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FORORD
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Ekonomi och Produktionsteknik vid institutionen Teknikens Ekonomi och Organisation.
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handledare pa Peab, Annelie Lindgren och Catrin Glantz, for allt engagemang och hjalp
under hela arbetets gang. Vi till ocksa ge ett stort tack till Martin Hallén, Orjan Persson och
Hakan Andersson fér varmt mottagande i alla fabrikerna och deras hjalpsamhet under
besoken.

Vi vill ocksa tacka Lisa Melander, var handledare pa Chalmers, fér god stéttning under hela
varen och en peppande installning som bidragit med mycket motivation. Lisas vagledning
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framat och idag ha ett fardigt arbete vi ar stolta och ndjda dver.

Ebba Nielsen & Wilma Fernstrom
Goteborg, Maj 2022






Goteborg, Sverige 2022

Vardeflodesanalys pa Peab Grundlaggnings paltillverkning
Analys och jamforelse av tre produktionsfloden

EBBA NIELSEN
WILMA FERNSTROM

Institutionen for Teknikens ekonomi och organisation
Chalmers tekniska hogskola

SAMMANFATTNING

Peab Grundlaggning AB har tre fabriker dar tillverkning av betongpalar sker. Samtliga
fabriker tillverkar samma sorts palar och har samma processer men med olika utférande
och férutsattningar. Majoriteten av arbetet sker manuellt till skillnad fran konkurrenter pa
marknaden. Arbetssattet har inte forandrats under en lang tid och det finns problem och
forbattringsmajligheter i produktionen sdsom den sker idag. Men eftersom att manga idéer
som finns pa utveckling och férbattring kraver stora investeringar eller féorandringar kravs
det att resurser placeras pa ratt stalle och dar det bidrar till stérst skillnad for hela
produktionsflodet.

Genom att gora vardefldédesanalyser pa samtliga fabriker ar syftet att ta reda pa hur
produktionsflodet ser ut, vilka aktiviteter som ger varde till kunden, var det finns flaskhalsar,
vilka sléserier som finns och utifran detta se mdjligheter och ge forslag pa forbattring.
Inkluderat i vardeflodesanalysen ar vardeflodeskartor som visuellt visar vilka processer som
ar med i produktionsflddet, i vilken ordning allting sker och hur lang tid respektive process
tar.

Peab tillverkar palar i olika 1angd och det ar darfér aven intressant att analysera skillnaden
pa olika sorters palar. Vardeflodesanalyser ar darfér gjorda pa en kort pale, 6 eller 8 meter
och en lang pale, 12 eller 14 meter i varje fabrik. Detta bade for att se skillnaden mellan
olika pallangder samt mellan fabrikerna.

Informationen som anvands i vardeflddesanalyserna kommer fran egna matningar i
fabrikerna, data pa siffror fran Peab, intervjuer och egna observationer. Resultatet och
analysen baseras sedan pa dessa vardeflddesanalyser. Av resultatet kunde utlasas att
ledtiderna i jamforelse med processtiderna var langa och andelen icke vardeskapande tid
var hdg, detta till stor del pa grund av stora fardigvarulager och manga transporter. Samtliga
processer i flodet har sléserier och fabrikerna kan pa flera stallen ta lardom av varandra,
men grunden till de storsta problemen som identifierats ar utformning och platsbrist i
fabrikerna.

Nyckelord: vardeflodesanalys, sloserier, produktionsflode, 5S, lean produktion
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ABSTRACT

Peab Grundlaggning AB has three factories where the production of concrete piles takes
place. All factories produce the same kind of piles and have the same processes but with
different designs and conditions. The majority of the work is done manually, unlike
competitors in the market. The working method has not changed for a long time and there
are problems and opportunities for improvement in production as it is today. But because
many ideas that exist on development and improvement require large investments or
changes, it is necessary that resources are placed in the right place and where it contributes
to the greatest difference for the entire production flow.

By doing value flow analyzes at all factories, the purpose is to find out what the production
flow looks like, which activities provide value to the customer, where there are bottlenecks,
what waste there are and based on this see opportunities and give suggestions for
improvement. Included in the value flow analysis are value flow maps that visually show
which processes are included in the production flow, in which order everything takes place
and how long each process takes.

Peab manufactures piles in different lengths and it is therefore also interesting to analyze
the difference between different types of piles. Value flow analysis is therefore performed on
a short pile, 6 or 8 meters and a long pile, 12 or 14 meters in each factory. This is both to
see the difference between different pile lengths and between the factories.

The information used in the value flow analysis comes from own measurements in the factories,
data on figures from Peab, interviews and own observations. The result and the analysis are
then based on these value flow analysis. From the results we could see that the lead times in
comparison with the process times were long and the proportion of non value creating time was
high, this mainly depends on large finished goods stocks and many transports. All processes in
the flow have waste and the factories can learn from each other in several areas, but the basis
for the biggest problems identified is design and lack of space in the factories.

Key words: value stream mapping, waste, flow, 5S, lean production
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1 Inledning

I inledningen presenteras bakgrunden till varfor denna vardeflodesanalys gors och dess syfte.
Aven en problemformulering och dess avgrinsningar redovisas.

1.1 Bakgrund

Peab Grundlaggning &r ett svenskt grundldggningsforetag som tillhor koncernen Peab, vilka
utfor samhéllsbyggnation i Norden. I dagslaget har Peab Grundldggning kontorsverksamhet 1
Malmo, Goteborg, Norrkdping och Bjista samt produktionsanldggningar i Tollarp, Vésteras
och Sjovik. Huvudverksamheten for Peab Grundldggning bestar av betongpélning, spontning,
borrning, stlrérspalning, borrplintar och grundforstarkningentreprenader. Det som ska
undersokas i denna rapport dr Peab Grundldggnings tillverkning av betongpalar, dessa
anvands vid grundliaggning inom byggindustrin for att stabilisera byggnationer av hus, vigar
och broar 1 marken. Vidare i rapporten kommer Peab Grundliggning bendmnas som endast
Peab

Det finns olika sorters palar och det som skiljer dr lingden, kantmétt och om det &r en over,
under eller mittpale. Tillverkningen av dessa betongpdlar borjar med att forst gora en korg
som bestér av armering lika lang som pélen ska vara som najas fast i de fyra hornen av en
kvadratisk spiral som l6per ldngs hela armeringen. Sedan placeras plastdistanser i armeringen
langs hela korgen och pé dndarna for att den ska ligga pa ritt stille under gjutningen.
Korgarna laggs i en form dér det i &ndarna ligger bergskor, skarvar eller ringar beroende pa
vad det ar for pale som ska tillverkas. Sedan fylls formen med betong och 1 varje péle
placeras tva kroka for att sedan kunna lyfta palen enkelt samt etiketter med information om
palen. Under natten brinner betongen, vilket innebér att den stelnar och dagen efter lyfts den
fardiga palen ur formarna och liggs pa lager dér den hirdar innan den sedan kan levereras ut
till kund.

