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SAMMANFATTNING

Syftet med denna studie &r att analysera produktionssystemet pa Pads AB for att identifiera
bakomliggande orsaker till sloserier och sarbarheter som begransar foretagets formaga att
mota en framtida okad efterfragan. Studien fokuserar pd hur den nuvarande
produktionslayouten pdverkar materialhanteringen av produkter i arbete (PIA), samt hur
bemanningsflexibilitet och arbetsrutiner kring den kritiska limningsprocessen paverkar

produktionssystemets robusthet.

Genom att kombinera observationsstudier, semistrukturerade intervjuer, flodesdiagram och
spagettidiagram med teorier inom lean-produktion kartldggs och analyseras den nuvarande
produktionssituationen. Resultatet visar att den befintliga funktionella layouten ger upphov
till betydande transportsldserier genom motstromsfldden, korsande floden av material och
ineffektiv placering av centrala processer. Vidare identifieras limningen som en kritisk
process i systemet, dér begridnsad bemanningsflexibilitet och avvikelser fran etablerade

arbetsrutiner bidrar till 6kad sarbarhet, dverproduktion och hogre nivaer av PIA.

Utifran resultaten presenteras rekommendationer for utformningen av en framtida
produktionsanldggning. Forbattringsforslagen fokuserar pa att skapa en mer sekventiell
layout, reducera onddig materialhantering, forbéttra bemanningsflexibiliteten samt infora
standardiserade arbetssitt. Dessa atgdrder forvantas stirka produktionssystemets robusthet

och forbéttra foretagets mojligheter att hantera fortsatt tillvixt och 6kad efterfragan.

Nyckelord: Lean, sloserier, materialhantering, robusthet, produktionslayout
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1. Inledning

Foljande kapitel avser att introducera ldsaren till &mnet, foretaget som examensarbetet utfors

pé, problembeskrivning, syfte och forskningsfragor.

1.1 Bakgrund

For att sdkerstilla ett foretags forméga att mota en framtida okad efterfragan krivs det att
produktionssystemet utformas pa ett sitt som mdjliggor stabilitet i det dagliga arbetet
samtidigt som det kan hantera variationer och ovintade storningar (Filipe & Pimentel, 2023).
Faktorer som layout, det vill sdga den fysiska ordningen av maskiner, arbetsytor och lager,
samt materialhantering, definierat som hantering och intern forflyttning av material i en
anlidggning, dr centrala i detta sammanhang da de har stor inverkan pa den dagliga driften
(Agriculture Institute, 2025; Jonsson & Mattson, 2016). Vidare kan kritiska processer inom
produktionssystemet begriansa den operativa driften och utgora en sarbarhet om bemanningen
eller utforandet av arbetsmoment varierar (Follby & Karlsson, 2021; Islam & Ahmed, 2024;
Simsit et al., 2014). Brister i optimering av layout och materialhantering ger ofta upphov till
bland annat 6kade transportstrickor, lager och vintetider medan processer som ar sarbara for
storningar ofta dverproducerar (Agriculture Institute 2025; Martin 2022). Dessa faktorer
kallas inom leanproduktion for sloserier och ar aktiviteter som inte skapar vérde (Liker,
2004). Genom att systematiskt reducera sddana icke-virdeskapande aktiviteter frigors den
kapacitet som krévs for att mota en vixande efterfragan (Agriculture Institute, 2025).
Sammantaget dr formagan att mota en framtida efterfrdgan inte en entydig utmaning och det
ar darfor relevant att genomfora en flerdimensionell analys av produktionssystem. Att
analysera paverkan frén layout och materialhantering samt ha forstaelse for vad som

mojliggor produktionen, ér en forutséttning for att kunna 6ka produktionen.

Produktionslayoutens utformning avgor hur vél produktionen fungerar och far ddrmed en
inverkan pa hur vél foretaget kan tillgodose en vdxande efterfragan, bade i det kortsiktiga
samt det langsiktiga perspektivet (Ojaghi et al., 2015). Att strategiskt ta fram en layout som
kan tillgodose de externa produktionskraven kriaver en intern fysisk organisering av de
arbetsstationer och arbetsytor som produktionen innehar (Agriculture Institute, 2025). En

vilplanerad layout forkortar transportstrackor och sikerstéller att flodet ror sig sekventiellt i



en riktning for att motverka motstromsrorelser och korsande floden. Genom att optimera
flodesvigarna for material och logiskt sekvensera produktionens processer kan
materialhanteringen, som &r vésentlig for produktionssystemet, minimeras i sévél antal
forflyttningar som transporterad stricka (Agriculture Institute, 2025; Jonsson & Mattson,
2016). Vidare dr en vil fungerande materialhantering av stor betydelse for att kunna
upprétthalla ett jamnt flode genom produktionen, medan brister kan leda till 6kade nivaer av
produkter i arbete (PTA), langre genomloppstider och hégre produktionskostnader (Bernhard
et al., 1994). Produktionslayout och materialhantering dr nira sammanvévda, vilket innebér
att fordndringar inom det ena omradet direkt paverkar det andra och darfor bor behandlas

som en enhet vid analyser och studier (Stephens & Myers, 2013).

Nir storningar intraffar i produktionen synliggors ofta underliggande begransningar, dessa
har en paverkan pa produktionssystemets mojlighet att producera och séledes hantera
kundernas efterfragan (Simsit et al., 2014). Ddrav ar det av stor vikt att identifiera samt
implementera forbattringar som motverkar produktionssystemets begrinsningar vilket
minskar risken for storningar. Avsaknaden av robusthet kring dessa begrénsningar resulterar i
att de kan betraktas som kritiska processer i produktionssystemet. Att aktivt jobba med de
kritiska processerna 6kar mojligheten att kunna producera fler produkter, minska
mellanlager, sdnka produktionskostnaderna och diarigenom oka foretagets konkurrenskraft

(Simsit et al., 2014; Follby & Karlsson, 2021).

Avsaknaden av standardiserat arbetssétt kan leda till 6kad variation i utférandet av olika
arbetsuppgifter, vilket i sin tur férsvarar mdjligheten att hantera stérningar och upprétthalla
ett stabilt produktionsflode. Med tydliga och véletablerade arbetsstandarder minskas
oonskade variationer i utférandet, vilket motverkar uppkomsten av sloserier och stdrningar i
produktionssystemet. Utdver det underlittas &ven samspelet mellan operatdr, maskin och
material, vilket d4r nodvéndigt for att skapa ett forutsdgbart och jamnt produktionsfléde, samt
mdta kundernas efterfragan (Islam & Ahmed, 2024). Standardiserat arbetssitt bygger pa
tydliga arbetsrutiner och utgor darfor en central forutséttning for att ett produktionssystem

ska vara stabilt samt for att utforandet ska vara forutsdgbart och konsekvent.

Bristande bemanningsflexibilitet uppstar bland annat nér en process &r starkt beroende av
enskilda individer, vilket 6kar sarbarheten vid storningar sasom franvaro och fordandringar i

bemanning. For att motverka detta kridvs en god bemanningsflexibilitet sd fler arbetare kan



utfora flera olika processer i produktionen, vilket mdjliggor for foretaget att upprétthalla en
god flexibilitet dven vid bortfall av personal. En forutséttning for att flexibel bemanning ska
fungera ér tvarfunktionell kompetens hos operatorerna. Genom saledes utbilda fler operatorer
dn vad som strikt krdvs under normala operativa férhallanden kan foretaget alltid bemanna de
olika processerna och dirmed minska systemets sarbarhet. Foljaktligen kan foretaget
bibehélla bade kapacitet och effektivitet &ven ndr ordinarie personal pa centrala positioner ar
franvarande (Follby & Karlsson, 2021). Detta indikerar att foretag som inte jobbar med

flexibel bemanning har svérare att mota efterfragan vid ovéntade héndelser.

Aven i vilfungerande produktionssystem forekommer aktiviteter som forbrukar tid och
resurser utan att direkt tillfora virde for slutkunden. Inom leanfilosofin bendmns dessa
aktiviteter som sldserier och fokuset ligger pa att systematiskt identifiera samt reducera dessa
icke-virdeskapande aktiviteter. Detta eftersom de paverkar produktionsformagan, formagan
att mdta verksamhetens kapacitetsbehov, samt att de inte bidrar med nagot vérde f6r kunden
(Liker, 2004). Ur ett strikt leanperspektiv kan materialhantering betraktas som en icke-
virdeskapande aktivitet, eftersom forflyttning och lagring av material inte tillfor varde for
slutkunden (Liker, 2004). Trots detta dr materialhantering en nddvindig del av
produktionssystemet for att mojliggora forddlingen av produkter (Jonsson & Mattson, 2016).
Detta innebér att det dr centralt att sérskilja mellan nddvandiga och onddvandiga icke-

virdeskapande aktiviteter som inte kan motiveras ur ett produktionsperspektiv.

Formagan att mota framtida efterfrdgan &r inte en utmaning att betrakta endimensionellt utan
flera aspekter paverkar produktionssystemet. Dérfor ar faktorer som layoututformning och
materialhantering, likvdl som hanteringen av kritiska processer genom standardiserat
arbetssitt, arbetsrutiner och bemanningsflexibilitet, centrala att undersdoka. Genom att studera
savil fysiska som organisatoriska faktorer skapas en helhetsforstaelse for varfor operativa
storningar och icke-virdeskapande aktiviteter uppstér. En sadan insikt dr avgdrande for att
identifiera strategiska forbattringsomraden, vilket i sin tur utgér den nédvandiga grunden for
att kunna utveckla ett mer stabilt och robust produktionssystem som kan hantera en 6kad
efterfragan. Dérav anses det vara relevant for ett foretag att genomfora en flerdimensionell

analys av produktionssystemet.



1.2 Introduktion av samarbetande foretag

Detta avsnitt introducerar det samarbetande foretaget och beskriver dess produktionssystem,
samt de utmaningar som ligger till grund for studien. Vidare belyses problemet ur ett

héllbarhetsperspektiv och utgangspunkter for studien presenteras.

1.2.1 Foretagsbeskrivning

Examensarbetet skrivs for och tillsammans med Pad Scandinavia Aktiebolag, vidare bendmnt
”Pads” eller "Pads AB”. Pads har sitt kontor och produktion beldgen i Alingsas, Vistra
Gotaland, och ér ett familjedgt foretag som grundades 1983. Verksamheten dr specialiserad
inom produktion av skum-, fiber-, och polerrondeller som séljs till foretags- och
konsumentskunder. Produktionen omfattar &ven OEM-produkter, Original Equipment
Manufacturer, inom slipning, polering och rengoring (Pads, u.a.). Under de senaste aren har
efterfrdgan okat kraftigt pa deras produkter och métt fran ar 2022 till idag har omsittningen
okat med mer dn 150%. De kommande é&ren spés dven efterfrigan oka ytterligare vilket gor
det relevant for Pads att se 6ver produktionssystemets utformning for att sékerstilla att

verksamheten ar robust nog for framtiden.

