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Abstract

Productivity and efficiency are two very important concepts for producing
companies. These two factors are directly related to the company’s profita-
bility and are therefore important to analyze and optimize. In this study,
the possibilities for the company Grona Gardar to increase their produc-
tion capacity are investigated. The study has worked to answer the following
questions:

F1- How can the existing plant achieve a production increase without new
investments?

F2- How can the existing plant achieve a production increase with new in-
vestments?

F3- How can the existing plant, together with the buildout, achieve a pro-
duction increase?

To answer the questions, a comprehensive data collection was conducted at
the start of the study. Initially, the authors gathered a rough understanding
for the company and its production methodology through observations of
the plant in operation supported by unstructured interviews. Subsequently,
related literature was studied to propose appropriate methods. The chosen
methods and their applicability to this particular study were evaluated and
thereafter the authors proceeded to application.

The selected methods resulted in a number of suggested improvements. Ho-
wever, the authors did not have the opportunity to take part of the results of
the given suggestions, since they can only be implemented after the study’s
end.



Sammanfattning

Produktivitet och effektivitet ar tva mycket viktiga begrepp inom produce-
rande foretag. Dessa tva faktorer ar direkt relaterade till foretagets lonsamhet
och ar darmed viktiga att analysera och optimera. I denna studie undersoks
mojligheterna for foretaget Grona Gardar att oka sin produktionskapacitet.
Studien har arbetat for att besvara foljande fragestallningar:

F1- Hur kan befintlig anldggning uppna en produktionsékning utan nya in-
vesteringar?

F2- Hur kan befintlig anldggning uppna produktionsckningar med hjalp av
nya investeringar?

F3- Hur kan den befintliga anléggning med hjilp av utbyggnationen uppna
en produktionsckning?

For att besvara fragorna utfordes i studiens start en omfattande datain-
samling. Till en borjan bildade sig forfattarna en blick over foretaget och
dess produktionsmetodik genom obervationer av anldggning i drift stottad
av ostruktererade intervjuer. Darefter studerades relaterad litteratur for att
ta fram forslag pa lampliga metoder. Framtagna metoder och dess applicer-
barhet pa just denna studie utvarderades for sedan ga vidare till applicering.

De utvalda metoderna resulterade i ett flertal forbéattringsforslag. Forfattarna
hade dock ej mojlighet att utlésa resultat av givna forbéttringsforslag, detta
da implementering forst kan ske efter studiens avslut.



Forord

Detta examensarbete ar utfort vid Chalmers Tekniska Hogskola och &r den
avslutande delen pa programmet Hogskoleingenjor Maskinteknik. Examens-
arbetet ar utfort pa uppdrag av Grona Gardar AB i Uddevalla under va-
ren 2020. Arbetet omfattar 15 hogskolepoédng och ar utfort pa avdelningen
industri- och materialvetenskap.

Vi vill ta tillféllet i akt att rikta ett stort tack till var handledare Goéran Stig-
ler och examinator Mélanie Despeisse for goda rad och minutits vagledning
genom hela arbetet.

Vi vill &ven passa pa att rikta ett tack till var handledare Mérta Jansdotter
pa Grona Gardar som tillhandahallit oss med data och information, vilket
var en forutsdattning for ett lyckat resultat.
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Ordlista

VSM - Value stream mapping

SLP - Systematic layout planning

Processtid - ar tiden for en fullstandig operation, utan hansyn till hur manga
produkter som bearbetas under den totala tiden

Cykeltid - tiden det tar att bearbeta en artikel i en process
MTBF - Mean Time Between Failure

MTTR - Mean Time To Repair

STK - styckning

VKP - vakuumpaketering

PTK - paketering till kund

VSM - Value Stream Mapping (Viardeflodesanalys)

SLP - Systematic Layout Planning



1 Inledning

1.1 Foretagets bakgrund

Grona Gardar har sedan 2001 distribuerat ekologiskt griasbeteskott kott i
Vistsverige. Deras afféirsidé &r att centralisera och underlatta gardars hante-
ring av kott. De har néra samarbeten med lokala uppfodare och slakterier och
hanterar som foretag styckning, paketering samt forsdljning. Anldggningen
ligger i Uddevalla dar all styckning och paketering utfors. Styckningen utfors
helt manuellt och beldgger idag 2,5 stycken styckare pa heltid. Paketering-
en dr enbart automatiserade i sjalva forpackningssteget och kraver méansklig
inblandning i att fylla maskinen, etikettera forpackningar samt att packa
kundorder. Det kraver idag 2 heltidstjanster. Grona Gardar ser en mojlighet
att expandera genom att kontraktera fler gardar men behover da utoka sin
nuvarande anlaggnings produktionskapacitet och effektivitet. Intill dagens
lokal finns ytterligare utrymmen som kan férvérvas, hyresviarden kraver dock
att en plan finns 6ver hur lokalerna skall nyttjas.

1.2 Syfte

Studien arbetar for att hjélpa Grona Gardar att oka deras produktionska-
pacitet. Detta dels genom att analysera och ta fram forbattringsforslag for
deras befintliga produktionsanldggning, men &ven ta fram en plan pa hur de
lediga utrymmen kan utnyttjas pa bésta sétt. Angivna forbattringsforslag
som inte innefattar investering i ny utrustning skall behandlas med fortur.

1.3 Avgransningar
e Rapporten kommer inte behandla investeringskostnader numerart.

e Grona Gardar styckar idag lamm, gris och not. Not utgor den stors-
ta delen pa niarmare 90% av produktionen vilket gor att arbetet inte
kommer behandla produktion av lamm och gris.

e Arbetet kommer heller inte ta hansyn till parametrar som inte &ar di-
rekt bundna till produktionen, sasom forsdljning, ledning samt in och
utleveranser.



1.4 Precisering av fragestallningar

Efter diskussion med Grona Gardar faststélldes foljande fragor som arbetet
striavar efter att besvara:

F1- Hur kan befintlig anldggning uppna en produktionsokning utan nya in-
vesteringar?

F2- Hur kan befintlig anldggning uppna produktionsckningar med hjéalp av
nya investeringar?

F3- Hur kan den befintliga anldggning med hjilp av utbyggnationen uppna
en produktionsckning?

2 Metod

For att uppna projektets mal behovs dels olika data fran anldggningen och
dess produktion. Detta anskaffas framst genom att fysiskt narvara nar pro-
duktionen ar i drift och ta fram métetal sasom genomloppstider, cykeltider,
bearbetningstider samt lingdmatt pa anliggning och olika maskiner. Det
kan uppsta problem vid tidsmétning av manuellt arbete varpa tidigare sat-
ta schablontider kan anvindas som komplement. I kapitlet beskrivs dessa
datainsamlingsmetoder i detalj.

Nar datan ar insamlad och utvérderad skall den analyseras tillsammans med
olika optimeringsmetoder for att komma fram till forbéttringsforslag. Dessa
metoder beskrivs i kapitel 3.



2.1 Projektgenomforande

Arbetet kommer att vara uppdelat i tre faser, detta ar naturligt da tre olika
fragestallningar skall besvaras. Fas 1 kommer att genomforas forst for att
sedan utokas till fas 2 och vidare till fas 3. Se tabell 1 nedan.