Peabs tillverkning av betongpalar sker i Tollarp, Vésteras och i Sjovik men alla dessa tre
produktioner skiljer sig at pa olika sétt bade géillande fabrikernas utformning och arbetssitt.
Gemensamt for de tre fabrikerna &r att arbetet till stor del utfors manuellt. Ménga av de
anstédllda pa Peab har arbetat i fabrikerna en ldngre tid och misstanker sjilva att de kan vara
hemmablinda, de dr osdkra pa om deras arbetssitt 4r det mest effektiva utifran deras
forutséttningar och dven hur de annars har mojlighet att utvecklas. D4 fabrikerna skiljer sig at
iar det dven av intresse att se hur stor paverkan skillnader péd utformningen av fabriker och
arbetssdtt har pa produktionen. Fabrikerna har dven olika efterfragan beroende pé var i landet
det ligger med avseende pa ldngd och modell pa pélar, vilket beror pa varierande
markfohallanden runt om i Sverige.

1.2 Syfte

Syftet med arbetet dr att med hjélp av metoden virdeflodesanalys kartligga produktionsflodet
och utifran det identifiera virdeskapande och icke viardeskapande processer pa samtliga tre



fabriker inom Peab. En analys gors sedan av hela processen och for att identifiera de
aktiviteter som begransar produktionen eller har en negativ paverkan pd flodet. Detta for att
sedan kunna jimfora de olika produktionsflodena och utforma framtida forbattringsforslag.

1.3 Avgransningar

Virdeflodesanalyserna begrinsades till fabriksniva inklusive fardigvarulager som ar
utomhus, vilket betyder att leverantorer, kunder och transporter till och fran fabriken inte
behandlades. Denna avgrinsning gjorde vi eftersom att foretaget upplevde att det dr inom
fabriken som det fanns storst mgjligheter till forbattring. P4 grund av den begrénsade tiden
prioriteras det att inkludera alla tre fabrikerna i studien istéllet for de yttre delarna 1 flodet. De
produktvarianter som studien behandlar dr pélar som &r vanligt forekommande 1
tillverkningen. Peab tillverkar palar i flera olika langder mellan 3 och 15 meter, samt olika
dimensioner av palar vilka de mest forekommande adr SP1 och SP2. De palar som studien
begrénsas till dr en lang och en kortare pale av SP2, i syfte att mdjliggora en jimforelse
mellan olika ldngder.

1.4 Problemformulering

Peabs fabriker for paltillverkning har alla olika produktionsfléden, detta pa grund av
varierande forutsdttningar gillande utrymme, verktyg och maskiner. En osékerhet finns 1
dagsldget kring hur effektiva de olika flédena 4r i nuldget och vilka forbattringar som &r
mdjliga 1 framtiden.

For att kartldgga de nuvarande flodena for paltillverkningen och sedan analysera vilka
mojliga forbattringsomraden det finns for att effektivisera flodet ska foljande fragor
undersokas:

o Hur firdas material genom produktionsflodet?

o Vilka aktiviteter under varje process ar virdeskapande och icke viardeskapande?
o Vilka sloserier kan identifieras i flodet?

o Vilka mojliga forbéttringar kan minska sloserier?



2 Metod

I metodkapitlet redogors tillvigagéngsséttet som anvénts under examensarbetet, pé vilket sétt
och med vilka metoder informationsinsamlingen har skett samt hur resultaten sedan
analyserats och anvénts.

2.1 Tillvagagangssatt

Genom moten med handledare pa Peab och efter besok i fabriken i Sjovik diskuterades syftet
och problemformuleringen som skulle behandlas utefter de 6nskemal som fanns. Under
ytterligare diskussioner med handledare pa Chalmers Tekniska hogskola och Peab
Grundldggning faststélldes avgransningar for att mojliggora att de 6nskade resultaten uppnés
inom den tidsbegridnsning som fanns. Nér planen for arbetet var klar samlades information in
om bade virdeflodesanalyser, Lean produktion och Peabs tillverkning, kontinuerlig
informationsinsamling fortsatte sedan under hela arbetets gang.

Varfor viardeflodesanalyser gjordes var for att det intressanta for Peab var att kartldgga och
analysera hela flodet 1 fabriken och utifran det se vilka forbéttringar som skulle kunna goras.
Det ér ocksa en anvéndbar metod eftersom att flodet ar enkelt och med fa processer vilket gor
det mgjligt att mata och kartlagga.

Virdeflodesanalyserna utfordes pa tillverkningen av tva olika sorters betongpalar i varje
fabrik hos Peab, men med olika lingder. Anledningen till att det inte &r samma ldngd p4 alla
palar som undersoktes beror pa att vid besoket i Viasterds sa hade de ej mdjlighet att &dndra i
produktionen pa grund av hog arbetsbelastning, darfor métte vi pa tva langder som skiljde sig
minst fran de andra. De tillverkar alla ldngder 1 alla fabriker men beroende pé var 1 landet
fabriken ligger skiljer sig efterfragan pa langder vilket beror bland annat pa olika
markforhéllanden i landet. Vi har tagit denna skillnaden av langd i atanke vid analys och
resultat.