1.2.2 Nuvarande produktionssystem och arbetssétt

Produktionssystemet dr utformat som en funktionell layout dar maskiner &r grupperade efter
funktion. I produktionssystemet tillverkas flertalet olika produkter inom négra fa
produktfamiljer, ddrav foljer majoriteten av produkterna samma flode men processtegen kan
variera ndgot. Produkterna bestar av ett fatal ingdende komponenter som i ett forsta skede
sammanfogas genom limning fOr att senare i produktionen stansas till rétt storlek och frisas
till rétt specifikation innan de forpackas. Produkterna mellanlagras dven i flera steg under

produktionens géng som till exempel efter limningen, stansning och frasning.

I fabriken finns dven en delvis automatiserad linjeproduktion som producerar produkter mot
USA-marknaden och denna linje anses vara tillfredstidllande. Vilket gor att Pads inte kinner
ett behov att forbéttra den 1 och med den radande situationen, sdledes kommer denna lina inte

inga inom ramen for arbetet.

I dagsldget producerar Pads make-to-order, det vill sidga att de tillverkar endast pa

bestillning, da den begransade lagerytan inte rymmer produkter som direkt kan skickas till



kund. Utover det innehaller en stor del av inkomna order produkter med unik
foretagsbranding, och dérav fortillverkas sdllan produkter utan order. Sett till lagerhéllning
har man begrénsat antal pallplatser vilket innebér att Pads lagerhaller endast produkter till

dess att ordern &r fullstdndig och kan skickas ivag.

Utover en mojliggdrare for vidare forddling ér limningen med tillhérande torkning av
skivorna en kritisk process i produktionssystemet. Processens sarbarhet grundar sig i en
kombination av tekniska och organisatoriska faktorer, daribland att hardningsprocessen
varierar beroende pé klimatet, vilket skapar ldngre torktider under vinterhalvaret jimfort med
sommarhalvaret. Som ett faststdllt moment i flddet genomgar materialet alltid tester innan det
skickas nedstroms i produktionen, vilket tillsammans med de varierande torktiderna gor
processen svar att forutse. Utdver de processuella utmaningarna paverkas robustheten av
begrinsad kapacitet, da det i dagsldget finns tva limmaskiner som endast kan bemannas av tre
ordinarie operatorer. Vidare dr en av de tre operatdrerna som kan limma, ansvarig att férse de
tvé limstationerna med ritt material. Aven om tv3 extra resurser finns tillgingliga vid kris,
innebdar detta ett betydande personberoende for anldggningens genomstromning. Givet
processens sarbarhet tillimpar man i dagsléget en strategi dér man limmar produkter i ett
tidigare skede &n vad som egentligen kréivs. Detta for att sdkerstilla att efterfoljande
processteg alltid forsorjs och for att forhindra att produktionen i sin helhet stannar om
operatorerna vid limningen &r franvarande. Styrningen av momentet sker genom att
orderplaneringen varje vecka sammanstiller de inkomna kundorderna och sorterar dessa
utefter leveransdatum. Denna information sammanfattas i en sa kallad limlista som ger
operatorerna nddvéndiga specifikationer kring val av rdmaterial, kvantitet, dimension och nér

limprocessen senast ska vara fardig.

1.2.3 Uttryckta problem av foretaget

Pads upplever i dagslédget flerdimensionella utmaningar kopplade till sitt produktionssystem,
dels sloserier inom materialhantering, dels organisatoriska brister gillande limningen som é&r
en kritisk process i systemet. Géllande den fysiska utformningen har man analyserat att de
sekventiella arbetsstationerna ér placerade pa ett sétt som tvingar fram korsande floden av
PIA. Denna utformning resulterar i materialhanteringsrelaterade sloserier 1 form av
redundanta transporter och tringsel pa produktionsytorna. Mellanlager tillimpas for att

temporért buffra PIA, men dessa delas i nuldget av flera arbetsstationer och ir inte alltid



sekventiellt placerade i forhdllande till flodet av produkter. Den begrénsade arbets- och
lagringsytan medfor att material ibland forvaras temporért pd oldmpliga platser, vilket hindrar

operatorernas framkomlighet.

Utover layouten upplever foretaget utmaningar med stabiliteten for och kring
limningsprocessen. Den befintliga orderplaneringen (limlistan) drivs huvudsakligen av
leveransdatum, utan att fullt ut ta hiansyn till limstationens kapacitet eller torklagrets
forutsattningar. Detta tryckande fldde, 1 kombination med den begrédnsade
bemanningsflexibiliteten dér endast ett fatal operatdrer kan utfora limningen, skapar en
mérkbar sarbarhet. Sammantaget reducerar de fysiska sloserierna och sarbarheterna
produktionssystemets robusthet, vilket forsvarar mojligheten att mota den spadda viaxande

efterfrigan kommande ar.

1.2.4 Héllbarhet och koppling till arbetet

Hallbar utveckling definieras som en utveckling dér dagens behov tillgodoses utan att
dventyra kommande generationers mdjligheter att tillgodose sina behov och omfattar de tre
dimensionerna ekologisk, ekonomisk och social hallbarhet (Brundtland, 1987). Hallbar
utveckling ir i dag en central utgangspunkt for sdvil samhélle som néringsliv, dér foretag i
tillverkningsindustrin i allt hogre grad forvéntas bedriva sin verksamhet pa ett sétt som

beaktar samtliga tre dimensioner (Hedenus, Persson, & Sprei, 2022).

For detta arbete har dimensionen social hallbarhet starkare koppling till det identifierade
problemet dn dimensionerna ekologisk och ekonomisk héllbarhet. Trangsel, onodiga
forflyttningar och sdkande av material resulterar i forlorad tid till véirdeskapande aktiviteter
vilket paverkar operatorens sociala nirvaro i form av stress att hinna med sina
arbetsuppgifter. Vidare bidrar bristen pé flexibel bemanning vid limningen till en osund
arbetsbelastning och sarbarhet for de operatdrer som besitter den kompetens. Fenomenet blir
sdrskilt evident under hogsdsongen da inflodet av order &r hogt och den forlorade tiden ar

svar att arbeta igen.

1.2.5 Utgangspunkter for studiens genomférande

Ur ett strikt leanperspektiv kan man argumentera for att all materialhantering &r en form av
sloseri, da forflyttning av material och lagerhallning internt i en anldggning inte tillfor ndgot

virde for slutkunden. Daremot dr materialhantering ytterst relevant {for att kunna forddla en



produkt fran initiering till att den levereras. Denna motsittning mellan teori och praktik
medfor att ett stéllningstagande maste goras kring huruvida varje enskilt sloseri kan
motiveras eller inte. Ddrmed kommer arbetet behova undersoka vilka av sldserierna som kan
hirledas som nédvéndiga icke-vardeskapande aktiviteter, och vilka som inte kan motiveras ur

ett produktionsperspektiv och saledes utgor onddiga sloserier.

For att mojliggora en djupgéende och relevant analys av det dvergripande problemet har
studiens inriktning formats kring systemets priméra floden. Fysiskt riktas fokus uteslutande
mot hanteringen och forflyttningen av PIA mellan arbetsstationer och mellanlager, da detta
utgdr den 6verviagande majoriteten av den totala materialhanteringen. Vidare riktas analysen
mer organisatoriskt mot limningen och dess tillhdrande torkprocess, eftersom den utgor en

tydlig sarbarhet for produktionssystemet och ar en kritisk processen i forddlingen.

Med utgéngspunkt i denna inriktning, och med stdd i relevant produktionsteori, kommer
arbetet att kartldgga de sloserier som framtvingas av den nuvarande layouten, men som inte
langre dr acceptabla givet foretagets mojlighet att ohindrat strukturera en framtida
anldggning. Genom att dessutom utvérdera hur systemets sarbarhet paverkas av nuvarande
bemanningsflexibilitet och orderplanering kring limningen, avser arbetet att identifiera de
faktorer som &r avgorande for att bygga in robusthet i verksamheten. Denna helhetsforstaelse
ligger sedan till grund for framtagandet av rekommendationer for ett framtida

produktionssystem dér motsvarande sloserier och storningar undviks.

1.3 Syfte

Syftet med detta examensarbete &r att analysera Pads AB:s nuvarande produktionssystem for
att identifiera de bakomliggande orsakerna till de sldserier och sarbarheter som begransar

verksamhetens forméga att hantera en 6kad efterfragan.



1.4 Fragestallningar

Arbetets tre forskningsfragor dr utformade for att uppna syftet och lyder som foljande:

1. Vilka former av sldserier, ur ett leanperspektiv, uppstar i materialhanteringen som en
konsekvens av den nuvarande produktionslayouten, samt vad dr dess bakomliggande

orsaker?

2. Vilka sldserier uppstér pé grund av nuvarande bemanningsflexibilitet och etablerade

arbetsrutiner vid produktionssystemets kritiska process?

3. Vilka forbattringsomraden géillande anldggningens framtida layout, arbetsrutiner och
bemanningsflexibilitet bor dvervégas, baserat pa de identifierade sloserierna och deras
bakomliggande orsaker, for att skapa ett produktionssystem som har mojlighet att

hantera en 6kad efterfragan?



2. Teori

For att fa en battre kunskap i omradet redogdrs relevant teori for att kunna understodja

resonemang samt analys tillhdrande projektets forskningsfragor.

2.1 Leanproduktion

Leanproduktion dr en produktionsfilosofi som har sitt ursprung ur Toyotas
produktionssystem (TPS) som syftar till att maximera kundvérde samtidigt som sloserier
elimineras. Grundtanken dr att skapa ett effektivt produktionssystem ur ett langsiktigt
perspektiv men filosofin involverar alla delar i verksamheten, fran golvet till ledningen. Inom
TPS finns det fyra principer som utgdr ett fundament for ett framgéngsrikt leanarbete och de

ar Philosophy, Process, People & Partners och Problem Solving (Liker, 2004).

Problem
Solving

People
&
Partners

Process

Figur 1, lllustration 6ver de 4:a P:na

Philosophy (filosofi) dr den princip som anses ligga till grund for allt annat inom lean och
syftar till att det 1&ngsiktiga tdnkandet &r nyckeln till framgéng. Beslut ska fattas utifran ett
langsiktigt perspektiv d&ven om det i det kortsiktiga innebar ekonomiska uppoffringar.

Organisationen har ett tydligt syfte och mal bortom vinstmaximering (Liker, 2004).

Process (process) syftar till att ritt process ger rétt resultat. Fokus ligger pd att eliminera
sloserier, skapa vérde for kunden, skapa samt uppratthélla kontinuerliga och jamna floden,

liksom att stoppa flodet nar problem uppstér sé dessa inte fortplantar sig vidare (Liker, 2004).



People & Partners (ménniskor och partners) fokuserar pa att organisationen ska investera i
sina medarbetare och samarbetspartners for att bygga langsiktiga relationer med respekt och
tillit till varandra. Genom att virna om sina anstéllda kan en god och trygg arbetskultur

skapas som motiverar och frdmjar fordndring och kvalitet (Liker, 2004).