Fas 1

Steg

Beskrivning

Litteraturstudie inom produktionsoptime-
ring.

For att sdkerstélla att ratt forkunskaper in-
nehas skall litteratur géllande produktions-
optimering studeras. Aven tidigare studier
liknande denna skall analyseras for att skaffa
en bild och forstaelse kring studiens uppléigg.

Kartlaggning av nédviandig data.

For att studien skall vara mojlig att genom-
fora kravs flera olika data. Dessa maste iden-
tifieras och kartldaggas.

Anskaffning av data.

Nér all data ar kartlagd skall den inforskaf-
fas. Detta kommer att ske huvudsakligen
pa plats genom observationer, intervjuer och
matningar {or att komplementeras av Grona
Gardars tidigare inforskaffad data.

Validering och verifiering av data.

Studiens kvalitet grundar sig i inférskaffad
datas korrekthet. Det ar darfor av viktigt att
genomfora kontroll av denna for att minime-
ra felmarginal.

Anskaffa och utvérdera optimeringsmetoder.

Nér datan ar inforskaffad skall tillgédngliga
optimeringsmetoder tas fram och utvirderas.

Besvara F1.

Undersok optimeringsmojligheter for befint-
lig anldggning som inte innefattar investe-
ringar.

Fas 2
Besvara F2. Analysera befintlig anldggning med mojlig-
het att investera i nya resurser.
Fas 3
Besvara F3. Befintlig anldggning kompletterad av ut-

byggnation analyseras och optimeras.

Tabell 1: Projektgenomférande




2.2 Datainsamling

For att uppna projektets mal krévs en inblick i hur verksamheten och pro-
duktionen fungerar. Utover en klar bild krévs olika data fran anldggningen
och dess produktion. For att pa ett strukturerat vis skapa en forstaelse och
anskaffa korrekt data sattes féljande steg upp:

Litteraturstudier

Observationer

Ostrukturerad intervju

Sekundar data

e Utvirdering av data

Litteraturstudier tillsammans med utvéirdering av data pagick intenvisvt un-
der hela studiens gang. Observationer och ostrukturerad intervju hanterades
vid bestdmda tillfdllen vid studiens start. Sekundér data inhdmtades spora-
diskt under studiens forsta halft.

2.2.1 Litteraturstudie

For att fa en god forstaelse kring hur ett arbete av denna sort bor angripas
skall liknande uppsatser och studier samt tidigare kursmaterial inom kurserna
Produktionslogistik samt Visualisering och Simulering av Produktionssystem
studeras. Genom en litteraturstudie anskaffas dels kunskap kring vilken data
i form av tider och matt som krévs for att genomféra en studie av denna
karaktédr, men ocksa kunskap kring tdnkbara metoder som kan anvéndas for
att optimera produktionen.

2.2.2 Ostrukturerad intervjuv

Besok pa anldggningen kommer att genomforas for att fa en bild éver hur
produktionen och produktflodet ser ut. Under besok kommer samtal med
operatorer och arbetsledare genomforas for att skapa en tydlig och 6verskadlig
bild av anlaggningen.



2.2.3 Observationer

Genom observationer vid anlédggningsbesok skall data over faciliteten och
dess utrustningsarsenal antecknas. Avstand och storleksmatt samt placering
av utrustning ar av stor vikt for att fa en korrekt visualisering av anlégg-
ningen. Vidare skall processparametrar sasom cykeltid, takttid och genom-
stromningstid anskaffas.

2.2.4 Sekundar data

Grona Gardar har tidigare anlitat ett foretaget for insamling av produk-
tionsdata. Eventuellt finns den tidigare datainsamlingen att tillga. Om sa,
kommer denna data att anvindas som komplement. Da viss datainsamling
av manuellt arbete kan vara svart att méta kan Grona Gardars uppsatta
schablontider for dessa moment anvéndas.

2.2.5 Utvirdering av data

Den framtagna datan kommer genomga en subjektiv bedémning. Den kom-
mer valideras och verifieras av operatorer pa Grona Gardar samt jamforas
med liknande produktioner.

3 Tillgangliga optimeringsmetoder

Nér processdata ar anskaffad skall information kring olika optimeringsmeto-
der framtagas. Dessa metoder kommer beskrivas i detta kapitel.

3.1 Systematisk lokalplanlaggning

Systematic Layout Planning dr en systematisk metod om sexton steg skapad
av Richard Muther (1977)[12] for planera en anldggnings layout. Muther &
Hales (2007) [12] menar att SLP é&r, i relation till andra metoder inom lo-
kalplanléggning, av mycket simpel natur. Den kréver inte, till skillnad fran
liknande metoder, hogre kunskaper inom matematik och kraver inga speciel-
la programvaror vid genomférande. SLP utnyttjar istéllet de naturliga faser
varje layoutplaneringsprojekt passerar och bearbetar dessa med hjilp av oli-
ka ramverk, procedurer och konventioner for att identifiera, visualisera och
betygsétta. Systematic Layout Planning’s styrka ligger i dess 6verskadlighet.



Det priméra malet dr att underldtta tillverkningen genom att studera olika
fléden och tider. Typiska fokusomraden &r:

e Minimera materialhantering

e Minimera transportstrackor/tid

e Medge adekvat flexibilitet

e Utnyttja golvutrymme pa ett ekonomiskt vis

e Medge god komfort, bekvamlighet och sdkerhet for de anstéllda

Med dessa saker i atanke skall den systematiska layoutplaneringen utforas.
En lokalplanlédggning gar traditionellt sett genom fyra olika faser, nadmligen:

Fas 1 — Faststall tillgdnglig lokalyta for den nya layouten.
Fas 2 — Generera generell layout.

Fas 3 — Generera detaljerad layout.

Fas 4 - Implementering av vald layout.

For att passera dessa steg anvinds ofta flera metoder for att generera ons-
kat resultat. Dock benamns féljande metod och data som de fundamentala
blocken vid utférande av SLP:

Relationsdiagram - Den relativa graden av narhet onskad eller kravd mellan
utrustning och resurser.

Utrymme - Méngden, dess sort och form.

Justeringar - Det realistiskt perfekta arrangemanget mellan saker och ting.