For att kunna utfora vardeflodeskartor samt analyser behdvs forst datainsamling ske. Vi
borjade darfor med att éka till fabriken 1 Sjovik, dér vi spenderade sex dagar for att skapa en
grundldggande forstielse for processerna och bli insatta i arbetet. Forsta veckan spenderade
vi med att observera arbetet i fabriken och hélla i intervjuer, veckan dérpa skedde
datainsamlingen i1 form av méatningar. Frén att forsta armeringen hdmtades tills att den fardiga
palen ldmnades pa lager stod en av oss och métte tid och den andra antecknade, vi delade in
tiden 1 virdeskapande tid och icke vardeskapande tid nér vi mitte. Métningarna delades upp 1
tre delprocesser som var najning, gjutning och urlyft av fardiga palar och vi observerade och
mitte en delprocess per dag. Under tiden togs @ven bilder och anteckningar géllande annan
relevant information som kunde komma till anvéindning under arbetets gang. Samma process
genomfordes sedan i Visterds och Tollarp, men under endast tre dagar d& vi delade upp oss
under mitningarna nér det behovdes och holl intervjuer nér tid infann sig. De som arbetade
pa stationerna var medvetna om att vi observerade och genomforde métningar under tiden de
arbetade, vilket skulle kunna paverka prestationen. Men eftersom att mycket av tiden arbetet



tar beror pd de verktyg och hjidlpmedel som anvénds sa dr mojligheten att arbeta snabbare
eller langsammare begrdnsad. Samma forutséttningar géllde ocksé i samtliga fabriker, vilket
gor att resultaten blir jimforbara.

Naér vi besokt alla fabriker gjorde vi kartor dver respektive fabrik for att visualisera det
nuvarande ldget. Intervjuerna sammanstélldes och lag tillsammans med egna observationer
och métningar som grund for att identifiera de sldserier som finns. De insamlade tiderna
sammanstélldes 1 ett exceldokument for att vara 6verskadligt och tillgéangligt for att enkelt
kunna utfora berdkningar. Nir alla métningar var genomforda och sammanstéllda sa rdknade
vi ut processtiden och cykeltiden for hela processen samt {for varje delprocess. Vi delade dven
upp tiden i andel virdeskapande och icke virdeskapande. Berdkningarna var nddvéndiga for
att kunna anvénda resultaten senare i virdeflodesanalyserna. Annan nédvéndig data samlades
dven in, dessa var fardiga siffror vi fick av Peab och de anvéndes sedan ocksa for berdkningar
till vardeflodesanalyserna.

Virdeflodesanalyserna genomfordes pa ett sitt som var anpassat till vara avgransningar och
arbetets syfte. Programmet som anvénts vid skapandet av kartorna var Excel, déar kunde
berdkningar enkelt genomforas och olika metoder kunde testas. En mall gjordes som sedan
anvéndes till alla varianterna, dér ingick de fyra huvudprocesserna vilka dr najning, gjutning,
urlyft och hdrdning. Under varje delprocess angavs processtid, cykeltid och kapacitet i
databoxar, en tidslinje visualiserar sedan den totala ledtiden for hela processen och bestod av
totala processtiden samt véntetid. I de fall dér tillverkning sker i batcher sa &dr processtiden for
en process den minsta tiden som det tar att slutféra processen for en pale. Pa najning har
darfor cykeltiden anvints som processtid 1 tidslinjen, korgarna som tillverkas gors alltid 1 ett
visst parti at gdngen, men en korg gors helt klart innan nésta paborjas. Pa gjutningen daremot
ar inte hela processen klar forrén hela partiet ar klara, och detsamma géller urlyftsprocessen,
darfor anvinds processtiden vid dessa delprocesser.

Vintetiden, den sé kallade ledtiden i lager, har berdknats pé tva olika sitt for ledtid i lager for
armering och slutprodukt, samt véntetid for produkter i arbete nir de ligger i mellanlager. For
att berdkna ledtid i lager behdvdes efterfragat antal per dag tas fram. Ett problem uppstod hér
da den genomsnittliga efterfragan pa de specifika pdlarna var svér att fa fram relevant data
for, darfor valde vi att istdllet anvédnda tillverkat antal av de specifika pélar under given
period . Da produktionsplaneringen genomfors veckovis utifran efterfragan anses detta vara
rimligt. Innan detta sitt att berdkna liggtiden valdes, provade vi dven att anvdnda andra
siffror, bland annat efterfrdgan under ett kvartal och efterfrigan per meter pale (med avseende
pa alla péltyper). Efter att ha provat nimnda parametrar, kom vi fram till att detta gav ett
resultat som inte ger forutsattningar till en rattvis jimforelse, dé vi inte hade efterfragan for
en langre period for de specifika pélarna och det skiljde under denna perioden vildigt mycket
mellan fabrikernas utgdende ordrar.

Vid forsta lagret fore delprocessen najning, berdknades vintetid i lager for armering genom
att ta antal armering 1 lager dividerat med efterfrigat antal per dag, denna berékning anvénds
dven pd vintetid 1 slutlager av fardig produkt. Vi valde att endast méta liggtid pa armeringen



och inte annat material da det andra materialet &r samma till alla SP2 pélar oberoende av
langd. I véntetid mellan delprocesserna har vi istillet sjdlva matt tiden som produkter i1 arbete
ligger och vintar innan de anvénds i nédsta process. Mellan gjutning, urlyft och hirdning
berdknades ingen véntetid d& pdlarna borjar hardas direkt nér gjutningen dr klar och fortsétter
sju dagar framat, darfor berdknas den tiden istdllet som processtid. All processtid ar inte
virdeskapande dven fast det inte dr véntetid, och dérfor berdknas dven andel vardeskapande
tid av processtiden och anges for varje process. Tabeller som visar virdeskapande och icke
viardeskapande aktiviteter och dess tider gjordes dven for att tydliggora.

De formler som anvénts for de berdkningar som genomf6rts och representerar data i
vardeflodesanalyserna redovisas nedan (se tabell 1).

Tabell 1, Berdkningar som anvinds i vardeflodesanalyserna.

Begrepp Formel

> Ledtid processtid + véntetid

Processens effektivitet processtid/ ledtid

> Virdeskapande tid processtid*andel viardeskapande tid
Andel vérdeskapande tid véardeskapande tid/ ledtid

Ledtid i lager antal i lager / efterfragat antal per dag
Efterfragat antal per dag tillverkat under 90 dagar (Q1) / 90 dagar

Virdeflodesanalyserna gjordes for att visualisera processerna i syfte att sedan kunna jaimfora
och analysera olika arbetssétt samt resursatgang for olika typer av produkter. Efter att
kartorna gjorts kunde en analys av nuldget och framtida forbattringsforslag arbetas fram.
Genom att sdrskilja viardeskapande och icke virdeskapande processer gavs mojlighet till att
ocksé identifiera sloserier som sedan kunde ligga till grund for forbittringsforslag. Aven
intervjuer och dvriga egna observationer 14g till grund for forbattringsforslagen.