Problem Solving (problemldsning) &r toppen pa pyramiden och handlar om ett
organisationsdvergripande ldrande genom strukturerad problemldsning. Problem skall ses
som en mojlighet till forbéttring och genom att finna rotorsaken samt systematiskt atgérda det
skapas forutséttningar for ett kontinuerligt lirande och en langsiktigt starkare verksamhet

(Liker, 2004).

2.1.1 Muda, mura, muri

Sloserier bendmns inom leanproduktion med det japanska uttrycket muda. Inom muda
forekommer de 7 + 1 sléserierna som &r olika typer av sloserier, dessa hanteras mer
djupgéende under avsnitt 2.1.2 7+ Sléserier. Utdver muda finns begreppen mura
(ojamnheter) och muri (6verbelastning) och tillsammans kallas dem for de 3M:en (Liker,

2004).

Begreppet mura syftar pé de fluktuationer som kan uppsté i ett produktionsflode som ett
resultat av varierande produktionsschema, produktionsvolymer eller en kombination av béda.
Nir ojamnheter i produktionen existerar stéller det krav pa verksamheten att ha tillrackligt
med resurser till hands for att tillgodose hogsta produktionsnivén vilket i perioder med lag

efterfrigan resulterar i outnyttjad kapacitet (Liker, 2004).

Muri dr 6verbelastning och syftar pd de fenomen dé maskiner eller personal utnyttjas over
den naturliga gransen. Till skillnad fran muda, som beskriver ineffektivitet eller
underutnyttjande av resurser, handlar muri om ett dverutnyttjande. Overbelastning av
personal kan dsamka kvalitetsbrister samt forsdmrad arbetsmiljo och for maskiner kan
driftstopp samt slitage uppstd. Ddrmed kan muri indirekt resultera i muda i form av omarbete,

vantetider och kvalitetsbrister (Liker, 2004).

2.1.2 7+1 sloserier

Inom leanfilosofin ligger ett stort fokus pa att eliminera muda, alternativt minimera i de fall

problemet inte kan elimineras. Sloserier definieras som aktiviteter som inte tillfor nagot vérde
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for slutkunden och bendmns icke-vérdeskapande aktiviteter. Man har inom lean identifierat

och definierat 7+1 sldserier och d&ven om det kan finnas fler typer av sldserier inom dagens

organisationer hamnar de inom négon av de definierade sldserierna. De sloserier som man

kom fram till inom lean ar:

Rorelse, det dr nér operatoren av radande situation maste utfora storre och onddiga
rorelser som hade kunnat undvikas vid en béttre utformad layout vid den specifika
processen dér operatdren arbetar. Det kan till exempel handla om att inte behdva gé
och himta verktyg eller leta efter material.

Overproduktion, detta sloseri handlar om att organisationen producerar mer produkter
4n vad som efterfrigas av kunderna. Overproduktion bidrar till de dvriga sldserierna
vilket medfor att det ofta anses som den mest angeldgna att eliminera.

Viintan, det ar att operatdren tvingas vinta pa att nddvandiga processer ska avslutas
for att den ska kunna fortsitta med sitt arbete. Vanligtvis aterfinns detta i
organisationer som inte har optimerat och balanserat sina processer.

Overarbete, det handlar om att organisationen tillhandahaller en hogre kvalitet &n vad
kunden behdver och fragar efter. Det medfor att organisationen sldsar resurser pa
saker som inte efterfrdgade och tillfor inget varde for kunden.

Lager, om organisationen anvénder sig av éverdimensionerade lager i produktionen
medfor det att man déljer problem som finns i flodet, men &ven att man binder upp en
onddigt stor méngd kapital som annars hade kunnat anvéndas till nagot annat. Om
organisationen producerar produkter med bast fore-datum ger stora lager dven en risk
for att produkterna blir inkuranta.

Transporter, de flesta transporter anses vara onddiga sett ur lean perspektivet. Den
enda transporten som anses vara viardehdjande for kunden &r den slutliga transporten
av produkten till kund. Onddiga transporter beror oftast pa brister i utformningen av
layout.

Omarbete, ndr organisationen producerar felaktiga produkter stjél det arbetskraft fran
andra delar i produktionen som hade kunnat ga till virdeskapande aktiviteter. Det sker
eftersom operatéren maste ta sig tid att atgérda produkten tills den nar ett accepterbart
skick.
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*  Qutnyttiad kompetens, nédr en organisation inte utnyttjar kompetensen hos sina
anstéillda medfor det flera negativa konsekvenser. Bland annat riskerar man att den
anstillde kinner sig omotiverad och understimulerad vilket kan leda till att den soker
sig till ett annat arbete eller inte bryr sig om resultatet den presterar. Detta leder till
samre kvalitet eller tappad kompetens, men som litt kan motverkas genom att utnyttja

de anstilldas kompetens fullt ut.

Alla av de punkter som dr nimnda spelar roll och bor angripas genom forbéttringsarbete efter
att de identifierats i en organisation (Ciamiené & Vienazindiené, 2012; Petersson et al., 2009;

Rother & Shook, 2003).

2.1.3 Virde och virdeskapande aktiviteter

Ett centralt fokus inom leanproduktion dr virde och som strikt definieras ur kundens
perspektiv. En virdeskapande aktivitet dr ett processteg som omvandlar produkten i enlighet
med kundens begiran och som kunden &r villig att bekosta sig for. De aktiviteter som inte
anses uppfylla detta bendmns icke-vérdeskapande aktiviteter, exempelvis de 7+1 sldserierna,
och bor reduceras eller i bista fall elimineras. Genom att ta bort icke-vérdeskapande

aktiviteter frigdrs tid for att skapa vérde for kunden (Macedo et al., 2025).

2.1.4 Shojinka

Ordet shojinka kommer frén japanskans sko och jinka som betyder forédndring respektive
arbetskraftsresurs (Giirsoy et al., 2023). Inom leanproduktion syftar begreppet shojinka pa
flexibel bemanning, det vill sdga formégan att dynamiskt anpassa en produktionslinje efter
skiftande efterfragan med ett varierande antal medarbetare. I engelsk litteratur bendmns detta
ibland som labor linearity”, vilket beskriver en monteringslinjes kapacitet att forbli
balanserad och effektiv oavsett om produktionsvolymerna okar eller minskar (Lean

Enterprise Institute, u.a.).

2.2 Layout

En layout &r en uppstillning av allt som behovs for att organisationen ska kunna producera
sina produkter. Det dr allt frdn maskiner och lager till kontoret som krivs for det
administrativa arbetet. Det finns flera saker som péaverkar vad som anses vara en bra layout,

det vanligaste forhallandet att ta hénsyn till dr det mellan produktvarianter och volym. En
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annan aspekt som ar viktig att dvervdga ndr man véljer sin layout dr de begransningar som
finns 1 byggnadens utforande, bade géllande langd och bredd. Ytterligare en aspekt som bor
Overvégas ar vilket materialhanteringssystem som anvénds i produktionssystemet eftersom
det paverkar vilka former pa layouten som borde 6vervigas. Den sista stora fradgan som borde
besvaras innan en organisation utformar sin layout &r var lastkajen ska sitta och om de ska

anvinda sig av separata portar eller en gemensam (Drira et al., 2006).

Det har beskrivits fyra olika standardtyper av layouts som organisationer anvénder sig av.
Dock ar d@ven hybrider av layouten vanliga i verkligheten. De fyra olika typerna dr linje-, cell-
, funktionell- och projektlayout, dér den forsta dr minst flexibel men kan producera flest

produkter och den sista &r mest flexibel men ger l4gst output (Slack & Brandon-Jones, 2019).

2.3 Produkter 1 arbete

Produkter i arbete (PIA) ar kopplat till pagéende arbete och syftar pa det material som har
lémnat ravarulagret och péborjat det forsta forddlingssteget, men inte &nnu har blivit en fardig
produkt. Genom att sdnka nivan av PIA i produktionen minskar foretaget sin riskniva mot
oforutsiigbara externa héndelser samtidigt som det minskar méngden bundet kapital. Med
detta menas inte att man ska stréiva efter att ha en lag grad av PIA som mojligt genom att
sluta utfora flera uppgifter samtidigt, forkorta processtider m.m., utan det handlar om att
foretaget ska minska det vérsta sloseriet 6verproduktion eftersom det leder till flera andra

sloserier (Kumar et al., 2022).

2.4 Materialhantering

Forflyttning och hantering av komponenter eller material internt i en verksamhet bendmns
som materialhantering och dr en central del i materialflodet. Aktiviteter som exempelvis
godsmottag, inlagring, markning, godsavsidndning samt transport av PIA mellan processer

och lager faller under begreppet materialhantering (Jonsson & Mattson, 2016).

2.5 Flodesdiagram

Flodesdiagram ér ett verktyg och hjidlpmedel for att visualisera komplexa processer och gora
de allmint begripliga. Ett flodesdiagram bestar av geometriska former som sammanlénkas

med streck eller pilar, steg for steg , for att dskadliggora den sekvens som material eller
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produkt flodar i. Flodesdiagram fungerar bade som visualisering och som underlag for beslut

(Belcic & Stryker, u.4.).
2.6 Spagettidiagram

Spagettidiagram é&r ett verktyg for att illustrera och dokumentera vilka rorelser som en
operatdr, material eller produkt tar under en viss tidsperiod. Kartldggningen kan antingen
avgransas till hela fabriken, specifika avdelningar eller enskilda processer (Senderska et al.,
2017). Metoden gar ut pé att visualisera den fysiska végen en enhet ror sig inom ett flde
eller en process genom att rita med en kontinuerlig linje de sekventiella stegen enheten fardas
(American Society for Quality, u.d.). Anledningen till att det kallas spagettidiagram &r att
resultatet som fas fram efterliknar spagetti. Med hjélp av de utritade strecken pé kartan kan
man sedan identifiera rorelser, korsande floden, bakatgaende transporter och dérigenom
identifiera onddiga rorelser (Senderska et al., 2017). Vidare dr metoden en bra forutséittning
for att kunna gora en god bedomning av layouten da flodet visualiseras vilket underlattar

analysen av begrinsningar, traingsel och onddiga transporter (Delisle, 2020).

2.7 Standardiserat arbetssatt

Standardiserat arbetssétt dr att standardisera det nuvarande bista séttet att gora nagot pa for
att sedan anvinda det som utgangspunkt for kommande forbéattringsarbeten. Man behdver
standardisera eftersom det krévs en stabil och gemensam grund for att fa ett effektivt
forbattringsarbete. Man kan standardisera bland annat arbetsordningen, PIA och takttiden.
Forbéttringsarbetet ska utforas av operatorerna eftersom de dr dem som har bést insikt i hur
arbetet fungerar och bor utformas vid processerna. Vid standardiserat arbete finns det flera
metoder som anvénds, de &r bland annat DIMAC-cykeln, PDCA-cykeln och 5S (Rodriguez et
al., 2024).