3.2 Lean produktion

Lean produktion &r en beprovad metod framtagen av Toyota under 1900-
talet som ar avsedd att oka en verksamhets produktivitet och ddarmed kon-
kurrenskraft. Fokus ligger i att maximera kundvérde och samtidigt minimera
sloseri. Det optimala malet ar saledes att skapa en tillrackligt bra produkt
med minsta mojliga resurser. Lean produktion medger manga verktyg och
metoder som kan anvindas vid férbattringsarbete men for att langsiktigt lyc-
kas med onskade forbattringar maste hela organisationen férsta och anamma



leans filosofi. Denna filosofi behandlar féretagskultur, varde, metoder och le-
darskap och menar for att uppna hogsta mdojliga produktivitet maste alla
standigt arbeta for att eliminera sloseri. (Womack & Jones 2013) [15]

3.2.1 Leans 7-}+1 sloserier

Den absoluta majoriteten av alla dagens foretag har ett vinstintresse och de
som lyckas med detta intresse forstar ofta vikten av kundvérde. Kundvéarde
innefattar allt det som gynnar kunden, alltsa det som tillfér virde till den
salda produkten eller tjansten. Lean medger olika verktyg som &ar anvandbara
for att identifiera och atgirda sadant, inom lean kallat sloserier, som inte
skapar virde for kunden. Dessa sloserier brukar delas i 741 olika kategorier,
namligen:

e Vintetid

e Transporter

Oldampliga arbetsmetoder

Onodiga lager

Onodiga rorelser

Defekta produkter
e Overproduktion

e Outnyttjad kretivitet

3.2.2 5:s metoden

5s ar en metod framtagen av Toyota och ar nédra kopplad till lean produk-
tion. E. Moulding (2010) [8] beskriver metoden som ett verktyg som pa ett
enkelt och effektivt vis kan identifiera och eliminera olika former av sloseri
och forbattra arbetsplatsens skotsel. De forsta tre S:en skapar ett normaltill-
stand medans de tva sista handlar om att uppréatthalla normaltillstandet och
forbattra det. De 5 S:en ér:

1. Sortera
I det forsta steget separeras det nodvindiga fran det overflodiga. En metod



for separationen &r att siatta roda lappar pa det som anses som onddigt i lo-
kalen. De foremal med réda lappar forflyttas ut ur lokalen alternativt slangs.
Exempel pa kategorier man kan sortera &r:

e Onddiga verktyg, material
e Outnyttjade maskiner

e Defekta produkter

e Papper och dokument

2. Strukturera

Steg 2 handlar om att skapa en bestdmd och siker plats for alla foremal dar
platsen ocksa visualiseras. Detta kan genomforas pa en rad olika sétt. Bland
annat genom skuggtavlor eller att markera verktyg som hor ihop. Syftet ar
att det skall vara latt att hitta material och redskap men ocksa att se avvi-
kelser.

3. Stada
I steg 3 skapas regelbunden stéddning av arbetsplatsen. Stadningen fungerar
ocksa som en typ av besiktning déar avvikelser latt kan upptéackas.

4. Standardisera
Genom att standardisera de forsta tre S:en uppratthalls normaltillstandet.

5. Skapa vana
I steg 5 skapas en vana dar regler och standarder {6ljs. Genom regelbundna
utvarderingar ges mojlighet till forbattring.

3.2.3 Leans principer

Enligt Liker & Meier (2005) [5] baseras lean produktion pa 14 grundprinciper
som beror 4 olika omraden. Den forsta principen beror filosofi, princip 2 till
och med 8 beror produktionsprocesser, 9, 10 och 11 hanterar méanniskor och
resterande bearbetar problemlosning.

1. Basera ledningsbeslut pa langsiktiga mal, dven pa bekostnad av
kortsiktiga ekonomiska mal

Genom att alltid arbeta langsiktigt minimerar man risken for investeringar
och forandringar som for stunden kan te sig lampliga men pa sikt visar sig

10



vara ekonomiskt ineffektiva.

2. Skapa ett kontinuerligt produktionsfléde for att lyfta fram och
synliggora problem

Ett kontinuerligt, tydligt definierat, lode med minimerad stillestandstid for
utrustning, arbetskraft och information medger god Oversyn nér problem
uppstar. Vid avvikelse fran normalfallet kommer héndelsen, i och med det
tydligt definierade flédet, snabbt upptéckas.

3. Anvand dragande system for att undvika 6verproduktion

Lean menar att overproduktion &r ett sloseri och vill ddrmed motverka det-
ta. Detta problem l6ses genom en kontinuerlig “dragande produktion” med
fokus pa kvalitet snarare &n kvantitet Det dragande systemetet menar att
foregaende process inte skall producera mer én vad efterféljande process kré-
ver. I forlangningen blir detta ett kundorderstyrt system som tillsammans
med korta ledtider skapar grunden for “Just In Time” (JIT). Motsatsen ar
ett tryckande system dér man tillverkar efter prognos vilket ofta kan leda till
felaktiga kvantiteter samt kobildning inom produktionen.

4. Utjamna arbetsbelastning (Heijunka)

Minimering av sloseri utgor endast en tredjedel av Lean’s framgangskoncept.
Eliminering av 6verbelastning for savil arbetare som utrustning och utjam-
ning av produktionsschema ar ocksa en viktig aspekt. Stravan efter en jamn
produktionstakt dr att foredra snarare &n start/stop filosofi.

5. Skapa en kultur som stannar upp och atgardar problem for att
omgaende sikerstilla korrekt kvalitet

Ratt kvalitet ar direkt avgérande for produktens marknadsvéirde. Genom att
vid upptéckande av avvikelser alltid stanna upp och vidta atgiard borgar man
for hog produktivitet. For att kunna upptéicka kvalitetsbrister ar det viktigt
att satsa pa gedigna kvalitetskontroller.

6. Standardiserat arbetssatt dr grunden till stindiga forbattringar
Genom erfarenhet och kunskap ta fram och standardisera arbetsmetoder sé-
kerstéiller man att man hela tiden anvinder de for tillfallet basta metoderna.
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Det &r viktigt att utmana och revidera dessa metoder da utveckling hela
tiden gar framat. Stabila och repetitiva metoder medger hog forutsédgbarhet
gallande timing och output vilket ar en av grunderna for ett jamnt dragande
flode.

7. Visuell styrning

I produktionssammanhang kan information ofta bli 6verflodig. Genom att
komprimera information till enkla indikeringar sasom gron ljussignal vid kor-
rekt produktion och rod ljussignal vid avvikelse uppmaéarksammas problem
enkelt. Formedlande av produktionsinformation bor ske genom anvindande
av tydliga informationstavlor snarare dn invecklade datorprogram da det se-
nare kraver storre uppmérksamhet vid anskaffande av samma sak.

8. Anvind endast tillforlitlig och val beprovad teknologi

Lean’s forsta princip angaende langsiktiga ledningsbeslut gar hand i hand
med att endast anvinda beprovad teknologi. Det dyker ofta upp ny tekno-
logi som teoretiskt kan ha en god paverkan géllande produktivitet. Ofta ar
investeringar i teknologi kostsamt varpa det dr viktigt att verifiera att ténkt
sadan &dr av adekvat kvalitet och sort. Produktivitetshdjning ar ej méjlig om
inképt utrustning inte &r tillforlitlig

9. Utveckla ledare som forstar och lever efter foretagets filosofi
Lean menar att ledarna maste forsta, leva och férmedla filosofin och samti-
digt vara sakkunnig inom foretagets specifika omrade for att framgangsrikt
kunna driva foretaget framat. For att sidkerstalla hog sakkunskap och an-
svarskéinsla foresprakas déarfor att utbilda ledare inom foretaget snarare &n
att varva utifran.