2.2 Informationsinsamling

Informationsinsamlingen av primédr och sekundér data sker med bade kvalitativ och
kvantitativ datainsamling. Primér data &r data som samlas in och tolkas for forsta gangen
(Denscombe, 2016) medan sekundér data redan ér befintlig och framforallt ska anvéindas som
en orientering av omradet (Eriksson och Wiedersheim-Paul, 2008). Den kvalitativa metoden
betraktas som “mjuk vetenskap” och det grundldggande analyselementet dr ord och
beréttelser med syfte att vara beskrivande och skapa forstaelse, medan den kvantitativa
metoden dr mer begridnsad och betraktas som “hard vetenskap” som baseras pa métningar och
statistik (Olsson och Sorensen, 2007).



2.2.1 Intervjuer

Vi gjorde intervjuer som kvalitativ metod for att samla in information och skapa en forstaelse
for hur arbetet gar till pa respektive fabrik. Genom intervjuerna fick vi kunskap om de
uppfattningar, &sikter och erfarenheter som finns kopplat till arbetet och som paverkar
tillverkningen, men som &r svar att méta utan att prata med de som arbetar i fabriken.
Intervjufragorna var kopplade till produktionen med fokus pé det dagliga arbetet och det var
darfor inga kénsliga fragor om &sikter eller tankar som de intervjuade ansag var svara eller av
annan anledningen inte ville svara pa.

Intervjuerna gjordes enligt den utformade intervjuguiden (se bilaga 1) med
produktionsplanerare, arbetande forman samt fabriksarbetare. Det som diskuterades var vad
som fungerar bra eller ddligt vid varje process 1 tillverkningen och i kommunikationen, men
dven Lean produktion och huruvida det finns sloserier i fabrikerna samt vilka idéer och
onskningar om forbittringar som finns. De vi valde att intervjua dr produktionsplanerare,
arbetande forman och fabriksarbetare (se tabell 2).

Tabell 2, Intervjuade personer pa varje fabrik.

Intervjuperson 1 Intervjuperson 2 Intervjuperson 3
Sjovik Produktionsplanerare arbetande forman Fabriksarbetare
Visteras Produktionsplanerare arbetande forman Fabriksarbetare
Tollarp Produktionsplanerare Fabriksarbetare Fabriksarbetare

Vi valde att intervjua produktionsplanerare eftersom att varje fabrik har en
produktionsplanerare som ansvarar for planeringen av produktionen, arbetsmiljon, kontakt
med leverantdrer och kunder samt skoter det tillhdrande administrativa arbetet. Vid en
vardeflodesanalys ér det intressant att veta hur planeringen gar till, men ocksé hur det
praktiskt fungerar 1 tillverkningen och déarfor valde vi att dven intervjua arbetande forman och
fabriksarbetare. Arbetande forman &ar pa Peab en person som arbetar i fabriken men ocksé ar
en lank till produktionsplanerare och har ett stérre ansvar for den dagliga verksamheten samt
upplédrning av nyanstéllda. I Tollarp dr det ingen i tillverkningen som har rollen som
arbetande forman utan produktionsplanerare har det ansvaret ocksa och dérfor valde vi att
istéllet gora intervjuer med en extra fabriksarbetare i Tollarp. I de andra fabrikerna
intervjuade vi en fabriksarbetare utan ledande roll och detta var bade for att fa veta mer hur
det dagliga arbetet gér till, men ocksa for att hora olika perspektiv och erhalla en tydlig
helhetsbild pé hur tillverkningen och kommunikationen fungerar.

2.2.2 Egna observationer och matningar

Parallellt med att intervjuerna dgde rum gick vi en rundvandring i fabriken for att med egna
ogon se hur tillverkningen gar till. Detta for att fi en storre forstaelse av hur det fungerar,
hinger samman och fysiskt ser ut. For att sedan kunna skapa en virdeflodesanalys behdvdes



dven data for de tider det tar att genomfora varje process samt en uppdelning av vad som dr
véirdeskapande och icke virdeskapande. Detta dr primérdata som inte fanns att tillgd utan
egna métningar gjordes enligt kvantitativ datainsamlingsmetod pa alla tre fabriker.
Maitningarna gjorde under flera dagar och delades upp i najning, gjutning och efterarbete som
alla tre processer innehéller flera olika steg innehéllande bade viardeskapande och icke
vardeskapande arbetstid. Vid varje process tog vi tid pa cirka 10 palar av varje sort for att fa
ett genomsnitt. Den icke viardeskapande tiden som fanns var nir material togs fram, palarna
flyttades och nér arbetet pa andra sétt forbereddes eller nér efterarbete gjordes som stidning
och borttagning av material och verktyg. Den vérdeskapande tiden som méttes var najning av
korgarna, gjutning samt rengoring av de fardiga palarna nér dverflodig betong togs bort fran
skarvar, bergskor och sprickringar. Vid stationer dér flera uppgifter utfordes parallellt och dér
véirdeskapande och icke virdeskapande aktiviteter skedde samtidigt, sa har den ldngsta
virdeskapande tiden anvints vid berdkningar. Resultatet av métningarna lades in i ett
exceldokument dar medeltiden for en pale av varje sort riknades ut bade for cykeltiden pa
varje station samt den totala takttiden for hela flodet uppdelat 1 vardeskapande och icke
vardeskapande tid.