2.8 Hallbarhet och hallbar utveckling

Hallbar utveckling definieras enligt Brundtlandkommissionen som en utveckling som
tillgodoser dagens behov, utan att dventyra kommande generationers mdjlighet att tillgodose
sitt eget behov (Brundtland, 1987). Begreppet omfattar tre msesidigt beroende dimensioner,
ekonomisk, ekologisk och social hallbarhet. Den ekonomiska dimensionen avser langsiktig

virdeskapande och resurseffektivitet, den ekologiska dimensionen fokuserar pa att minimera
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miljopaverkan och bevara naturresurser, medan den sociala dimensionen handlar om

miénniskors vélbefinnande, arbetsférhallanden och jamlikhet.

En organisations viktigaste tillgang anses vara de anstéllda och det humana kapitalet utgor ett
fundament for prestanda, men om arbetsrelaterad stress existerar hos de anstéllda far det en
tydlig negativ paverkan pa deras sociala situation (Omair et al., 2019). Stress ar ofta ett
resultat av att den fysiska, psykiska eller en blandning av bada, arbetsbelastningen dverstiger
den kapacitet den anstillda besitter. Nér stressnivderna okar forsdmras inte bara kvalitén och
effektiviteten 1 produktionen utan hela produktionssystemet drabbas negativt (Omair et al.,
2019).

2.9 Koppling till syfte

De redovisade teoriavsnitten utgdr det teoretiska ramverk som ligger till grund for analysen
av Pads nuvarande produktionssystem. Teori angdende materialhantering, PIA, layout,
bemanningsflexibilitet och standardiserat arbete anvénds for att skapa en helhetsforstaelse
over det nuvarande produktionssystemet. Vidare, for att fa djupare forstéelse for varfor
materialhanteringen ser ut som den gor anvédndes teori om spagettidiagram for att tydligt
visualisera flodet av PIA och tydliggora for den nuvarande layoutens paverkan. Vidare
anvandes flodesschema for att forsta produktionens sekvens. For att identifiera sloserier samt
deras bakomliggande orsaker anvéndes teorier inom leanproduktion som Muda och de 7+1
sloserierna. Genom dessa teorier kan olika typer av sloserier identifieras och analyseras i
savil materialhanteringen som den kritiska processen limningen. Med syfte att kunna ge
rekommendationer som stérker produktionssystemet och mdjliggdr for en hantering av 6kad
framtida efterfrdgan anvénds teorier om standardiserat arbete och flexibel bemanning i
kombination med leanteorier for att ge forslag pa 16sningar till de identifierade

forbattringsomradena.
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3. Metod

I f6ljande kapitel redogdrs arbetsprocessen och de metoder som anvints for att samla in,
analysera och bearbeta data 1 syfte att besvara studiens forskningsfragor. Kapitlet syftar dven
till att ge l4saren forstaelse for hur studien har genomforts samt vilka metodval som ligger till

grund for arbetets resultat.

3.1 Litteraturstudie

For att understddja argument och ge ldsaren en bittre forstdelse om relevanta amnesomraden
har en litteraturstudie utforts, vilket dr en form av strategisk datainsamling (McEvoy &
Machi, 2022). For att hitta relevant akademisk litteratur har databaserna Google Scholar och
Chalmers Bibliotek anvéands. I syfte att sila fram bra litteratur har metodgangen skanna,
skumma och kartldgga anvénds vilket McEvoy & Machi redogdr som en bra metod vid
litteraturstudier. For att finna litteratur som berorde forskningsomrédet har databaserna
skannats av genom att anvianda sokfraser och begrepp som leanproduktion”, ”7+1 slserier”,

9% 99

”layout”, ”6kad efterfragan”, “kritiska processer” och “flexibel bemanning”.

Diérefter undersoktes om innehallet i texterna var relevant genom att skumma éver dem och
sedan kartlagdes de relevanta texterna. Nar en god kunskap om omradet hade etablerats
parafraserades de mest ldmpade texterna for att ge 14saren god forstaelse om de teoretiska

omraden som krivs for att forstd arbetet.

3.2 Datainsamling

For att genomfora en god analys av Pads produktionssystem har data samlats in genom olika
metoder som litteratur, intervjuer och observationer. Anledningen till att flera olika tekniker
har anvénts ar for att f& en bredare forstaelse av situationen och dirmed kunna ta vilgrundade

beslut (Bell et al., 2019).

3.2.1 Observationsstudier

For att fa forstaelse for hur materialhanteringen pa Pads fungerar och hur layouten paverkar
den, samt vilka sldserier som existerar i nuldget, har observationsstudier genomforts. De
observationsstudier som gjorts har varit direkta vilket syftar till att det som observeras sker i

realtid och att registreringen av handelsen hos observatoren &r momentan (Hammar Chiriac
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& Einarsson, 2018). Bell m.fl. (2019) beskriver flera olika tillvigagangssitt nar observationer
gors och exempel pé dessa dr deltagande, icke-deltagande, ostrukturerade och strukturerade
observationer. Under arbetets gang har samtliga observationer varit icke-deltagande, som
innebdr att observatoren ej medverkar eller deltar i den aktivitet, sociala sammanhang eller en
kombination av bada som observeras (Bell et al.,2019). Observationerna har dven varit
Oppna, vilket innebér att de observerade var medvetna om observatdrens nédrvaro och studiens

syfte (Ahrne & Svensson, 2015).

Vidare har observationerna som utforts varit av bade strukturerad och ostrukturerad karaktir
och ofta en blandning av bada vilket kallas for semistrukturerad. En semistrukturerad
observation blandar de huvudsakliga karaktaristiska dragen frén strukturerade och
ostrukturerade observationer (Gillham, 2008). Strukturerade observation syftar pa att det som
observerats dr forbestdmt och att det finns ett schema eller en mall som efterfoljs vid varje
observation. Tvértom, ir ostrukturerade observationer obestdmda vilket ger mdjlighet att mer

brett samt detaljerat inhdmta data kring situationen (Bell et al., 2019).

Tillfélle Datum Varaktighet Mal med Typ av observation
observation
1 2026-02-19 45 min Overblick Semistrukturerad
2 2026-02-19 30 min Materialhantering, Ostrukturerad, i
layout kombination med
intervju
3 2026-03-05 30 min Layout, Ostrukturerad
materialhantering
4 2026-03-10 60 min Materialhantering, Semistrukturerad, 1
lager kombination med
intervju
5 2026-03-10 25 min Materialhantering, Semistrukturerad, i
mellanlager kombination med
intervju
6 2026-03-10 30 min Overgripande Ostrukturerad
7 2026-03-11 20 min Materialhantering, Semistrukturerad
mellanlager
8 2026-03-11 15 min Materialhantering, Semistrukturerad, i
mellanlager kombination med
intervju
9 2026-04-22 60min Kontroll Semistrukturerad

Tabell 1, Tabell éver genomférda observationer
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3.2.2 Semistrukturerade intervjuer

For att fa en inblick i arbetstagarnas upplevelser och asikter, men dven for att fa forstaelse

kring hur arbetet fungerar och ar utformat pa Pads har intervjuer anvénts. Intervjuerna

genomfordes vid produktionsprocesserna som respektive arbetare var ansvarig for och

genomfordes pa ett semistrukturerat sitt. Semistrukturerade intervjuer bygger pa att det finns

en viss forberedelse och struktur pa intervjuerna, men att det samtidigt finns méojlighet for

bada parter att diskutera fritt kring saker eller fragor som kommer upp under intervjuns gang

(O'Gorman & Maclntosh, 2015). Dérfor togs det fram en intervjumall bestdende av nigra

kénda grundfrdgor som sedan efterfoljdes av en mer 6ppen diskussion. Detta medforde att ny

relevant information och tankar formedlades som inte ticktes av intervjuunderlaget.

Intervjuernas duration varierade da vissa deltagare 6ppnade upp for djupare diskussioner.

Tillfille Datum Varaktighet Deltagare Typ av intervju
1 2026-02-19 20 min Ledning Semistrukturerad
2 2026-02-19 15 min Operator Ostrukturerad, 1

kombination med
observation
3 2026-03-05 25 min Operator Semistrukturerad, i
kombination med
observation
4 2026-03-05 15 min Ledning Semistrukturerad
5 2026-03-10 10 min Operator Semistrukturerad, i
kombination med
observation
6 2026-03-10 10 min Operator Semistrukturerad, i
kombination med
observation
7 2026-03-10 15 min Ledning Ostrukturerad
8 2026-03-11 10 min Operator Semistrukturerad
9 2026-03-11 10 min Operator Semistrukturerad, i
kombination med
observation
10 2026-03-11 40 min Ledning Semistrukturerad
11 2026-04-22 25 min Operator Semistrukturerad

Tabell 1, Tabell over genomforda intervjuer
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3.3 Dataanalys

For att besvara arbetes tre frigestéllningar har insamlad data analyserats pa ett strukturerat

satt 1 relation till det teoretiska ramverket.

Den forsta fragestillningen, “Vilka former av sloserier, ur ett leanperspektiv, uppstdr i
materialhanteringen som en konsekvens av den nuvarande produktionslayouten, samt vad dr
dess bakomliggande orsaker?” besvaras genom att det nuvarande produktionssystemet
analyseras med hjélp av det teoretiska ramverk som beskrevs i avsnitt 2.9 Koppling till syfte,
empirin frin observationsstudierna samt intervjusvaren. For att tydliggora samt illustrera
situationen har teorin kombinerats med delar av den insamlade empirin frdn
observationsstudierna for att ta fram ett flodesdiagram samt ett spagettidiagram. Vidare
anvéandes teorin om sloserier som underlag for att identifiera de sloserier layouten ger upphov
till i materialhanteringen, med utgdngspunkt ur den insamlade empirin frén observationerna
och intervjuerna. Dérefter analyseras vilka sldserier som anses vara nddvéndiga icke-
véirdeskapande aktiviteter och bor darfor vara kvar for att sékerstélla att den operativa

formagan inte ska forsdmras.

Den andra fragestéllningen, " Vilka sloserier uppstdr pa grund av nuvarande
bemanningsflexibilitet och etablerade arbetsrutiner vid produktionssystemets kritiska
process?” besvaras genom att kombinera empirin, fran de genomforda observationerna och
intervjuerna, med relevant teori inom leanproduktion som Shojinka, men dven annan teori
som standardiserat arbetssétt och flexibel bemanning. Kombinationen gor att relevanta

sarbarheter identifieras och belyses pa ett vilgrundat sitt.

Den tredje fragestéllningen, " Vilka forbdttringsomrdden gdllande anldggningens framtida
layout och arbetsrutiner bor évervdgas, baserat pd de identifierade sloserierna och deras
bakomliggande orsaker, for att skapa ett produktionssystem som har mojlighet att hantera en
okad efterfrdgan? ” besvaras genom att resultatet fran forskningsfraga 1 och 2 aterigen
kombineras med teori angéende leanproduktion, sloserier, standardiserat arbetssitt och
flexibel bemanning. Kombinationen anvénds for att skapa rekommendationer som motverkar
de identifierade problemen i de tidigare tva forskningsfragorna med mal att foretagsledningen

far insikter kring mojliga atgérder att implementera.
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Sammantaget mojliggdr analysprocessen att empiri och teori kopplas samman pa ett sitt som

skapar en grund for vélgrundade slutsatser och rekommendationer i linje med studiens syfte.