10. Utveckla arbetare och team som lever efter foretagets filosofi
Likvéal som att ledarna skall vara vél inforstadda i foretagets filosofi skall ar-
betare och dess arbetslag folja densamma. Det ar viktigt att lopande utbilda
och tréana arbetskraften i savil praktiska fardigheter som teambuilding.

11. Viarna om samarbetspartners och leverantorer
Behandla alltid dessa som en forlangning av organisationen for att skapa
goda relationer och langsiktiga partnerskap. Genom att utmana och stélla
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krav kan dessa partners utvecklas och vixa och dérmed skapa ytterligare
varde for organisationen.

12. Vid problem, genomfor sjalv okular kontroll for att fa en hel-
hetsbild av situationen

Avvikelser i produktionen atgéardas bast genom att sjalv ga till felkéllan och
analysera situationen for att anskaffa korrekt data snarare an att lita pa
horsdgen samt datorinformation. En bra vana for att inte sprida felaktig
information &ér att endast formedla forstahandsinformation och inte vidare-
befordra sadant som kollegor rapporterat.

13. Ta beslut langsamt och med konsensus

Analysera och beténk alla olika alternativ vid en fordndring. Ofta kan en
forsta 1osning ses som den bésta men detta maste utmanas av alla mdojliga
alternativ for att sdkerstallas. Det ar viktigt att alla inblandade far sin rost
hord for att inte negligera nagon aspekt.

14. Strava efter att vara en larande organisation

Genom att alltid reflektera 6ver produktionens utférande savéil som arbetsme-
toder och utmana satta standarder kommer organisationen stéandigt utveck-
las. Strava efter att halla kunskap inom organisationen genom att minimera
outsourcing och vérna om personal.
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3.3 Vardeflodesanalys

Virdeflodesanalys utvecklades enligt Martin & Osterling (2013) [7] ursprung-
ligen som en metod inom Toyota Production System. VSM é&r ett enkelt och
effektivt sétt att fa en omfattande Gverblick 6ver en organisations vardeflo-
de. Genom att skapa en karta 6ver det nuvarande tillstandet kan svagheter
identifieras och forbéattringar foreslas.

Ett virdeflode inkluderar alla aktiviteter som kravs for att skapa en produkt
for kunden, saval virdeadderande som icke-virdeadderande aktiviteter. Detta
inkluderar de operativa processerna, materialflodet mellan processerna och
informationsflodet. For att identifiera mojliga forbattringspotentialer beaktar
VSM hela drifttiden jamfort med den totala ledtiden, ju storre skillnad desto
hogre forbattringspotential.

Metoden foljer enligt Rother & Shook (2001) [13] 4 steg:
1. T det forsta steget i metoden viljs en specifik produkt eller produktfa-

milj.
2. Den valda produkten f6ljs sedan genom flédet dar relevant data samlas

in langs viagen. En karta ritas sedan Over det nuvarande vardeflodet.
Detta ger en forstaende bild 6ver nulédget.

3. Kartan 6ver nuldget anviands sedan som grund for att skapa forbéatt-
ringar och ett framtida tillstand.

4. Genomfor fordandringar for att generera ett framtida forbattrat tillstan-
det.

3.4 Simulering
Definitionen av simulering dr enligt Banks (1998) [2] (egen Gverséttning)

“Simulering &r en imitation av driften av en faktisk process eller ett system
over tid. Simulering innefattar generering av en konstgjord historia av syste-
met, och observation av den konstgjorda historien for att dra slutsatser om
driftegenskaperna for det verkliga systemet som representeras. Simulering ar
en oumbadrlig metodik for problemlésning av manga verkliga problem. Simu-
lering anvands for att beskriva och analysera beteendet hos ett system, stélla
‘tank om’ fragor om det verkliga systemet. Bade befintliga och konceptuella
system kan modelleras och simuleras.”
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I tillverkande processer anvands ofta diskret eventsumulering. Detta innebéar
att en digital tvilling av produktionen skapas i ett datorprogram tillsammans
med relevant data sasom exempelvis processtider, cykeltider, MTBF, MTTR.
Dérefter genomfors en simulering av produktionen under en férutbestémd
tid. En diskret eventsimulering kan aldrig '16sas’ utan ar ett verktyg som kan
besvara fragor av 'tdnk om?’ karaktar.

Med hjalp av simuleringsverktyg tillats forandringar av befintligt system ge-
nom inférande av justerade parametrar eller addering av nya komponenter.
Vid foréndringar tillats systemet genomga en tidsbestdmd simulering. Ge-
nom detta kan virden pa hur systemet svarar pa forandring utliasas. Pa sa
vis kan ett optimeringsarbete utforas utan att paverka faktisk produktion.

4 Nulagesanalys

I detta kapitlet beskrivs materialflodet i text. Materialflodet kan delas in i
fyra delar, ndmligen: Inlastning, styckning, vakuumpaketering och paketering
till kund. Lésare hanvisas till att folja figur 1 for att fa en tydlig bild av flédet.
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Figur 1: Nuvarande produktflode

Inlastning I dagsldget levereras djur till lastkaj (8) dér inlastning sker. Le-
veranser sker en gang i veckan med 16 djur per tillfdlle. Djuren héngs upp pa
krokar i tak som forflyttas genom inlastningsrum (6) och styckningsrum (1)
till helfallskyl (2), detta sker med hjilp av en takmonterad transportlina.

Styckning De djur som ska styckas transporteras fran helfallskyl (2) till
styckningsrum (1). I styckningsrum finns tva styckbord med mojlighet att
anvanda ett tredje bord vid behov. Vanligtvis styckas 2 djur per styckare och

16



dag. Beroende pa orderstatus kan antalet styckare variera mellan 2-3 stycken.
Styckningsdetaljerna delas upp i olika behallare som &r placerade runt om
styckningsborden.

Vakuumpaketering Beroende pa styckningsdetalj transporteras sedan be-
hallarna manuellt till vakuumpaketeringsstationerna (22, 23). Vakuumpack-
ningsstation 22 ar avsedd for storre detaljer och nr 23 fér mindre. Stycknings-
detaljerna placeras manuellt i plastférpackningar som sedan vakuumférpac-
kas i maskinen. Dérefter viags och etiketteras forpackningarna. Forpackning-
arna placeras sedan i plastback for att via manuell vagn transporteras till
kyllager (3, 11) alternativt direkt till packning (5). Vart vagnarna forflyttas
beror pa bestéllningar, packning och vilken typ av detalj som finns pa varje
specifik vagn.

Paketering till kund All paketering sker manuellt i packningsutrymme
(5). Beroende pa order kan paketerare hiamta produkter fran kyllager (11),
kyllager (3). Produkterna placeras sedan pa olika pallar beroende pa pro-
duktens geografiska leveransomrade. Fardiga pallar placeras intill lastkaj (8)
i utrymme (6) alternativt i kyllagret (11) beroende pa upphédmtningstid.
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4.1 Arbetsgang

Viss fluktuation i arbetsbelastning och dess fordelning forekommer beroende
pa inkommande ordrar och andra yttre faktorer, dock har ett normalfall iden-
tifierats. Figur 2 nedan forklarar arbetarnas beldggning per arbetsmoment
och dag, bla farg indikerar styckning och tillhérande vakuumpaketering me-
dan orange farg indikerar paketering till kund.
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Figur 2: Nuvarande layout
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5 Utvardering av metoder

I detta kapitel utviarderas metoderna givna i foregaende kapitel.