2.3 Analys av informationsinsamlingen

Nir litteraturstudier, intervjuer och métningar fanns sa genomfordes analyser och jamforelser
mellan de tre fabrikerna. Det som analyseras &r tiderna mellan de olika processerna och
fabrikerna samt andelen viardeskapande tid for varje process. Vardeflodeskartorna visar
processer som representerar vardeskapande tid och rdvarulager, mellanlager och slutlager
som icke viardeskapande tid. I verkligheten innehaller varje process bade vardeskapande och
icke véardeskapande tid som endast visas som en procentsats under varje delprocess 1 kartan
men inte dr med 1 utrdkningarna. Darfor gjordes tabeller med mer detaljerad information for
varje process dir det star vilka aktiviteter det giller och tiderna for dessa. |
virdeflodeskartorna star det dven att tiden i lager mellan gjutning och urlyft och mellan urlyft
och hirdning dr noll. Detta trots att det finns tid ddremellan som palarna inte bearbetas, men
den tiden dr inrdknad 1 hdrdningsprocessen pa grund av att palarna borjar hédrda redan i
formarna direkt efter gjutningen. Nér ravarulagret berdknades ingick endast armering trots att
dven spiral och najtrdd anvénds och i lagret innan gjutningen tog vi endast hansyn till
korgarna och inte bergskor, skarvar och ringar. Detta beror pa att det 4r armeringen och
korgarna som har storst paverkan och styr tillverkningen. Spiraler och najtrad ér enklare att
lagerhélla &n armering som tar mer plats och dr dyrare. Korgarna tillverkas sedan efter order
medan bergskor, skarvar och ringar lagerhélls och darfor inte ér lika kritiska eller relevanta
att ta med i virdeflodeskartorna.



3 Teori

Litteraturskningar om vérdeflodesanalyser och Lean produktion gjordes frén start for att
fordjupa kunskaperna infor besok och datainsamling pé fabrikerna. Senare under arbetet
gjordes mer detaljerade sokningar kring produktionsfléden och verktyg inom Lean
produktion anpassat till vad som uppmirksammades under observationerna och métningarna.
Informationen som anvindes inforskaffades fran vetenskapliga artiklar, rapporter samt bocker
och frimst bocker som anvénts i tidigare kurser inom relevanta &mnen.

3.1 Lean Produktion

Liker och Meier (2006, s.32) beskriver med ett citat frdn Taiichi Ohno, ar 1988, grunden till
hur man utformar ett flode utifrén principerna av Lean produktion:

“All we are doing is looking at the time line from the moment the customer gives us an order
to the point when we collect the cash. And we are reducing that time line by removing the
non-value-added wastes.”

Lean produktion handlar alltsa om att identifiera och eliminera de aktiviteter som inte ar
viardeskapande for kunden, sa kallade sloserier (Liker & Meier, 2006). Detta ar inte bara en
engingsforeteelse, utan handlar om att bygga upp en kultur dér detta stdndigt gors for att
kontinuerligt forbattras och utvecklas. Womack och Jones (2011) definierar Lean produktion
utifran fem steg: specificera vérde for varje produkt, identifiera virdeflodet for varje produkt,
skapa ett flode utan ndgra avbrott, 1t kunden ta vérde frén tillverkaren och till sist, strdva
efter perfektion. De menar att Lean produktion handlar om att specificera virde och sedan
utfora de virdeskapande aktiviteterna i basta mojliga ordning, utfora aktiviteterna nér de
efterfragas och att hela tiden bli mer effektiva i1 utférandet av aktiviteterna. Aktiviteter kan
dérefter delas upp i virdeskapande, icke vardeskapande men nédvéandiga och icke
virdeskapande (Womack & Jones, 2011). De aktiviteter som &r icke virdeskapande men
nddvindiga kan vara exempelvis stddning, packa bestédllningar eller ta emot leveranser av
material. De icke vdardeskapande processerna kan elimineras direkt medan de icke
virdeskapande men nddvindiga processerna kan minskas eller elimineras med hjilp av olika
Lean-tekniker. Lean produktion som begrepp handlar om att géra mer och mer och samtidigt
anvanda mindre och mindre resurser, hela tiden med kundens behov i fokus. Mindre resurser
inkluderar exempelvis mindre tid, plats, utrustning och anstrangning (Womack & Jones,
2011).

Lean produktion &r en filosofi som grundar sig i Toyota Production System, med ursprung
frén fordonskoncernen Toyota i Japan (Liker, 2004). Detta produktionssystem togs fram efter
andra vérldskriget da andra i samma bransch anvénde sig av Fords traditionella
massproduktion, vilket inte passade marknaden i Japan. En anpassning efter marknadens
efterfriagan blev starten pa Toyota Production System som gav en flexibel produktion med
korta ledtider, vilket resulterade 1 produkter med hog kvalite, produktivitet och
utnyttjandegrad av resurser (Liker, 2004).



Det finns méinga olika verktyg och metoder inom Lean produktion, exempelvis 5S och
vérdeflodesanalys som anvénds i detta arbete. For att lyckas med Lean produktion krévs dock
mer dn dessa metoder och verktyg, Liker (2004) menar att manga foretag tror att de arbetar
utifran Lean produktion fast de egentligen inte gor det. For att implementera Lean produktion
kréavs inte bara en uppséttning metoder och verktyg, utan det viktiga &r att hela kulturen
fordandras pa lang sikt till att tdnka och agera enligt Lean produktion i varje steg av arbetet,
inte att se det som enbart ett projekt (Liker, 2004). Olika Lean-verktyg kan vara enkelt att
anvédnda och anpassa efter olika verksamheter, vilket gor att filosofin passar manga foretag,
men fOr att implementera Lean produktion fran grunden krévs mycket arbete och ett
langsiktigt tinkande. Det kraver att organisationen har moéjlighet till att utfora forandringar
och é@ven att alla inblandade &r insatta och villiga att gora fordndringar (Liker, 2004).

3.1.1 Sloserier

Inom Lean produktion definieras sloserier eller muda som det heter pa Japanska som den tid
och arbete i processen som inte dr virdeskapande for kunden (Liker & Meier, 2006). De
sloserier som Toyota har identifierat dr 7 stycken som kan tillimpas inom produktutveckling,
ordertagning och kontoret, men dven ett 8:e. Alla 7+1 sloserierna listas nedan.

Overproduktion - Produktion sker tidigare eller i stdrre volymer 4n kunden efterfrigar.
Vintan - Arbetare som inte utfor arbete, till exempel péd grund av att det 4r stopp 1
produktionen eller att maskinerna som dvervakas av personen inte har nagra problem.
Transport - Material, produkter eller varor i bearbetning som transporteras.
Overarbete - Onddigt arbete utfors, exempelvis genom att producera produkter med
en hogre kvalitet 4n vad som efterfrigas eller genom att arbeta ineffektivt pd grund av
délig verktygs- och produktdesign.

o Lager - Overskott av lager innan, under och efter processen som orsakar lingre
ledtider, transport- och lagringskostnader och forseningar.

