. Finns en iPad tillgdnglig vid din press?

a. Ja
b. Nej
15. Om ja, anvénder du iPaden?
a. Ja
b. Nej

16. Om ja, hur ofta?
a. 1-5 (aldrig --> ofta)

Avslutande fragor:

17. Finns det nigot i ditt dagliga arbete som du upplever ar onddigt eller ineffektivt?

18. Om du fick &ndra en sak i produktionen — vad skulle det vara?

19. Har du négra andra tankar, synpunkter eller forbattringsforslag som rér ditt arbete som du vill dela
med dig av?

20. Hade du kunnat tinka dig stéilla upp pa en intervju? (For tydlighetens skull vill vi understryka att
dina svar &r helt anonyma och att informationen inte kommer delas med andra och enbart anvéndas i
syftet med var studie)
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Bilaga 2: Sammanstéllning av intervjufragor

Arbetsinstruktioner
e Vad dr dina huvudsakliga arbetsuppgifter?
e Hur tydliga &r arbetsinstruktionerna?
e Hur ofta behdver du fraga om hjilp?

Arbetsbelastning:
e Upplever du hog arbetsbelastning? Nar under dagen/veckan ar det som mest stressigt?
e Vad ir det som skapar stressen och vad hade minskat stressen mest?
e Uppskattning av beredningstid?
e Uppskattning av virdeskapande tid?

Hjélpmedel & fysisk belastning
e Vilka moment &r fysiskt tunga och finns det hjdlpmedel for att minska den fysiska
belastningen?
e Finns det hjdlpmedel som inte anvénds? Varfor tror du de inte anvinds?
e Vad skulle underlatta arbetet mest fysiskt?

Sloseri:
e Vilket sloseri upplevs mest?
e Vad orsakar det och hur skulle det kunna minska?

Fel & kvalitet
e Vad dr den vanligaste orsaken till fel?
e Hur kan dessa fel forebyggas?

Ovrigt

e Har du forslag pa forbattringar i produktionen?
e Om du fick dndra en ska i produktionen, vad skulle det vara?
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Bilaga 4: Investeringsunderlag
Objekt: Randek Planeringsverktyg

1. Investeringstyp Ersattning El Stralegisklz[ Lag I:l Arbetsmijo [:I

2. Bakgrund till investeringen (Anledning)

Detta genererar:
Okad produktivitet genom minskad tid fér foflytining av piedistaler = 214,67 kalkyltimmar/ar

Direkt besparing i produktionstid motsvarande 184 613,3 SEK/ar

Minskad Gvertid genom frigjord kapacitet = Timlon enligt kollektivavtal 182,75kr + dvertidsersattning 88,6kr = 271,35 kr * 214,67 kalkyltimmar = 58 340,25
SEK/ar

Kapacitet per beredare (nulédge)= 700 kalkyltimmar/vecka.

Total kapacitet (5 fabriker)= 5*700= 3 500 kalkyltimmar/vecka

Andel paverkbar tid = 70% (empiriskt grundad utifran intervju med nuvarande beredare)

Kvalificerad antagande effektivisering = 70% * 0,5 = 35%

Ny kapacitet per beredare = 700 / (1-0,35) = 1077 kalkyltimmar/ vecka

Antal beredare som krévs = 3500 / 1077 = 3, 25 beredare. Réknar med 3 beredare.

Reducering av personal = 5-3= 2

Ekonomisk besparing: Minskat behov av anstélld personal. Bakgrund: for att upprétthalla mélbilden av velymk

I itet. (rdknat med arslon = 600 000kr/person)
= 2 personer* 600 000kr = 1 200 000kr

Hogre effektivitet vid produktion pga visuell bild av takstol, placering av stall och tidsatgang.
Fran frekvensstudien, 6,5% gar till att granska/ diskutera ritning. Med det nya arbetssattet kommer det att minskas till 3,25%
6,5% = 845h/ ar -> 3,25% = 422, 5h/ar = 363 350 kr

Synergieffekter

Okad/bibehallen flexibilitet i produktion

Minskad belastning pa operatorer

Minskad risk for flaskhalsar kopplade till materialhantering

Majlighet att omférdela resurser till vardeskapande arbete

Forbattrad arbetsmiljé (mindre tid fér manuella moment)

Minskad risk for fel vid hantering

Potential till ytterligare effektivisering genom visuell styrning

Summering
Total arlig besparing:
184 613,3 kr + 58 340,25 kr + 1 200 000 kr + 363 350 kr = 1 806 303,55 kr

For berdkning, se rikne kalkyl

3. Beskrivning (vad skall géras)

Implementering av Randek planeringsverktyg
Installation av lapplaser, visuella verktyg som TV-skarmar, nya program till datorer
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Bilaga 5: Besparingar

Besparing 1: Utplacering av stall

Sparad tid vid forflyttning av stall/vecka

Raknat for tva personer/press

Antal piedistaler som flyttas vid en press/ vecka
Total tidsbesparing en press

Omvandling till minuter

| fabriken ar det totalt 4st press stationer:
Tidsbespring for 4st pressar
Omvandling till timmar

For ett ar:

(raknat med 46 veckor)

Total tidsbesparing for ett ar
Intékt per kalkyltimme

Total kostnadsbesparing
Besparing 2: Minskad dvertid
Timlén enligt kollektivavtal
Overtidsersattning

Totalt

Totalt kostnadsbesparing

Besparing 3: Minskat behov av anstélld personal for volymkapacitet

Kapacitet per beredare (nulage)

Antagen paverkbar del (empiriskt grundad)
Antagen effektivisering

Tidsbesparing per fabrik

Realiserbar del

omvandling till personer ( heltid 40h/vecka)

Arslon fér en anstélld
Totalt kostnadsbesparing

|Besparing 4: Hogre effektivitet vid produktion

Totalt antal kalkyltimmar for ett ar (for 4st pressar)
6,5% av kalkyltimmar gar till granskaldiskutera ritnning

Effektivisering leder kommer leda till 3,25% granskaldiskutera ritning

Total kostnadsbesparing
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30 sek
60 sek
70 st
4200 sek
70 min

280 min
4 666666667 h

214,6666667 h
860,00 kr
184 613,33 kr
182,75 kr
88,60 kr

271,35kr

58 249,80 kr

700 kalkyltimmarfvecka

35%
35%
245 kalkyltimmar/vecka
85,75 kalkyltimmar/ivecka
2,14 personer
600 000,00 kr
1 200 000,00 kr
13000 h
845 h
4225 h

363 350,00 kr



Bilaga 6: Produktionstid & ROI
Produktionstid besparing

Besparing 1: 214,6666667 h
Utifran frekvensstudie utgor férberedelse fér montering 31,18% 4053,4 h
Besparing 4: 4225 h
Utifran frekvensstudien utgdr granska/diskutera ritning 6,5% 845 h
Summering av besparing kalkyltimmar 637,1666667 h
Summering av avsedda kalkyltimmar 4898,4 h
Minskad produktiontid 13%
ROI (1 ar)

Investering 2 640 000,00 kr
Vinst 1 806 213,00 kr
ROI -31,6%
ROI (6ver pay-off tiden)

Pay-off tid 1,73 ar
Investering 2 640 000,00 kr
Vinst 3 124 748,49 kr
ROI 18,4%
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