5.1 Utvardering av lean produktion

Applicerbarheten av lean produktions olika metoder utvirderas i foljande
kapitel.

5.1.1 Utvirdering av VSM

Virdeflodesanalys kan vara ett kraftfullt verktyg for att analysera, férsta och
forbattra en produktion. Modellens traffsédkerhet star i direkt korrelation till
den anvinda datans korrekthet. Det kravs darfor omfattande studier av hela
organisationen for att kunna gora en korrekt analys. I detta specifika fall lig-
ger ocksa stora utmaningar i att ta fram nddvandiga tider. Detta pa grund
av den hoga manuella arbetsgraden samt det speciella produktflode med en
ursprungsdetalj (normalfallet & noétkreatur) som efter styckningsprocessen
parallelliseras till flera mindre floden av detaljer (se figur 3 nedan). Med detta
som grund bedéms det som for tidskrédvande att, i detta projekt, genomfora
en givande vardeflodesanalys. Da studien framst fokuserar pa produktions-
anldggningen och inte kringliggande moment sasom organisation, inkop, ut-
leveranser och ledning kan en god analys genomféras med hjalp av andra
verktyg inom lean produktion.
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5.1.2 Utvardering av leans 14 principer

Denna studie kommer inte att behandla alla leans 14 principer i detalj. Detta
da det ar anldggningen som studeras och inte hela organisationen. Storst
fokus kommer att ldggas pa princip 2 till och med 8 da dessa kan bidra till
konkreta forbattringsforslag. Ovriga principer och dess applikationsomrade
kommer undersokas men i mindre omfattning.

5.1.3 Utvirdering av 7+1 sloserier

Arbetet kommer behandla samtliga sloserier i viss utstrackning, dock kommer
vantetid, transporter, olampliga arbetsmetoder och onddiga rorelser studeras
mer ingaende. Genom att identifiera och eliminera dessa sloserier okar effek-
tiviteten vilket positiv paverkan produktionskapaciteten. Detta gor metoden
till ett nyttigt verktyg for arbetet.
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5.1.4 Utvirdering av 5s

Det priméra malet med metoden 5s ar att skapa ordning och reda pa arbets-
platsen genom ett systematiskt arbetssétt. Genom anvindning av metoden
tillkommer ocksa andra fordelar. Metoden kan leda till tidsbesparingar, okad
effektivitet och samverkan. Dessa fordelar kan bidra till 6kning av produk-
tionskapaciteten varpa metoden bedéms som givande for detta arbete.

5.2 Utvardering av simulering

Efter diskussion med professorer och experter (vid Chalmers Tekniska Hog-
skola) inom omradet simulering beslutades att simulering inte ldmpar sig
som verktyg. Detta pa grund av att systemet ar valdigt komplext till f6ljd
av en hog manuell arbetsgrad. Detta gor i sin tur att den data som kravs
for att simulera den digitala modellen antingen varierar kraftigt eller &ar icke
anskaffningsbar och resultatet skulle dérmed bli missvisande.

Detta beslut stods ocksa av Banks (2007) [3] som har listat en rad tillfallen
da simulering inte anses som en lamplig metod for optimering av ett system.
Dessa ar foljande:

1. Problemet kan l6sas med sunt férnuft.
2. Problemet kan losas analytiskt.

3. Experiment i verkliga flodet &r billigare &n kostanden att simulera.
4. Kostnaden for simuleringen blir hogre &n forvantade besparingar.
5. Resurser saknas.

6. Tidsbrist.

7. Underlag for modellen saknas, sa som ratt data.

8. Det saknas mojlighet att verifiera modellen.

9. Det sétts oresonliga krav och férvantningar pa simuleringen.

10. Systemet ér svardefinierat och komplext.
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5.3 Utvardering SLP

Vissa layoutplaneringsprojekt kan enligt Muther et al. (1977) [9] med fordel
behandlas med hjélp av en “Forenklad Systematisk Layouplanering”. Detta
ar tillampligt nar projektet ar av mindre natur samt att de 6ppna problemen
restrikterade till ett begransat antal 16sningar. Detta projekt ar av denna art
varpa den tidigare bendmnda SLP i kapitel 3.1 reduceras till foljande steg:

1. Kartldggning av samband

I det forsta steget definieras vilka funktioner som berors. Dessa funktioner
stalls mot varandra i ett sambandsdiagram déar dess onskvirda nérhet till
varandra analyseras och bedoms. Den 6nskvirda nérheten noteras med hjalp
av bokstéaver A till X. Grund till given bedomning noteras i sambandsdia-
gram.

This block shows relation
1 between "1 and 3" Value | CLOSENESS | Moo
Ratings
Absolutel
2 Importance of A |7 ,320&:;;“!
relationship (top) -
E Especially
3 Important
Reasons in code
0 (below) || Important
) 0 0 0 0 i
"Closeness" cl OK
Ratiny
c g U | Unimportant
e e ’ R X | Mot desirable
-3 A, V. VA VA, v A ~

Figur 4: Exempel pa relationsdiagram

2. Faststélla funktionskrav

Varje avgransning mellan funktionerna &r meningslés innan hiansyn tas till
utrymmesbehovet, dérfor bestdms onskad area for varje funktion listad i steg
1. Det kravs ocksa vetskap om vilken typ av utrymme som kravs varpa alla
krav géllande byggnadsteknisk utformning, service- och speciell utrustning
noteras. Ett vanligt och effektivt sétt att faststélla onskad area for en given
funktion ar att analysera nulagets effektivitet och infora en faktor som avgor
okad /minskad lokalyta.

3. Skissera funktionernas samband
I detta steg kopplas funktionerna samman visuellt och skapar en grund for
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layouten. Varje symbol, oftas en inringad siffra, symboliserar en funktion.
Linjer mellan symbolerna har olika linjebredd (alternativt olika antal linjer)
vilket visar dess vérdering. Informationen kring linjernas karaktér hamtas
fran sambandsdiagram.

- ""‘T\ .

\\ _ e

/ 2 \
VKP, f———ﬁ PTK/

\,,_/

Figur 5: Exempel pa funktionssamband

4. Rita alternativa huvudplaner
Detta innebér att man geografiskt grupperar de utrymmen som kravs for
samtliga funktioner. Med hjélp av en lamplig skala skisseras utrymmet for
varje funktion i steg Har tillats justeringar, for att pa sa sdtt komma fram
till flertalet tdnkbara l6sningar.