O Rorelse - Rorelse som utfors av de anstillda och inte dr vardeskapande, exempelvis
nér verktyg hamtas eller letas efter.

o Omarbete - Korrigering, reparation eller ersittningsproduktion som krévs nér arbetet
inte gjorts ratt frin borjan.

o Qutnyttjad kreativitet - Tid, fardigheter och forbéttringar som gér forlorade genom att
inte engagera eller lyssna pd de anstillda.

3.1.25S

En verktyg som ofta anvénds inom Lean produktion &r 5S, det innebér att skapa ett
normalldge som eliminerar icke virdeskapande aktiviteter som exempelvis att leta efter
verktyg eller rorelse som gors for att himta verktyg och material (Liker & Meier, 2006).
Normalldget skapas genom att sortera, strukturera och stidda. For att upprétthalla detta och
mdjliggora stindiga forbattringar krivs det sedan att medarbetarna standardiserar arbetet och
skapar vanor. Liker och Meier (2006) beskriver 5S i foljande steg:



Sortera - sortera och rensa bort det som inte anviands

Strukturera - organisera och skapa en plats for var sak

Stida - gor rent och ordning

Standardisera - skapa ett arbetssétt som uppréatthdller de forsta tre stegen

Skapa vanor - regelbundet granska arbetet for att de nya standarderna ska bibehallas

AR o e

3.1.3 Flode

En av Leans principer handlar om att skapa ett kontinuerligt flode, dir syftet ar att fora upp
problem till ytan (Liker, 2004). Materialet ska gé igenom produktionen i ett jimnt och
kontinuerligt flode med sé lite vintetid som mojligt. Detta innebdr sma mellanlager och korta
transportstrickor genom produktionen. Det optimala flodet dr en enstycksproduktion dar
materialet fardas direkt fran delprocess till delprocess utan ndgon véntetid och dér inga
mellanlager finns. Tillverkningen dr dragande och innebér att en station inte tillverkar ndgot
forens det behovs pé den efterfoljande stationen. Liker (2004) beskriver dock svarigheterna
med ett enstycksflode, exempelvis ojimna cykeltider gor det svart att ha ett taktat flode, dar
alla stationer jobbar i samma takt och darfor dr ofta buffertar nédvédndiga. Enstycksflode ses
mer som en malbild och ett flode ska darfor strdva mot mindre partier, korta avstdnd mellan
processer och att halla materialet i kontinuerlig rorelse.

3.1.4 Just-in-Time

Just-in-time (JIT) innebar att rétt del, 1 ratt méngd &r pa rétt plats vid ratt tidpunkt (Liker &
Meier, 2006). JIT kravs i en produktion for att skapa ett flode med dragande system och ar en
viktig del for att eliminera sloserier. En produktion med dragande system startar produktionen
nér behov finns, exempelvis att en order frdn kund inkommit. Fordelarna med ett dragande
system och flode ér att det &r flexibelt och enkelt att stélla om samt att det inte skapas
onddiga sloserier i form av lager, 6verproduktion och dverarbete. Men for att detta ska
fungera dr det viktigt att takttiden motsvarar de forvéntningar som finns for att ledtiden och
vintan for kund inte ska bli for lang. Det &dr da viktigt att materialet &r pa plats 1 rdtt méngd
och 1 ritt tid vid tillverkningen for att allt ska flyta pa.

3.1.5 Vardeflodesanalys

Virdeflodesanalys ir ett verktyg som anvénds for att visualisera ett viardeflode. Rother och
Shook (2003) beskriver ett virdeflode som alla de vardeskapande och icke vardeskapande
aktiviteter som sker for att ta en produkt fram genom flodet, fran ramaterial tills det nér
kunden. Genom att visualisera vérdeflodet skapas en helhetsbild av flodet bade gillande
material och information och skapar moéjlighet att synliggora hur hela produktionsflodet kan
forbittras (se figur 1).

10



oduktionsplanering

Prod 102: 25%
Prod 201: 25%

\
\
\
N
Daglig order

N\
\
\
\
xx e \
’ :
p \
tﬂ\/';\‘:’lem \
~AS N\

by
ng Z, 101
Mo -
Ik 102
\ E
: T= 1,3 sekunder
4 der

1 min Ledtd | produkton = 3
T T min

vardehdjning = 25,6
1,3 sekunder i

sekunder

9.9 sekunder 15,4 sekunder

Figur 1, Exempel pad en virdeflodeskarta.

En vérdeflodesanalys gors genom att rita upp varje process i flodet som material och
information genomgar (Langstrand, 2016). Beroende pa situation och utgdngsldge kan olika
information vara anvandbar, dir de vanligaste som anges vid varje process ar cykeltid (C/T)
och processtid (P/T). Aven stilltid, kapacitet och arbetskraft ir exempel pa data som kan
anges. Mellanlager, materiallager och slutlager anges mellan processerna. Under processerna
anges processtid och véntetid pa en linje som gar upp och ner, dir de 6vre tiderna &r
vintetider och de undre &r processtider. I slutet berdknas den totala ledtiden, total processtid
och produktionens effektivitet genom nedanstaende formler (se tabell 3).

Tabell 3, Formler som anvinds vid berdkningar i virdeflodesanalyserna.

Begrepp Formel

Takttid tillgdnglig produktionstid / genomsnittlig efterfragan
Ledtid total processtid + total véntetid

Produktionens effektivitet total processtid / ledtid

Vantetid takttid * lagerniva

Visualiseringen av en produktion som en virdeflodeskarta ger kan hjélpa till att identifiera
sloserier och 6ka den vérdeskapande tiden (Rother & Shook, 2003). En till karta med ett
framtida tillstdind kan dérefter utformas for att ha som en riktlinje mot forbattringar, dér den
icke vardeskapande tiden reduceras och flodet ar utformat utifrdn Leans principer.

Genom att skapa en viardeflodesanalys visualiseras produktionen och en bild om ett framtida
tillstdnd kan skapas, dven en tydlig gemensam vision for framtiden (Liker & Meier, 2006).
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4 Resultat

I resultatkapitlet beskrivs och analyseras det nuvarande laget. Nuldgesbeskrivningarna ér
uppdelade for varje fabrik och sedan presenteras de mitningar och berdkningar som gjorts 1
form av tabeller och med tillhorande skriftliga beskrivningar.