/Fréga 1

o

Metod
3.2.2 Intervjuer
3.2.1 Observationer
Teori: 3.3 Dataanalys
2.1 Leanproduktion
2.2 Layout
23PIA
2.4 Materialhantering
2.5Fl6 iagram
2.6 Spagettidiagram
peg ¢ Resulat

S5 EEd
4.1 Nul&gesbeskrivning
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-

A

Sammanvagd Il
analys
. J|  Resulat
5.3FF3
Fraga 2 \
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3.2.2Intervjuer
3.2.1 Observationer
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2.7 Standardiseratarbete
2.1 Leanproduktion av
2.1.5 Shojinka, arbetets syfte
Resulat

5.2FF2

/

Figur 2, lllustration av uppfyllande av arbetets syfte

3.4 Reliabilitet och validitet

Validitet och reliabilitet ar tva centrala begrepp som framst forekommer inom den

kvantitativa forskningstraditionen. Enligt Kristiansen och Krogstrup (1999) handlar validitet

om dverenstimmelsen mellan forskningsfraga, datainsamling och analys. Reliabilitet handlar

overensstimmelsen mellan olika insamlingstillfdllen av data med samma metod, det vill sdga

precisionen av data och dess sikerhet (Hammar Chiriac & Einarsson, 2018).

For att sdkerstilla reliabilitet och validitet anser Hammar Chiriac och Einarsson (2018) att

foljande fragor bor stillas under ett arbetes gdng nédr man tillimpar observation som metod:

Validitet

1. Har jag studerat det som avsdgs i forskningsfragan?

2. Var datainsamlingsmetoden 1dmplig?

3. Ar analysen som gjorts rimliga?

Reliabilitet
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1. Har tva observatorer uppfattat och gjort likviardiga bedomningar i
observationsschemat?
2. Har materialet analyserats pa ett konsekvent sétt?

3. Kan resultaten hirledas ur det insamlade materialet

For att stirka reliabiliteten och validiteten i arbetet har observationer, intervjuer och
litteraturstudier anvénts parallellt for att tillsammans besvara studiens forskningsfragor. Detta
tillvigagangssatt ar forenligt med principen om triangulering, vilket handlar om att anvinda
flera olika insamlingsmetoder i en studie for att reducera olika typer av bias och didrigenom
uppna ett tillforlitligt resultat. Genom att tillimpa metodtriangulering kan studiens validitet
starkas, eftersom anvéndandet av flera undersokningsmetoder mojliggor att respektive

metods begridnsningar och svagheter kan dverbryggas av de dvriga (Flick, 2018).

Samtliga observationer genomfordes konsekvent av tva observatdrer for att minimera risken
for individuella feltolkningar, vilket stirkte reliabiliteten av den insamlade empiriska data.
Genom att anvinda forskartriangulering kan risken for personliga bias av den som genomfor
studien minimeras (Flick, 2018), nadgot som stérker resultatet bade vid datainsamlingen och
analysen av resultatet. Under observationerna beaktades dven risken for Hawthorne-effekten
(McCarney et al., 2007), fenomenet att arbetare omedvetet kan anpassa sitt tempo och
beteende nér de vet att de studeras, som kan innebéra att den obesvarade situationen inte
motsvarar den verkliga. For att motverka denna typ av forvrangning samt balansera risken att
problematik &verdrivs av respondenter under intervjuer (Jacobsen & Thorsvik, 2021),

korsrefererades materialet fran observationer och intervjuer systematiskt.

3.5 Etiska overvaganden

Eftersom studiens fokus har legat pd layout-formning, materialhantering, kritiska processer,
bemanningsflexibilitet och standardiserat arbetssétt har alla operatorers personliga data
anonymiserats. Arbetet har involverat intervjuer som har varit frivilliga att stilla upp pa och
deltagarna har varit informerade om informations- och samtyckeskravet. Det sidger att
medverkande har ritt till att veta syftet med studien, att deras deltagande é&r frivilligt och att
de kan hoppa av studien nér de vill. De har dven sjdlva ritt att bestimma om de vill vara med
i studien eller inte (Hammar Chiriac & Einarsson, 2018). Aven om alla operatdrer ir

anonyma for utomstéende parter, medfor studiens kontext och organisationens storlek en risk
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for att personer med god internkunskap om Pads kan identifiera enskilda respondenter. Denna
risk har beaktats genom att fokusera analysen pa system- och processniva snarare én pa
individers specifika prestationer. Under arbetets gédng har dven alla intervjuer och

observationer genomforts pa ett sétt si att de inte stér det normala arbetet i produktionen.

3.6 Generalisering

Enligt Hammar Chiriac och Einarsson (2018) handlar generalisering om i vilken utstrickning
det dr mojligt att anvénda resultaten fran en specifik studie for att dra giltiga slutsatser kring
andra situationer. Eftersom denna studie antar en deduktiv forskningsansats ér syftet
emellertid inte att uppna en statistisk generaliserbarhet, det vill séga att dra kvantitativt
sakerstillda slutsatser om en storre population utifrdn ett representativt stickprov (Bell et al.,
2019). Istillet efterstrdvas en analytisk generalisering. Detta innebar att de empiriska
observationerna vid Pads AB anvénds for att prova hur etablerade teorier kring

materialhantering och sldserier ter sig i praktiken.
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4. Nuldgesbeskrivning

Foljande kapitel amnar ge ldsaren en nuldgesbeskrivning samt forstaelse for det nuvarande
produktionssystemet pa Pads AB. For att forstd hur material forddlas fran rdmaterial till
fardig produkt ges en Oversikt av processtegen. Vidare anvénds en flodesillustration for att
visualisera var processerna &r placerade i produktionsytan. Dessa delar utgor grunden for

analysen av produktionssystemets flode av PIA.

4.1 Beskrivning av fordadlingssteg och flodet av PIA

Rématerialet kommer in i fabriken frén ett externt kallager och placeras i fabrikens
ravarulager (lager 1). Om ramaterialet anlédnder i helblock maste det spaltas till skivor, vilket
gors med en industriell sdg (forddlingssteg 1). Dérefter flyttas skivorna till lager 2 i véntan pa
vidare forddling. Beroende pa kundens order limmas skivorna direkt, alternativt véfflas de
(foradlingssteg 2) dessforinnan om materialet ska ha annan ytstruktur. Mellan alla processteg
fran lager 1 till lager 3 (torklager) forflyttas materialet med hjélp av palldragare och

elektriska truckar.

Vid limningsstationerna (forddlingssteg 3.1 och 3.2) stélls en pall med skivor i borjan av
bandet och en truck med en tom pall pé gafflarna placeras pd andra sidan maskinen. En skiva
i taget lastas in maskinen och tyg limmas fast pa baksidan, darefter placeras den
fardiglimmade skivan pa trucken. Efter att samtliga skivor ar fardiglimmade flyttas de till
torklagret (lager 3), dir skivorna maste ligga for att limmet ska hirda. Om slutprodukten ska
vara av microfiberspecifikation medfor det att skivorna méste genomga tva efterfoljande
torkprocesser, eftersom limmet frén forsta limningen maste hédrda innan de kan limmas for
andra gangen. Nér en order innehéller produkter med microfiberspecifikation leder det till att

skivorna méste foras till och fran torklagret en extra gang.

Nér limmet har hdrdat och materialet dr godként forflyttas skivorna fran torklagret till stansen
(foradlingssteg 4). Dir stansas rondeller ut till den specifikation som kunden har bestéllt. Nar
en hel skiva har stansats klart placeras den, med de stansade produkterna fortfarande kvar
inuti, bredvid pé rullbrdador. Darefter stdlls rullbradan med de stansade produkterna i
mixlagret (lager 4), som huserar bade material fran stansen och frésarna (foradlingssteg 5.1,

5.2,5.3 0och 5.4).

23



Till foradlingssteg 5 (frasning) hdmtas skivorna fran mixlagret och placeras vid frisstationen.
I produktionen finns 4 olika frasar som dr placerade i par pa tva olika platser i fabriken,
vilken frds som &r aktuell beror pa produktens specifikation. Produkterna plockas ur skivorna
for hand och placeras sedan i frismaskinen, som i sin tur bearbetar produkten till rétt

specifikation automatiskt.

Nir produkterna ér fardigbearbetade lastas de ut ur frasen for hand och placeras i
packstationens lager (lager 5) i vintan pa att ordern ska bli packad. Om kunden har bestéllt en
specifikation som kréver laserbearbetning (forddlingssteg 6) forblir produkterna kvar i
mixlagret efter frasning. Laserbearbetningen sker pa en mobil station, men placeras 1 flertalet
av fallen i anslutning till torklagret. Nér produkterna har laserbearbetats placeras de i

packstationens lager.

Efter frasning, alternativt frasning och laserbearbetning, packas produkterna (féradlingssteg
7). Nar produkterna har packats i rétt kvantitet transporteras de genom fabriken till
fardigvarulagret (lager 6). I fardigvarulagret ligger produkterna tills att nasta utgdende

transport sker.

Om det dr en USA-order foljer den samma processteg som ovan fram till och med torklagret
(lager 3). Nér skivorna sedan har hirdat transporteras de genom hela fabriken till USA-
linorna dar resterande av deras forddlingssteg sker innan de aterfors till fardigvarulagret

(lager 6).
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Figur 3, Flodesschema over produktionsstegen
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A = Lager m) =Primartfléde

O = Féradlingssteg =) = Alternativt flode

Figur 4, Beskrivning av symboler i flodesschema
4.2 Flodesillustration och processplacering

Nedan visas en oversiktlig illustration av det interna flodet av PIA mellan olika
produktionsstationer och lagerytor. Illustrationen anvands som underlag for att analysera hur
den fysiska utformningen paverkar flodet av PIA inom verksamheten. Utover det sé visar
dven figur 5 hur produktionsytan &r utformad och var lager, mellanlager samt processer &r

placerade i fabriken.
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5. Resultat

Detta kapitel &mnar besvara studiens tre forskningsfragor genom att redogora for och
analysera de empiriska resultaten. Genom att analysera observationer, intervjuer och
insamlad data utifran studiens teoretiska ramverk, syftar kapitlet till att identifiera

bakomliggande orsaker till systemets nuvarande sloserier och sarbarheter. Kapitlet dr

strukturerat i tre huvuddelar som var och en adresserar sin specifika forskningsfraga.

5.1 Besvarande av studiens forskningsfréga 1

Foljande delavsnitt avser att redogora for och explicit besvara arbetets forsta forskningsfraga,

vilken lyder som f6ljande:

"Vilka former av sloserier, ur ett leanperspektiv, uppstar i materialhanteringen
som en konsekvens av den nuvarande produktionslayouten, samt vad dr dess

bakomliggande orsaker?”