5. Véardera de olika alternativen

I detta steg véljes den lampligaste layouten for &ndamalet genom véardering
av alternativen framtagna i steg 4. Varderingen sker genom att alla faktorer
som paverkar layoutens prestanda noteras. Dessa faktorer ges sedan en vikt
som motsvarar dess relativa betydelse for planlosningens effektivitet. Varje
alternativ 16sning viarderas med hénsyn till respektive faktor. Genom att om-
forma bokstavsvéirderingarna till siffror och multiplicera dessa med vikterna
ges en summa for varje alternativ. Planlosningen med hogst podngsumma
indikierar det béasta alternativet.
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6. Detaljutforma den valda planlosningen
I det sista steget ritas den valda layouten ut tillsammans med maskiner och
utrustning. I detta steg tillats justeringar av detaljer.
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6 Resultat

I detta kapitlet analyseras systemet och de valda metoderna appliceras.

6.1 Applicering av lean

Nedan appliceras de olika metoderna inom lean.

6.1.1 Applicering av 5s

Underlaget for de atgérder som foreslas i detta kapitel kommer fran okuléra
kontroller vid anldggningsbesok.

Sortera

De redskap och maskiner som i dagslaget finns i styckningsrum (figur 6)
krévs for att mojliggora styckningen och vakuumpaketeringen vilket gor dessa
nodviandiga. Onodiga redskap och material sasom gamla packlistor, plast,
kartonger, pallar, pallyftare och vagnar noterades i lokalerna (2), (3), (5), (6)
och (11). Vissa av dessa material har en funktion i produktionen men anses
onodiga pa grund av dess placering i specifika lokalutrymmen.

b= [~ :Il'n-!--mu TS TR T
L L[

Figur 6: Styckningsrum Gréna gardar, Uddevalla
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Strukturera

Genom att systematisera redskaps positionering vid vila kan man atgéirda
problemen som identifierats ovan.Vid besok pa anldggningen noterades det
att manga av dessa malplacerade redskap och material inte hade en forut-
bestdmd plats utan placerades ut efter rutin och vana, se figur 7. Redskap
sasom pallar, vagnar och pallyftare kan struktureras genom att skapa dedi-
kerade ytor for var sak. Platserna kan visualiseras genom att markera rutor
med hjalp av tejp som visar vart de olika redskapen ska sta. Detta skulle ska-
pa en béttre struktur dar material och redskap blir mer lattatkomliga samt
minimerar storningar sasom trangsel och borttappat material.

Det kanske tydligaste exemplet av denna strukturering beror utlastning. Vid
utleveranser foreslas att Grona Gardar skapa en dedikerad zon fér produk-
ter redo for leverans arrangerat efter geografisk avlamningsplats istéllet for
dagens sporadiska placering av pallar runt om i rum 7 och 8.

Figur 7: Paketeringsutrymme Grona gardar, Uddevalla
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Stada & standardisera

I dagslaget har arbetarna som rutin att stdda styckningslokal i slutet pa
varje arbetsdag. Denna stddning genomfors med avsikt pa sanitet och har
lite koppling till att halla ordning i lokalen.

Nér en tydlig struktur enligt stycke ovan har skapats for var varje redskap
och material hor hemma maste en rutin skapas for att sakerstélla detta nor-
malldge. Vid god disciplin vid material och verktygshantering kommer varje
sak aterga till sin dedikerade position, men sa &r inte alltid fallet. Genom att
infora en tidpunkt per dag eller vecka dér alla ser 6ver lokalerna kan man en-
kelt upptéacka avvikelser. Vid god efterfcljande av satta regler kommer denna
kontroll ga mycket snabbt och inte upplevas som en arbetsborda, medan vid
dalig efterfoljande kommer personal inse att storre fokus behover laggas pa
den lopande stadningen.

Skapa vana
For att inte falla tillbaka i gamla vanor ar det viktigt att man, gérna via en
utsedd person, kontrollerar och foljer upp arbetet med avseende pa langre
tidshorisont. Detta moment &r kritiskt for att kunna nyttja de fordelar 5S
kan medfora.

6.1.2 Applicering av 741 sloserier

Vid besok pa Grona Gardars produktion i Uddevalla lades storst fokus pa att
identifiera olika sloserier inom kategorierna véntetid, transporter, olamplig
arbetsmetod och onddiga rorelser da dessa har direkt paverkan pa produk-
tionskapaciteten. Samtliga underlag kommer fran iakttagelser vid besok av
anlidggning.

Vantetid
Nagon form av vintetid hos arbetarna kunde inte noteras.

Transporter, onddiga rorelser och olampliga arbetsmetoder

De transporter som sker i dagens produktionsarbete kan kategoriseras som
antingen nodvéndiga eller icke nédvéndiga. De forstndmnda transporterna
ar inte per automatik optimala trots att de dr nodvandiga, de kan till trots
innehalla onddiga moment. Darfér behover alla transporter analyseras och
utvarderas.

Att paverka en specifik transports rutt &r svart utan att paverka anldggning-

27



ens layout. Darfor hanteras nédvandiga transporter som onskas forbéattras i
kapitel 6.2 SLP.

Metoden avser dock att, sa langt som det &r mojligt, eliminera de onddiga
transporterna. Med underlag fran iakttagelser kan moment “paketering till
kund” urskiljas som sérskilt drabbat. Vid detta moment himtas produkter
fran kyllager till packningsutrymme i mindre batchformat och med hog fre-
kvens. Detta identifieras som en otillborlig arbetsmetod med onddiga rorelser
och transporter som foljd.

6.1.3 Applicering av leans principer

Skapa ett kontinuerligt produktionsflode for att lyfta fram och
synliggéra problem.
Pa grund av den speciella produkten samt de tillhérande metoderna hittas
inget appliceringsomrade for denna princip.

Anvind dragande system for att undvika 6verproduktion.

Idag anvinder sig Grona Gardar av en kundorderstyrd produktionsplan. Det-
ta innebér att det som styckas i stora drag redan ar salt med viss avvikelse
da flera detaljer utvinns ur ett fall och samtliga av dessa detaljer maste inte
nodvandigtvis vara bestallda av kund. Detta gor att lagervolymer halls pa
ett minimum vilket ar helt i enlighet med lean produktions princip géllande
overproduktion.

Utjamna arbetsbelastning (Heijunka).

Vissa begransningar géllande utjamnad arbetsbelastning finns till f6ljd av
produktionsspecifika omstandigheter sasom att paboérjad styckning maste
fullbordas samt specifika utlastningsdagar. Detta gor att man idag styckar
intensivare under veckans forsta och sista arbetsdag med en naturligt 6kad
kundpaketering i veckans mitt som f6ljd. Aven da fluktuation finns mellan ar-
betsdagarna &r arbetsbelastningen relativt konstant och arbetsdagens langd
densamma.

Skapa en kultur som stannar upp och atgardar problem for att om-
gaende sakerstalla korrekt kvalitet.
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Standardiserat arbetssitt dr grunden till stindiga forbattringar.
Vid besok pa anldggningen noterades att mycket av det dagliga arbetet utfor-
des efter rutin och vana. Detta kan mojligtvis anses naturligt for en mindre
produktionsanlaggning som Grona Gardars. Det innebédr dock inte per au-
tomatik att det inte finns nagon vinning i att se 6ver utférande av arbets-
moment och identifiera den bésta metoden for att darefter strava efter att
efterfolja denna. Styckningsmoment kan liknas med ett klassiskt hantverk,
utférare har manga ars traning och erfarenhet vilket har resulterat i indi-
viduella préglar. Detta gor det problematiskt att identifiera och framférallt
efterfolja en viss standard géllande detta moment. Paketering till kund in-
nehaller mycket rorelser och ér ett av de mer tidskrdvande momenten i pro-
duktionen. Hér kan man eliminera sloseri genom att analysera arbetsmetod
och identifiera den béasta mojliga.