4.1 Beskrivning av nuvarande lage

Beskrivning av nuvarande l4ge ar gjort pa de tre olika fabrikerna och det som lyfts &r
material- och kommunikationsflodet, fabrikslayout, de olika processerna, svinn samt
sloserier. De processer som finns demonstreras i nedan 1 figur 2 och den skillnaden som finns
mellan fabrikerna dr huruvida betongen blandas pa plats eller kops in.

EGEN ELLER
KOPT
BETONG?

__ciwoon__|[FORBEREDA e, /N | KOP 0 . GWTA .. _ AVFORMA promuos . HARDA ope | LAGRA cvenws
ARMERA E GJUTNING KR BETONG HEED PALAR G PALAR e PALAR PALAR PRODUKT " sisticr

TILLVERKA
BETONG

Figur 2, Processkarta.

4.1.1 Sjévik

Produktionsanldggningen 1 Sjovik har sedan byggnation varit @&mnad for betongverksamhet,
aven innan Peab flyttade verksamheten dit och déarfor dr fabriken vél anpassad for detta.
Genom hela fabriken gar en rils med vagnar och produktionen sker lings med denna for att
underlétta transporter (se figur 3). Det finns fyra traverser pa betongavdelningen som anvinds
for att enkelt och sdkert utfora lyft av material, varje travers har en maximal lastvikt pa 10
ton.
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Figur 3, Layout i Sjovik.

Produktionsprocessen borjar i den hogra dnden av fabriken som illustreras ovan i figur 3, dér
materialleveranser kommer in for att sedan ldggas i lager. Efter lagret foljer
najningsstationen, dérefter gjutformarna och sist betongstationen dér betong blandas for att
sedan fyllas i formarna. Under natten ligger pélarna i formarna for att hiardas och sedan lyfts
de upp pa vagnarna och kors ut via rélsen till lagergarden som &r precis utanfor andra dnden
av fabriken. Aven pa lagergarden finns tva traverser som anvinds vid utlastning av firdig
produkt till lager samt vid lastning av avgdende leveranser till kund.

Det finns en klipp- och riktmaskin for att sjdlva hantera armering, men den anvénds inte 1
nuldget och armering kops istdllet in fardigklippt. Fabriken tillverkar sin egna betong och
detta sker parallellt med fyllning av formarna, dir betong bestdlls i omgangar om en
kubikmeter betong. Betong fylls i gjutformarna med hjilp av en betongbask som rymmer tva
kubikmeter betong och kan fylla i en rdnna at gdngen.

Vid najningsstationen utfors allt arbete manuellt dér vanligtvis tvé arbetare najar armering for
hand. Dessa tillverkas 10 stycken at gangen for att sedan lyftas till mellanlager innan de ldggs
1 formarna. Det finns SP2 formar med kapacitet for 980 meter pale, utdver det finns
SP1-formar och specialformar for de pélar som tillverkas mer séllan. Varje form har 10
rdnnor och kan beroende pa lingd av pdle rymma olika manga pélar. Beroende pa om det dr
en mellanpale, 6verpale eller underpale finns det olika beslag som anvénds, dessa beslag lyfts
i formarna med traversen och ett iliggningsverktyg med plats for fem beslag.
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Utformningen av fabriken gor att produktion och leveranser smidigt kan ske utan att paverka
varandra. De olika delprocesserna paverkar ddremot varandra och ett langre stopp pa ndgon
station kan stoppa upp hela produktionen, exempelvis om det 4r mycket utlastning for
leverans hinns inte de fardiga pdlarna att lastas till lager och da finns det ingen plats for att
lagga nya palar och dirav kan de inte lyfta ur for att borja gjuta nya palar. Alla processerna ar
beroende av att den foregdende delen i flodet &r klar d& mellanlager ar begrénsade.

Enligt en av de intervjuade dr de vanligaste orsakerna till stopp i1 fabriken tekniska problem,
att traverserna inte gar att kora eller att det dr ndgot fel pa betongblandaren. Materialbrist pa
grund av sena leveranser kan ocksé skapa stopp 1 produktion och stora leveranser av material
som kriver resurser for att ta emot och ldgga in pé lager.

Produktionsplaneringen utfors efter vad som forvéntas gé at, alltsé de order som é&r lagda, da
dven ett visst lager finns ridknas orderna bort ifrén lagersaldot och sedan fylls det som behovs
pa. Det sker ofta fordndringar 1 order som kan gora att lagret 6kar emellant, men brukar
vanligtvis fungera att anvinda i ett senare projekt. Produktionen planeras veckovis vilket
kommuniceras via en tavla, dir sedan arbetande forman tillsammans med betongarbetare far
styra den dagliga planeringen av produktion utifran vad som passar bést.

Eftersom att allt arbete utfors manuellt har den ménskliga faktorn och arbetarna stor paverkan
pa produktionen. Erfarenhet och vana bidrar till en mer effektiv produktion samtidigt som
risken finns att arbete utfors slarvigt och skapar omarbete beréttar en fabriksarbetare i Sjovik.
Han menar dven att en stor skillnad pa effektiviteten mirks niar nagon medarbetare inte ar pa
jobbet och ndgon annan med mindre vana far utféra dennes arbetsuppgift.

De stationer som bidrar till svinn &r klipp- och riktmaskinen, betongstationen och
najstationen. Klipp- och riktmaskinen kan ge krokig armering som inte kan anvéndas vilket
till stor del ar pa grund av kompetensbrist berittar arbetande forman i1 Sjovik, det har inte
funnits tid och mojlighet for personal att ldra sig anvdnda maskinen i nuldget. P&
betongstationen &r det svart att bestélla exakt riatt méngd betong och darfor blir det ofta lite
dver som ej gar att spara till nistkommande dag och da far kasseras. Aven betongrester frin
de fardiga palarna blir kvar 1 formarna nér dessa bryts ur. Vid najstationen anvédnds smé
najtradar vilka 1att hamnar pa golvet och séllan plockas upp utan istéllet slangs. Palar som
inte lever upp till kraven behdver ej kasseras utan kan ofta séljas for annat syfte.