Frigestillningen behandlas utifrdn insamlat material frdn observationer, intervjuer samt det
framtagna spaghettidiagrammet. Forsta delavsnittet presenterar det framtagna
spaghettidiagrammet 6ver hur de olika flodena av material ror sig inom anlédggningens
véggar. I de efterfoljande delavsnitten beskrivs de empiriska iakttagelserna géllande den
fysiska utformningens paverkan pa materialhanteringen av PIA, dér specifika sloserier
framtrider. Ett centralt steg &r att beddma huruvida dessa sloserier &r operativt motiverade
och férsvarbara. Varje sldseri delas in i antingen en nédvéndig icke-virdeskapande aktivitet
eller en onddig icke-virdeskapande aktivitet. De identifierade sldserierna som presenteras i
detta avsnitt utgoér grunden for de rekommendationer som senare redogors for i avsnitt 5.3 1

relation till arbetets tredje forskningsfraga.

5.1.1 Spagettidiagram

Spagettidiagrammet &r ett resultat av de observationer som gjorts i produktionen.
Diagrammet &r fargkodat for att illustrera de olika vagarna produkter och produktfamiljer tar.
Den rdda linjen &r en generalisering av flodet for Europa-produktionen. Den bla linjen &r
ocksa en generalisering av flodet for Europa-produktionen men for produkter som dven
lasergraveras innan paketering. Den grona linjen é&r till skillnad frén de andra linjerna en

generalisering av produktionen som producerar mot USA-marknaden.
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Figur 6, Spagetti-diagram over materialflodet for olika produkter och produktfamiljer

USA-flode

Standard-flode inkl. laserbearbetning

Standard-flode

Figur 7, Fargfortydning till spagetti-diagram
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5.1.2 Placering av limstationer med anslutande torklager

Under observationerna av flodet av PIA vid limstationerna och anslutande torklager framkom
det att placeringen av torklagret var suboptimal. Detta medfor att material som fardigforadlats
frén limstation 3.2 maste transporteras motstroms sett till det generella flodet i1 fabriken for att
na torklagret, vilket illustreras av spagettidiagrammet och flodesillustrationen, se figur 5 och
figur 6. Denna situation &r en konsekvens av att layouten saknar sekventiell logik mellan
stegen och dirmed framtvingar ett fysiskt bakflode av PIA. Ur ett leanperspektiv utgér denna
motstromsforflyttning ett transportssloseri, vilket i sin tur leder till 6kning av den totala

materialhanteringen.

Aven om det tillbakagiende flodet anses vara svart att atgiirda i dagsliget pa grund av den
nuvarande anlidggningens fysiska begrinsningar, r det processmaéssigt inte forsvarbart. Infor
utformningen av en ny fabrik dér layouten kan designas fran grunden utan dessa restriktioner,
utvdrderas dérfor detta extra transportmoment som en onddig icke-vardeskapande aktivitet,

vilket bor elimineras for att uppna ett logiskt flode kring dessa stationer.

5.1.3 Placering av laser

Genom intervjuer och observationer framkom det att lasermaskinen &r mobil och saknar en
fast, dedikerad plats i produktionslayouten. Maskinen anvénds situationsanpassat och
tenderar att placeras i utloppet fran limstationerna och det anslutande torklagret, se figur 5,
alternativt monteras den i anslutning till frismaskinerna. Ur ett layoutperspektiv innebér
avsaknaden av en bestdmd plats att stationens position varierar, vilket forsvarar planering av
ett logiskt flode. Nér den placeras i utloppet fran limstationerna medfor det bland annat att
PIA som hémtas fr&n mixlagret tvingas att transportera motstroms i fabriken samt korsa

flodet av material till stansen och USA-linjen.

Likt problemet med limstationen och torklagret skapar detta tillbakagaende flode ett tydligt
transportsloseri. Vidare medfor den otydliga placeringen av stationen begransningar for att

standardisera materialhanteringen.

Viss transport till och fran laserbearbetning dr en nddvandig icke-vardeskapande aktivitet for
de specifika kundorder som kraver detta moment. Den nuvarande situationen &r inte
processmassigt forsvarbar och i utformningen av en ny fabrik bor denna onddiga icke-

virdeskapande aktivitet elimineras.
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5.1.4 Packstationens placering

Observationerna visade att packstationen har en problematisk placering i ett av fabrikens
horn och dédrmed &r omgiven av flera fysiska hinder. Runt om packstationen finns bade
forddlingssteg, lager, samt produktionsflodet priméra transportgéng av PIA och personal som
skdarmar av stationen. Resultatet av denna placering innebér att PIA som transporteras fran
foregaende fordadlingssteg (frasarna eller laser) oundvikligen maste, pa ett eller annat sitt,

korsa nagot av de andra flodena mellan tidigare processer och lager.

Ur ett layout-perspektiv innebér packstationens placering att produktionsprocessen sista
forddlingssteg inte ar logiskt sekvenserad. For att fardigstélla produkten tvingas materialet
forst transporteras motstroms i flodet fran frasarna, forbi mixlagret, till packstationen, for att
dérefter aterigen vanda och korsa flertalet andra materialvagar for att slutligen né
fardigvarulagret. Ytterligare befinner sig packstationen pa ldngsta mdjliga avstand, givet

fabrikens fysiska begrinsningar, frn fardigvarulagret och lastkaj.

Denna ologiska placering resulterar i ett tudelat transportsloseri som ger sig i form av flertalet
korsande floden, samt onddiga och motgéende transporter. Forflyttning av fardigbearbetade
produkter fran packning till utleverans ér vésentlig och en nédvéndig icke-vardeskapande
aktivitet. Ddremot dr den nuvarande situationen med den felplacerade packstationen inte
forsvarbar, givet de extra transportstrackor samt 6kande materialhantering den ger upphov

till, och séledes utgor en onddig icke-virdeskapande aktivitet som bor atgirdas.

5.2 Besvarande av studiens forskningsfraga 2

Foljande delavsnitt avser att redogora for och besvara arbetets andra forskningsfraga, vilken

lyder:

"Vilka sléserier uppstdr pa grund av nuvarande bemanningsflexibilitet och

etablerade arbetsrutiner vid produktionssystemets kritiska process?”

Avsnittet utgdr frin insamlat material frdn observationer och intervjuer och behandlar
sloserier kopplade till den kritiska processen samt dess bakomliggande faktorer. Det framgar
att beroendet av vissa operatorers kompetens och att arbetsrutiner inte alltid f6ljs ger upphov

till sléserier 1 limningen.
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De efterfoljande delavsnitten belyser hur bemanningsflexibilitet och efterlevnad av
standardisering paverkar uppkomsten av sldserier i den kritiska processen. Vidare tydliggors
hur dessa faktorer hinger samman med organisatoriska brister och bidrar till processens
sarbarhet. Denna beskrivning ligger till grund for de rekommendationer som presenteras i

relation till forskningsfraga 3.

5.2.1 Bristande bemanningsflexibilitet vid limningen

Genom observationer och intervjuer framkom det att kompetensen vid limstationerna ar
starkt koncentrerad till ett fatal individer. I dagsldget 4r det endast tre operatdrer i
anldggningen som besitter formagan att hantera limprocessen. Denna brist pa flexibel
bemanning skapar ett starkt kompetensberoende vid den kritiska processen. Vidare forutsatter
denna process i regel en tredje operatdr vars funktion &r att forse stationerna med material for
att sikerstélla kontinuerlig drift under arbetsdagen. I detta materialférsorjande arbete ingar de
nddvindiga forberedande momenten, sdsom att véffla och spalta skivorna. Den insamlade
empirin pavisar emellertid att denna tredje resurs frekvent tvingas ldmna
materialforsorjningen for att utfora andra arbetsuppgifter runtom i anldggningen. Som en
konsekvens av detta behovde de tva ordinarie limoperatorerna ibland avbryta limningen for
att sjdlva himta samt forbereda sitt material, alternativt pabdrja en annan order vars material

var tillgéngligt.

Konsekvensen av den begrénsade tvarfunktionella kompetens ér att limmaskinerna stundtals
star stilla. Att den processen dr starkt knuten till ett fatal specifika individer forstarker
systemets sarbarhet avsevirt, eftersom bristen pa flexibel bemanning gor processens
produktionskapacitet starkt personberoende. Ur ett leanperspektiv utgdr detta ett sloseri i
form av lokal véntan, eftersom operatdren maste avbryta sitt arbete for att utfora tidigare
processteg. Denna laga grad av bemanningsflexibilitet innebér att processen stundvis har
svart att upprétthalla ett kontinuerligt flode, vilket medfor att hela produktionssystemets

sarbarhet Okar.

5.2.2 Bristande standardisering

Den operativa styrningen av limstationen ska formellt utgd fran limlistan, men den insamlade
empirin pavisar att de etablerade arbetsrutinerna inte efterlevs konsekvent i det dagliga

arbetet. Att operatdrer frekvent frangér listans prioriteringar grundar sig i praktiska
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utmaningar sdsom materialbrist, sena éndringar i listan eller forsok att samkdra produkter.
Problematiken kan hérledas till en brist pd anvéindning av standardiserat arbetssitt. |
avsaknad av tydliga rutiner for hur avvikelser ska hanteras tvingas den enskilda operatéren

istéllet att improvisera utifran egna erfarenheter.

Nir standardiserade arbetssitt frangas och arbetet istillet utfors utanfor de 6verenskomna
sekvenserna innebér det att systemet saknar tillrdcklig robusthet i hur arbete ska utforas. Ett
tydligt exempel pa detta dr ndr operatorerna utfor limning for att fylla tillgéngliga
arbetstimmar. Denna bristande efterlevnad resulterar i en artificiell sysselsittning som

framtvingar sloserier som dverproduktion, vilket maskerar processens faktiska ineffektivitet.

Genom att fringd rutinerna skapas en odnskad variation i arbetet som genererar ett
oforutsigbart flode, en 6kning av liggtid pé torklagret samt mer PIA. Det ostrukturerade
arbetssattet 0kar ddrmed sarbarheten i produktionssystemet eftersom produktionen i
limningen styrs av tillfalliga och individberoende bedomningar snarare dn av standardiserat

arbetssatt och tydliga rutiner.

Nér denna problematik analyseras framtriader flera bakomliggande orsaker som ar kopplade
till bristande standardisering och rutinefterlevnad. Tidigare har det identifierats hur man
frangar de ctablerade arbetssétten genom att utfora limningen i felaktig orderfrekvens. Detta
innebdr att material produceras l1angt innan ett faktiskt behov foreligger i nedstroms
processer. En central drivkraft bakom detta beteende ar den orolighet att personal ska vara
franvarande och saledes leda till att produktionen stannar. Istéllet for att folja ett behovsstyrt
flode pabdrjas produktion av order som dr avsedda for framtida behov eller kommande

arbetsveckor enbart for att efterfoljande produktion inte ska stanna.