Visuell styrning.

Grona Gardar har 5 stycken arbetare varav en ar arbetsledare. Detta medger
tat direktkontakt mellan arbetare vilket i sin tur gor att samtliga har god
inblick i veckans arbete. Genom implementering av visuell styrning och dar-
med en centraliserad informationsplats kan man ytterligare séikerstéilla att
alla har mojlighet att ta del av viktig information oavsett vem som &ar pa
plats. Speciellt kan information géllande héndelser med langre tidshorisont
sasom semesterlistor, kommande ombyggnationer, besok eller méten kommu-
niceras pa ett battre och sékrare vis &n via samtal.

Anvind endast tillférlitlig och val beprovad teknologi.
Pa grund av minimal maskinell utrustning ar denna princip ej tillamplig.
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6.2 Applicering av systematisk lokalplanlaggning

Vid analys av den ursprungliga lokalytan framgick det att en lokalplanlagg-
ning inte skulle resultera i nagra givande resultat for F1 och F2 (produktions-
okning utan respektive med investeringar). Detta da flera lokalutrymmen &r
statiska och inte kan fordndras. Kyl/frysrum likasa in och utlastningsutrym-
me kan ej fordndras utan storre investeringar som det inte finns ekonomiskt
utrymme for. Dértill ar det endast dagens styckningsrum som klarar utrym-
meskrav for denna operation.

Lokalplanldggning &r dock mdéjlig och 6nskvérd for att besvara F3 (produk-
tionsokning med tillbyggnad).

Steg 1
De funktioner som definierades i relations diagrammet var foljande, se tabell
2:
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Funktioner

Firklaring

1. Kontor/ Fikarum

2. Omklf WC

3. Styckning Styckning avser allt som ror styckningen

4. Helfallskyl I helfallskylen férvaras fallen innan de
styckas upp i detaljer.

5. Malkétt-kyl I malkéttkylen forvaras malkétt och andra
kittdetaljer.

6. Frys I frysen forvaras styckade detaljer vars
planering ligger lingre fram i tiden.

7. Packning Packning avser det manuell
packningsarbetet till kund

8. In/ut lasning Avser det omrade dér in och utlastningen

sker. Denna behdver inte nédvandigtvis
definieras som en yia da utrymme finns for
att ha inlastning och utlastning separerade.

9. Port Den port ddr in/utlastning sker, finns fler
portar vilket mojliggdr separcrade in och
utlastning omriden. Dessa ir statiska och
gar inte att flytta pa.

10. VAC-pack VAC-pack avser

vakuumpaketeringstationerna.

11. Kyllager

I kyllagret forvaras firdiga ordrar, vakuum
paketerade detaljer och kartonger for
packning.,

Tabell 2: forklaring av figurer
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For att skapa ett relationsdiagram mellan de ovan ndmnda funktionerna lades
storst vikt pa att skapa en layout med effektivt materialflodet som viktigaste
faktor. Se bialaga 9

Steg 2
For att faststélla utrymmes behovet for varje funktion stéalldes féljande fraga
till Grona Gardar:

-Har ni nagra direkta tankar kring vilka delar som idag lider av
platsbrist (tex styckningsdelen) och delar som &r 6verdimensione-
rade?

11. Utlastningskyl - dr egentligen lagom stor, men vi forvarar lite kartong etc
dér som tar upp plats for varor. Vi skulle alltsd behéva annan plats for detta
for att det ska vara lagom stort.

6. In och utlastning (port 8) - Inte ultimat att lasta in och ur pa samma
stélle, men hittils fungerar det.

4. Frys. Har skulle vi behova 1-2 pallplatser mer én vi har, for att ha varorna
i frys innan transportbolagen hamtar dem.

1. Styckning. Ar for litet da packmaskinerna tar upp for mycket plats. Tar
vi bort 1 av packmasknierna sa finns det plats for 1-2 styckare till.

3. Forvaringskyl - for liten, vi nyttjar ca 4 pallplats i 2, helfallskyl for att den
ar lite liten

2. Helfallskyl. Far vi mer forvaring i 3 sa finns det plats for ca 20 not i detta
utrymme, det réacker till ca 25 procent 6kning av notstyckningen. Om vi inte
kan fa leveranser tva ganger per vecka, da riacker det &nnu langre.

Kontor och kok. Det dr som ni kanske mérkte valdigt lite plats att luncha.
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Med detta som grund skapades foljande tabell for att faststélla dnskad area
for varje funktion:

Utrymme Area Atgird* | Area
nulige m2 ionskad m2

Kontor/fikarum | 17.6 10x + 35.2
Omkl'WC 16.8 10x + 33.6
Styckning 773 ++++ 108.2
Helfallskyl 37.8 ++ 45.36
Malkétt-kyl 11.5 11.5
Frys 9 ++++ 13.5
Paketering 56 56
In/ utlastning 253 253
VAC-pack 28.6 +++ 37.1
Kyllager 48.9 -- 39.2

Tabell 3: Faststallande av onskad area

Ett plustecken (+) visar pa en 6kning av arean med 10 procent medans ett
minustecken (-) visar en minskning med motsvarande procentsats.

Steg 3
Utifran informationen fran tidigare steg skissades funktionernas samband en-
ligt bilaga 11.

Steg 4
Tva olika forslag pa huvudplaner ritades upp, se bilaga 12 och 13.
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Steg 5
For att viardera de tva forslagen framtagna i steg 4 togs foljande viarderings-
faktorer fram tillsammans med en vikt for respektive faktor:

Virderingsfaktorer Vikt
Tydligt produktilode 10
Minsta investering 6
Materialhantering 8
Avvikelse fran dnskad area 5

Tabell 4: Viktade varderingsfaktorer

Utifran varderingsfaktorerna jamfordes de tva forslagen mot varandra, se
bilaga 14

Det tyngsta kriteriet vid val av layout adr produktfléde. Det synes i layout
A ett tydligt och rakt produktflode med minimala transportstrackor mellan
respektive moment och lokation. Layout B har ett mer oregelbundet flode
vilket bidrar till onédig transporttid mellan moment. Layout B har dock en
fordel gillande investeringskostnad da den tar vara pa nuvarande resurser
pa ett mer omfattande vis dn layout A som kréver stora férdndringar i den
nuvarande anldggningen. Materialhanteringen i det dagliga arbetet bedéms
som relativt jamlikt for de tva alternativen. Bada har liknande forradsplat-
ser och mojlighet till avlastningsytor.Bada layouterna har viss avvikelse fran
onskad area, dock har bada som enda brist lokalyta for frys.