Ur ett leanperspektiv kan dessa arbetsbeteenden och brister i1 rutinefterlevnad harledas till
flera sloserier. Att produkter i forvag limmas innan materialet efterfragas av nedstroms
beldgna processer, utgor enligt lean sldseriet dverproduktion. Denna éverproduktion
genererar i sin tur ett annat sloseri i form av onddigt lager vid torklagret. Detta fyller
torklagret och gor det dverfullt, vilket i sin tur framtvingar i sin tur en felaktig lagring av

material ute pa fabriksgolvet.
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5.2.3 Avvikelser fran etablerade rutiner

I produktionen identifierades dven avvikelser frin standardiserade arbetssitt gillande
hanteringen och lagringen av de fardiglimmade skivorna. Observationerna pévisar att
anldggningens avsedda torklager ofta &r dverfullt, av anledningar ndmnt i 5.2.2 Bristande
standardisering. Vidare belastas torklagret aven av fardiglimmat material som blivit
kvarstaende da kunden ej betalat sin order. Har blir materialet kvar pa obestimd tid.
Platsbristen resulterar i att limmade skivor regelbundet placeras pa oavsedda och tillfélliga

ytor runt om i produktionens andra lager.

Att material forvaras utanfor det avsedda lagret skapar dessutom sekundaira sloserier i form
av onddiga transporter. Nar produkterna sprids ut 6ver ospecificerade ytor tvingas
operatorerna dgna icke-virdeskapande tid &t att leta efter, flytta och dubbelhantera materialet
for att uppratthalla framkomligheten i fabriken. Dérfor kan den fysiska trangseln kring
limningen inte betraktas som ett isolerat utrymmesproblem, utan 4r en konsekvens av
avvikelse fran etablerade rutiner. Avvikelserna fran etablerade arbetssétt och beteenden, som
att limma for att sdkerstilla drift i framférvarande processer, skapar en kedjereaktion av

sloserier som Okar trdngseln i torklagret samt sarbarheten i produktionssystemet.

5.3 Besvarande av studiens forskningsfréga 3
Foljande delavsnitt avser att besvara arbetets tredje forskningsfraga, vilken lyder:

"Vilka forbdttringsomraden gdllande anldggningens framtida layout och
arbetsrutiner bor overvdgas, baserat pd de identifierade sléserierna och deras
bakomliggande orsaker, for att skapa ett produktionssystem som har maojlighet

att hantera en okad efterfragan?”

De identifierade forbéttringsomrddena med tillhérande rekommendationer som presenteras
grundar sig 1 det resultat som presenterades for arbetets tva andra forskningsfragor under
avsnitten 5.1 Besvarande av studiens forskningsfraga 1 och 5.2 Besvarande av studiens
forskningsfrdga 2. Rekommendationernas syfte &r att adressera de bakomliggande orsakerna
till de identifierade sloserierna for att f4 bukt med de problem layouten framtvingar for
materialhanteringen och hur nuvarande arbetssétt vid limningen skapar en sarbarhet for hela

processen. Genom att angripa de bakomliggande orsakerna till sloserierna kan
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grundproblemet atgdrdas och merarbete for symtomhantering av sloserierna kan saledes
undvikas. Implementering av rekommendationerna for givna forbattringsomraden skapar
goda forutsittningar for att i den framtida layouten undvika dagens problem men det finns

omraden som omgéende kan arbetas med for att stérka processen i det korta perspektivet.

5.3.1 Produktionslayout for reducerad materialhantering

For att minimera de onddvéndiga icke-viardeskapande transportsldserier som identifierats i
avsnitt 5.1 Besvarande av studiens forskningsfrdga 1, reckommenderas en layoutdesign som
vilar pé en sekventiell och logisk flodesstruktur. En grundliggande atgird &r att eliminera de
nuvarande motstromsflodena genom att placera torklagret i fysisk anslutning till
limstationerna men efter de bada stationerna. Detta eliminerar behovet av att transportera
material bakat i fabriken och skapar ett naturligt framatskridande fléde. Vidare borde
lasermaskinen ges en standardiserad och strategiskt vald position, nér den inte &r direkt
pakopplad pd en frasmaskin, i layouten for att undvika variation och mdjliggora en
standardiserad materialhantering till och frén stationen. Packstationen borde i den nya
anldggningen placeras som det sista steget i den fysiska sekvensen, i omedelbar nérhet till
fardigvarulagret och utlastningen. Denna omstrukturering skulle minska motstroms och
korsande materialforflyttningar och de onddiga transporterna. Genom att ersitta dagens
ologiska placeringar med en sekventiell flodeslogik kan tidigare onddiga icke-virdeskapande
aktiviteter omvandlas till ett effektivare flode som stérker dversikten och minskar risken for

trangsel.

5.3.2 Bemanningsflexibilitet for att reducera systemets sarbarhet

Som framgétt av analysen i 5.2.1 Bristande bemanningsflexibilitet vid limningen, utgdr det
nuvarande personberoendet vid limningen en sarbarhet. For att skapa ett mer robust system
rekommenderas Pads att prioritera en 6kad bemanningsflexibilitet genom att utbilda fler
operatorer i att hantera den kritiska limprocessen. Mélet borde vara att reducera
kompetensberoendet sa att produktionen inte stannar av vid personalbortfall eller nér den
ordinarie personalen behover utfora stodfunktioner. Rekommendationen &r att mojliggora tor
flexibel bemanning vid limningen. Att arbeta i enlighet med principen om Shojinka, det vill
sdga att kunna anpassa bemanningen dynamiskt efter behov genom tvérfunktionell

kompetens, kan man hér bidra till att minska sarbarheten i processen. Genom att 6ka den
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tvarfunktionella kompetensen kan vintetider och stillestand i maskinerna minskas samtidigt
som man kan reducera den dverproduktion man i dagsldget behover ha for att sdkerstilla
produktion i efterfoljande processer. Tillimpning av flexibelbemanning vid limningen har

saledes potential att 6ka robustheten i hela produktionssystemet.

5.3.3 Standardiserade arbetssitt for 6kad processtabilitet

For att motverka den improvisation som beskrivs i 5.2.2 Bristande standardisering, krévs
etablering och striktare efterlevnad av standardiserade arbetssétt. Rekommendationen &r att
definiera tydliga arbetsrutiner for hur limlistan ska hanteras, mer specifikt nir stérningar
uppstar. Istéllet for att operatorerna pa egen hand tvingas fatta ad hoc-beslut vid exempelvis
materialbrist eller &ndrade order, borde det finnas systematiska och standardiserade regler for
hur prioriteringar ska justeras. Detta ska inte betraktas som en fordndring av orderplaneringen
1 sig, utan som ett inforande av standardiserade metoder for operativ styrning pa
fabriksgolvet. Genom att sdkerstilla att arbetet utfors enligt forutbestimda sekvenser kan
variationen i processen minskas och sarbarheten som foljer med individberoende
bedomningar reduceras. En konsekvent efterlevnad av dessa rutiner ar fordelaktigt for att
skapa den forutsdgbarhet som krivs for att stabilisera limningsprocessen och ha mojlighet att

hantera en 6kad efterfragan.

5.3.4 Hantering av 6verproduktion

For att komma till rdtta med det Gverfulla torklagret och den felaktiga lagringen som
analyserats i 5.2.3 Avwvikelser fran etablerade rutiner, rekommenderas Pads att dverga till ett
mer behovsstyrt arbetssétt. En central rekommendation &r att minska beteendet att producera
material for att fylla tillgingliga arbetstimmar vid maskinerna. Produktionen vid
limstationerna borde styras av det faktiska behovet i efterfoljande processteg snarare dn av en
strdvan efter lokal sysselséttning. Genom att begrinsa méngden produkter i arbete och infora
rutiner som minimerar limning av order som ligger 1dngt fram i tiden, avlastas torklagret och
trangseln pa fabriksgolvet minskar. Detta adresserar orsaken till sloseriet dverproduktion och
minskar de sekundéra sloserierna i form av onddiga transporter och sdkande efter material.
Ett bittre utnyttjande av torklagret, kombinerat med ett fldde som dras av kundbehov,

stabiliserar produktionen och gor systemet mer &ndamalsenligt infor framtida volymokningar.
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5.3.5 Sammanstéllning

Tabell 3 sammanfattar studiens resultat genom att koppla de identifierade sloserierna till

deras bakomliggande orsaker, konsekvenser, samt foreslagna atgérder. Sammanstéllningen

tydliggdr sambandet mellan problem i layout, bemanning och arbetsrutiner samt hur dessa

paverkar produktionssystemet pa Pads. Tabellen ger dirmed en 6versiktlig bild av studiens

insikter och rekommendationer.

Identifierat problem Sloseri Orsak Konsekvens Rekommende-
rad atgird
Motstromsflode Transport Icke-logisk Okad Placera
mellan limning och layoutsekvens materialhanter- torklager efter
torklager ing och korsande bada
floden limmaskinerna
Obestdmd plats av | Transport Avsaknad av Korsande floden Ta fram en
lasermaskin bestdmd plats i produktion logisk och mer
sekventiell
placering
Felplacerad Transport Icke-logisk Onodiga Placera
packstation layoutsekvens transporter och packstation i
korsande floden anslutning till
fardigvarulager
Stillestand i Vintan Bristande Avbrott i Mojliggora att
limprocess bemannings- produktion + fler operatorer
flexibilitet minskat PIA i kan utfora
torklager processen
Avbrott i Vintan Resurser Limning stoppas | Sidkerstilla att
materialforsorjning omfordelas till eller annan order | materialforsor-
till limmaskiner andra uppgifter paborjas jaren inte stors
Produktion utan Overprod- Vilja att fylla Overfullt Framtida
behov “fylla tid” uktion personalens torklager + forskningsom-
arbetstimmar felaktig lagring rdde

Tabell 2, Oversikt av resultat
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6. Diskussion

Rapportens diskussionskapitel behandlar studiens teoretiska och praktiska bidrag samt
redogor for identifierade begrinsningar samt forslag till framtida forskning. Avslutningsvis
behandlas studiens generaliserbarhet och hur resultaten kan tillimpas i andra kontexter for

foretag i liknande situation.

6.1 Teoretiskt bidrag

Studiens bidrag till den befintliga kunskapsmassan ar i huvudsak kontextspecifikt och
illustrerar hur etablerade teorier inom lean och produktionsteknik kan konkretiseras for att

l6sa komplexa problem i mindre tillverkande foretag.

Resultaten ligger i linje med och ger empiriskt stdd till centrala principer inom lean, sdsom de
beskrivs av Liker (2004), genom att pavisa hur sloserier uppstar till foljd av bristande

flodeslogik, standardisering och systematik i arbetssitt.

Genom att integrera fysiska layoutaspekter med organisatoriska styrningsfrdgor bidrar arbetet

teoretiskt med en helhetssyn pa hur robusthet skapas i praktiken.

6.1.1 Upptyllande av syfte

Syftet med examensarbetet var att analysera Pads AB:s produktionssystem for att identifiera
sloserier och dess bakomliggande orsaker, med malet om att ge forslag pd omraden som kan
forbattras for att skapa ett mer robust produktionssystem. Med den genomférda analysen har
syftet uppfyllts da studien har kunnat hérleda de fysiska transportsldserierna till en ologisk
sekvensering av processer i layouten. Resultaten har dessutom klargjort hur sarbarheten vid
den kritiska processen, limningen, grundar sig i en kombination av 1&g bemanningsflexibilitet
och en bristande efterlevnad av standardiserade arbetsrutiner. Studien har séledes bidragit
med ett praktiskt beslutsunderlag som visar att enbart en ny layout inte dr tillricklig for att
uppna robusthet. Istdllet krdvs en synkronisering mellan den fysiska miljon och de operativa

arbetssatten for att eliminera de identifierade bristerna infor den planerade expansionen.

6.2 Praktiskt bidrag

Det frimsta praktiska bidraget for Pads dr en konkret analys av de bakomliggande orsaker

som hdmmar produktionssystemets kapacitet och robusthet. Resultaten kan anvindas i
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utformningen av den nya fabriken genom de foreslagna forbattringsomradena. For att
forbattra flodet och layouten kan foretaget anvinda resultaten for att eliminera
motstromsfloden genom att placera torklagret sekventiellt efter limningen samt ge
lasermaskinen en fast position i flodet. Detta minskar transportsldserier och skapar en béttre
overblick ver materialet. Vidare bor placeringen av packstationen stréva efter att ligga i

anslutning till fardigvarulagret for att minska transport och korsande floden.

Gillande de organisatoriska aspekterna bidrar studien med insikter om behovet av 6kad
bemanningsflexibilitet. Genom att utbilda fler operatérer till limningen kan foretaget minska
sitt personberoende och ddrmed 6ka systemets motstandskraft mot personalfranvaro. Vidare
belyser studien vikten av att stirka rutinefterlevnaden kring limlistan. Att etablera
standardiserade sitt att hantera avvikelser vid storningar kan behovet av individuell
improvisation minskas, saledes kan flodet bli mer forutségbart och jaimnare. Slutligen ger
analysen av torklagret ett tydligt monster av dverproduktion som foretaget bor adressera
genom att infora ett mer behovsstyrt arbetssétt. Genom att eliminera beteendet att producera
for att fylla tid kan Pads reducera méngden PIA och didrmed frigora véardefull yta och minska
stressen 1 arbetsmiljon. Pa sa sétt kan de foreslagna forbéttringarna dven bidra till en mer
social hallbar arbetsmiljé genom att minska onddig arbetsbelastning, skapa béttre
forutsattningar for operatorerna och reducera sarbarheten kopplad till hog arbetsbelastning
och personberoende. Ett jdmnare och mer forutsdgbart flode kan dessutom bidra till minskad

stress och bittre arbetsforhallanden i det dagliga arbetet.

6.3 Begransningar och forslag till framtida forskning

Studiens resultat bor tolkas med beaktande av dess begransningar. En metodologisk
begrinsning dr den korta tidsramen for observationerna vilket gor att resultatet utgor en
Ogonblicksbild av produktionssystemet. Eftersom torktider for lim &r vdderberoende kan
resultaten kring lagringsbehov variera under olika érstider. Ytterligare, identifierades
utmaningar i verksamheten sdsom limmaskinens uppstartstid pa 30—45 minuter,
hanteringssvéarigheter kopplade till mindre order, omstéllningstider for frisaren samt antalet
operator med kunskap att utféra omstillningen. Dessa faktorer 611 utanfér ramen for arbetet

och berordes dérav ¢;j.
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Vidare har studien framst baserats pé kvalitativa data vilket innebér att sloseriernas
omfattning inte har kunnat kvantifieras till exakta virden genom omfattande statistik
angdende avstand och exakta liggtider. Avgrénsningen att utesluta USA-linjen och
ravarulagret innebdr ocksa att hela viardeflddet inte har analyserats vilket kan dolja sléserier
som uppstar utanfor de studerade omradena. Slutligen har analysen koncentrerats till den
fysiska hanteringen av material vilket medfor att det administrativa informationsflodet och de

rutiner som styr orderplaneringen inte har kartlagts 1 detalj.

Utifrén studiens begriansningar bor framtida forskning inkludera en mer kvantitativ ansats dér
fokus ligger pé att genomfora mer omfattande matningar av cykeltider, stélltider och
genomloppstider. En sddan unders6kning skulle kunna pé ett mer statistiskt sitt sdkerstélla i
vilken omfattning de olika processerna begriansar anldggningens kapacitet, samt i vilken grad
sloserierna stjél tid fran vardeskapande aktiviteter. Forslagsvis kan man anvinda sig utav
metoder som SMED (Single-Minute Exchange of Die) och VSM (Value Stream Mapping).
Det vore dven av intresse att vidga analysen till att omfatta hela forsorjningskedjan inklusive
ravaruinkdp och fardigvarulager for att se hur variationer uppstroms paverkar sérbarheten i
den kritiska limprocessen. En sddan systemdvergripande studie skulle kunna ge en dnnu mer
komplett bild av hur Pads kan sdkra sin tillvixt pa en global marknad. Utover forslaget om
studie med mer kvalitativ ansats, rekommenderas det att se 6ver de arbetssétt och rutiner som
existerar vid orderplaneringen. Att kartligga det informationsfléde som finns mellan kund,
orderplanerare och limoperatérer mojliggdr for att béttre kunna identifiera brister i arbetssitt

och rutiner, samt den grad av efterlevnad som utdvas.

6.4 Generaliserbarhet

Studiens resultat kan vara relevanta for andra smé och medelstora foretag med liknande
produktionsforutsittningar, sarskilt verksamheter som anvander funktionell layout och
bedriver diskret tillverkning. Problematiken med personberoende vid kritiska processer och
utmaningen att ga fran ett operatorsdrivet till ett standardiserat arbetssétt forekommer ofta
inom véxande industriforetag. Den anvidnda analysmodellen, dér fysiska layoutaspekter
kombineras med organisatorisk sarbarhet, ar tillimpningsbar oavsett bransch om
produktionssystemet priglas av manuella forddlingssteg och kritiska eller begransande

processer.
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Principerna om sekventiell flodeslogik och eliminering av motstromsforflyttningar ar
universella inom lean och kan appliceras pé de flesta tillverkningsmiljder. Aven om de
specifika rekommendationerna for Pads dr kontextbundna ger diskussionen kring hur
overproduktion maskerar ineffektivitet en insikt som ar relevant for alla verksamheter som
strivar efter ett mer behovsstyrt flode. Slutsatserna om att dverproduktion ofta drivs av en
strdvan efter lokal sysselsittning i brist pa standardiserade rutiner &r en insikt som kan
appliceras pa en mingd olika industrier som strivar efter att forbéttra sitt flode och minska
sin sarbarhet infor framtiden. Vidare kan studien tjdna som ett vigledande exempel for hur
mindre foretag kan arbeta metodiskt for att bygga robusta produktionssystem infor framtida
tillvéxt. Studien bidrar ddrmed till en bredare forstaelse for hur mindre tillverkande foretag
kan hantera overgangen fran hantverksméssig produktion till mer robusta och industriella

system.
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7. Slutsats

Syftet med detta examensarbete har varit att analysera Pads AB:s nuvarande
produktionssystem for att identifiera de bakomliggande orsakerna till de sldserier och
sarbarheter som begrinsar verksamhetens forméga att hantera en 6kad efterfrdgan. Studien
har genomforts med fokus pa hur den fysiska produktionslayouten paverkar
materialhanteringen av PIA samt hur organisatoriska faktorer, sésom bemanningsflexibilitet
och standardiserat arbete, paverkar verksamhetens kritiska process, limningen. Genom att
sammanvéga dessa dimensioner har arbetet syftat till att skapa en helhetsforstaelse for hur

robusthet kan byggas in i produktionssystemet infor en framtida expansion.

Resultaten visar att de identifierade transportsloserierna i materialhanteringen framst kan
hirledas till en ologisk och icke-sekventiell produktionslayout, ddr motstromsfléden och
korsande transporter skapar onddig komplexitet. Vidare framkommer att den kritiska
processen, limningen, priaglas av en hog grad av personberoende till foljd av lag
bemanningsflexibilitet, vilket leder till vantetider och i vissa fall avbrott i produktionen.
Studien visar dven att bristande standardisering och avvikelser frén etablerade rutiner

resulterar i 6verproduktion, 6kad lagerhallning och ett mer ofoérutsdgbart flode.

Utifran dessa insikter identifieras ett antal centrala forbattringsomraden. En mer sekventiell
layout med logiskt placerade processer kan reducera transportsldserier och skapa ett jamnare
flode. Okad bemanningsflexibilitet vid limningen minskar systemets sarbarhet och mojliggor
en stabilare produktion. Vidare ér inférandet och efterlevnaden av standardiserade arbetssétt
avgorande for att reducera variation och sikerstélla en mer forutsdgbar drift. Slutligen
betonas vikten av ett behovsstyrt arbetssatt for att motverka dverproduktion och relaterade

foljdproblem.

Framtida arbete bor inkludera en mer kvantitativ ansats dér cykeltider och genomloppstider
mits systematiskt for att statistiskt sdkerstélla sloseriernas omfattning och inverkan pa
anldggningens kapacitet. Det vore dven relevant att genomfora en djupgéende dversyn av
orderplaneringsprocessen for att utveckla metoder som béttre integrerar limningsprocessens
faktiska kapacitet i den dagliga styrningen. Slutligen rekommenderas vidare studier av hela
forsorjningskedjan for att analysera hur variationer uppstroms paverkar stabiliteten i det

interna produktionsflodet.
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Appendix

Intervjumall:

Denna intervju dr anonym. Vi samlar inte in namn, specifika befattningar eller annan

information som kan kopplas till en enskild person. Svaren kommer endast att anvandas i

examensarbetet och behandlas konfidentiellt. Du kan nér som helst avbryta intervjun eller

avsta fran att svara pa en fraga.

1.

Kan du beritta om hur du hanterar materialet frdn det att det kommit till dig och blivit
ditt ansvar tills dess att du ldamnar 6ver det till nista steg i processen?

Har du ansvaret for att forse din station med material? Hur l4tt dr det att transportera
det? Hur langt? Latt att hitta det?

Hur vet du vilken order som ska hdmtas? Finns det rutiner kring detta?

Hur kommunicerar du att ditt arbete pa order/material ar fardigt sé att nista person
kan ta vid?

Vilka hinder/utmaningar ser du i ditt arbete rérande forflyttning och hantering av
material i din station? Stir materialet ndgon géang still?

Anser du att du har rétt forutsdttningar for att hantera materialet pa din station dven
under hog belastning eller dndringar i produktionsordning? Finns det bestdmda

platser?
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