Steg 6
Den layout med storst summa och darmed den valda modellen presenteras i
figur 8.
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Figur 8: Vald layout

Som figuren visar har vissa mindre fordndringar gjorts. Layouten utnyttjar
port 8 som inlastning och port 9 som utlastning vilket mojliggor tydligare
in/utlastningssystem som ocksé bidrar till ett tydligare produktflode, se figur
15. Da layouten inte upptar hela faciliteten har ett torrlager inférts nagot som
ocksa, om mojligt, var ett onskemal fran Grona Gardar.

Som tidigare ndmnt d&r manga utrymmen i lokalen statiska och gar inte att
fordndra. Detta tillsammans med malséttningen att halla investeringskost-
nader sa laga som mojligt gor att alla utrymmen inte uppfyller 6nskad area.
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Utrymme Area nuliige | Onskad area | Slutlig area
(m2) (m2) (m2)
Kontor/fikarum 17.6 35.2 53.2
Omkladning/WC 16.8 33.6 334
Styckning 77.3 108.2 103.8
Helfallsyl 37.8 45.36 46.3
Malkétt-kyl 11.5 11.5 237
Frys 9 13.5 B
Packning 56 56 492
In/utlastning 25.3 253 253
Vakuumpaketering 286 37.1 105.9
Kyllager 48.9 39.2 39

Tabell 5: Faststllande av slutlig area

Avvikelse i form av storre yta &n 6nskad ses inte som en brist da det inte be-
gransar produktionen utan snarare mojliggor framtida expansion. Gron farg
indikerar att slutlig area anses stamma bra Gverens med onskad area. Gul
farg indikerar att lokalen stdmmer okej 6verens med 6nskad area medans rod
indikerar icke uppfyllt utrymmeskrav.

Da studien inte betraktat investering i ny utrustning har gruppen valt att
overlata arbetet att ta fram en detaljerad layout, inkluderad maskiner och
verktyg, till Grona Gardar.
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7 Diskussion

I detta kapitlet diskuteras resultaten av appliceringen av de valda metoderna
samt att slustsatser fastslas.

7.1 Slutsats

F1- Hur kan befintlig anldggning uppna en produktionsokning utan nya in-
vesteringar?

Att astadkomma en produktionsokningen i den befintliga anldggningen &r
en utmaning pa grund av dess begriansade lokalyta. Fokus lades dérfor pa
l6sningar som inte dr beroende av lokalens storlek men som dnda positivt kan
paverka produktionen. Genom implementering av leans principer 3,4,6 och 7
presenterade i kap 6.1.3 och metoden 5s presenterad i 6.1.1 samt identifiering
och eleminering av leans 741 sloserier presenterad i kap 6.1.2 kan en mojlig
okning av produktionen uppnas.

Sanchez et al.(2015)[14] menar att implementering av 5s leder till 6kad pro-
duktivitet och déarmed en Okning av produktionen. Detta stods ocksa av
Rojasral & Qureshi (2013) [11] som i deras fallstudie visar pa en produk-
tionsokning pa 67% genom implementering av 5s.

El-Namrouty & AbuShaaban (2013) [6] pavisar i sin fallstudie de positiva
effekterna som minimering av leans 7 sloserier kan medfora vilket ligger i
linje med forfattarnas resultat.

Enligt El-Aty (2015) [1] fallstudie minimeras sloserier och produktiviteten
Okar genom implimentering av leans principer. Vidare menar Yamashita
(2004) [16] att implementering av lean produktion i mindre foretag med lag
bemanning ofta har en férdel vid implementering av lean. Detta da antalet
personer som skall ta del av leans filosofi ar lagt och saledes gar processen
snabbare i relation till ett storre foretag.
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F2- Hur kan befintlig anldggning uppna en produktionsékning med hjalp av
nya investeringar?

I den befintliga lokalen aterfinns inte tillrackligt med utrymme for att utoka
utrustningsparken eller manstyrkan, en atgird som mojligen skulle leda till
en produktionsokning. Det gar heller inte att genomféra nagon givande om-
byggnation av dagens lokal da manga av utrymmena i studien behandlas, pa
grund av ekonomiska skél, som statiska och dr ddarmed ej mdéjliga att paver-
ka. Exempel pa detta ar kyl och frysrum. Dérfor, likt F1, blev metoder och
teorier som inte bygger pa storre investeringar men som dnda kan leda till en
produktionsdkning centrala. Genom implementering av Leans principer 3,4,6
och 7 presenterade i kap 6.1.3 och metoden 5s presenterad i 6.1.1 samt iden-
tifiering av leans 7-+1 sloserier presenterad i kap 6.1.2 kan en mojlig 6kning
av produktionen uppnas.

F3- Hur kan den befintliga anldggning med hjalp av utbyggnationen uppna
en produktionsokning?

Utbyggnationen medger mojlighet att investera i ytterligare utrustning samt
utoka arbetskraften vilket leder till en naturlig produktionsokning. Detta in-
nebar dock inte per automatik en effektivisering av produktionen vilket &r
onskvért. Den framtagna layouten bidrar till ett forbéattrat och naturligare
produktflode vilket minimerar onédiga transporter. Detta bidrar till effekti-
vare arbetssétt vilket bor generera hogre produktivitet. Rekommendationer
fran F1 och F2 géller &ven for F3.

Rekommenderade atgérder stods av Naqvi et al. (2016) [10] som i sin studie
menar att kombinationen av lean produktion och systematisk lokalplanléagg-
ning ar gynnsam. Detta da lean medger verktyg for att identifiera sloserier
som dndrad lokalplanldggning kan atgirda. Vidare pavisar Md Riyad’s (2014)
[4] studie att markant reducerad produktionskostnad dr mojlig via implemen-
tering av SLP.

7.2 Framtida rekommendationer

Sammansfattningsvis finns det flera atgdrder som kan hjialpa Grona Gardar
att 0ka sin produktionskapacitet. Studien svarar dock ej for i vilken grad de
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utvalda metoderna kommer att resultera i produktionsokning men forfattar-
nas bild, grundad i anvand litteratur, ar att resultat kan uppnas vid korrekt
implementering. For att uppna en korrekt impementering ar det viktigt att
Grona Gardars ledning liser in sig pa angivna metoder och skapar sig en god
forstaelse for dess innebord for att sedan genomfora onskade forandringar.
For att urskilja vilka atgérder som resulterar i vilka resultat rekommenderar
forfattarna att Grona Gardar infor fordndringar i etapper. Genom svar uti-
fran stegvis implementering kan foretaget fa forstaelse for vilka metoder som
genererar bast resultat.

I framtiden rekommenderar forfattarna att Grona Gardar ser 6ver mojlig-
heterna att genomféra en fullskalig och noggrann virdeflodesanalys. Detta
skulle lyfta fram eventuella brister i organisationen som helhet och darmed
medge en djupare forstaelse for eventuella problem och dess grundorsaker.

Vidare rekommenderas Grona Gardar att stdndigt arbeta for att uppréatthalla
och forbattra de implementerade metoderna kopplade till lean produktion.
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Figur 12: Huvudplan A
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Figur 13: Huvudplan B
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Figur 14: Vardering av layouter
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Figur 15: Produktflode for vald layout
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