Vid intervju med Sjoviks arbetande forman fick han fragan om det finns ndgon erfarenhet av
Lean produktion inom fabriken, “Nada” var hans svar vilket de andra intervjupersonerna
ocksé stimde in med. Ingen tidigare erfarenhet av Lean produktion finns bland dem som
arbetar 1 Sjovik och uppfattningen &r att erfarenheten ar vildigt begransad overlag pa Peab.
Det sker 1 nuldget inget aktivt arbete med forbattringar utan stannar ofta vid forslag som
sedan inte testas eller infors. Mycket av arbetet anges ske pa vana och rutin vilket enligt
medarbetarna forsvarar mojligheten att se forbéttringsmaojligheter, de kallar sig sjdlva
“hemmablinda”.

14



Med de 7+1 sloserierna som utgangspunkt har sloserier i1 flodet identifierats med hjilp av
observationer och intervjuer. Sloseri 1 form av transport sker i fabriken da traverserna kors
fram och tillbaka dver hela fabriken med begransad hastighet, bade for forflyttning av
material och pélar. Ett lager av fardiga palar finns for att kunna vara mer flexibel 1
tillverkningen, de géller framforallt de mest sédlda pélarna for att ge mojlighet till att ta
specialbestillningar och ta emot fler order. Ofta sker fordndring i order som ocksa bidrar till
okat lager dé palarna far lagras till ett senare projekt. Ett annat sloseri dr vintan, vilket finns 1
korta stunder pa de stationer dir flera arbetar nir exempelvis en av de hdmtar material med
traversen. Vissa processer eller stationer kréver viss kompetens eller erfarenhet men i1 nuldget
innehas detta endast av en eller f& personer, det finns personer som vill lira sig men inte fatt
mdjlighet vilket kan klassas som outnyttjad kreativitet. Det finns 1 nuléget inga bestimda
platser for alla verktyg utan de 14ggs i anslutning till stationerna dar de anvdnds och far plats.

Utifran samtliga intervjuer samt observationer som utforts anses kommunikationen pa
fabriken vara god 1 nuldget, arbetande féorman séger till och med “kommunikationen funkar
javligt jattebra”. Varje morgon halls ett mote dér det tydligt kommuniceras information om
olika handelser och dagens tillverkning, i slutet av dagen sker dven en avstimning av hur
dagen gatt. Médnadsmoten sker for att formedla information och fora diskussioner om
forbéttringar eller andra aktuella &mnen. Mycket fokus ligger pd muntlig och direkt
kommunikation mellan bade chefer och arbetare som sker dagligen.

4.1.2 Vasteras

I Visteras produktionsanldggning finns portar for ingdende material och utgaende fardig
produkt i samma énde av fabriken, vilket illustreras i figur 4 nedan, i taket finns tva traverser
som anvénds vid transport av material och palar med maxvikt 12,5 ton. Produktionen startar
langst bort fran portarna dir najningssation samt armeringslager finns, sedan kommer en
lagerplats for fardiga korgar, direfter ligger gjutformarna och till sist ett lager av beslag.
Betong och armering levereras fardigt till fabriken, betongleveranser sker kontinuerligt under
gjutningsprocessen av ett foretag i niromradet och tdms via en rdnna i vidggen i anslutning till
ena porten.
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Figur 4, Layout i Visteras.

Likt fabriken i Sjovik sker najning helt manuellt dér tre arbetare najar 10 stycken korgar at
gangen for att sedan lyftas till mellanlager dir de ligger till ndstkommande dag. Dagen efter
lyfts korgarna i gjutformarna och sedan ldggs skarvar i som lyfts till formarna med travers for
att sedan laggas 1 en och en for hand. Vid gjutningsprocessen anvénds en betongbask som
rymmer 2,8 kubikmeter betong och har méjlighet att tomma i en rénna eller fyra rdnnor at
gangen, en leverans av betong ar 7 eller 7,5 kubikmeter. Dagen efter att palarna gjutits och de

hirdat i form Over natten lyfts de ur formen for att ldggas pa en vagn vid ena dnden av
fabriken.

I de intervjuer och observationer som gors framkommer att alla tre processer pd samma sétt
som 1 Sjovik 1 hog grad dr beroende av varandra och det dr darfor viktigt med
kommunikationen dem emellan. Produktionsplaneraren gor veckovisa produktionsscheman
dér det framkommer vad och hur manga av varje sort som ska tillverkas varje dag och denna
information finns pa tavlor vid bade najning- och betongstationen. Prognosen for veckan
staimmer ofta inte helt d& order i stor utstrackning &ndras efter hand och produktionsschemat
behover déarfor dndras, men detta sker senast dagen innan det ska tillverkas.
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Om en pagdende order som redan tillverkas &ndras sd kasseras inte palarna utan laggs istéllet
pa lager. Palar som ddremot inte lever upp till kraven far séljas som underldgg eller liknande
till ett 14gre pris for att undvika svinn. Det svinnet som finns &r betongen som blir kvar i
slutet pa dagen och det mesta av den anvinds for att tillverka underldgg, men lite skoljs ut
varje dag och arbetande forman berittar vid intervju att de har som gréns att skdlja ut max 50
liter varje dag.

Takttiden begrénsas pa grund av att de verktyg och hjdlpmedel som anvénds gar i ett
begréinsat tempo samt den tranga fabriksytan som gor att betongpélarna maste forflyttas en
langre stracka samt vridas 90 grader vid urlyft d& vagnen de transporteras ut till lagret pa
endast kommer in fran ett héll och stir di vinkelritt mot gjutformarna (se figur 4). P4 grund
av att fabriksytan dr begridnsad kan inte armeringsleveransen ske via den port som finns
bredvid armeringslagret eftersom att de fardignajade korgarna placeras dér, utan den maste
istdllet koras in vid betongstationen och sedan transporteras dver betongstationen hela viagen
till armeringslagret vilket tar lang tid och stoppar produktionen.

Urlyftningen och armeringsleveransen dr bdda exempel som innehaller onddig transport som
ar ett av de 7+1 sloserierna inom Lean. Produktionsplaneraren dr den enda i fabriken som har
tidigare utbildning och erfarenhet av Lean produktion och det kommer fran tidigare
arbetsplatser ddr han har varit med vid implementeringen av Lean. Han ndmner 1 intervjun att
han tagit med sig vissa delar till Peab och dd bland annat 5S, och generellt tankesitt pa att
minska sldserier och arbete med stédndiga forbéattringar. Det finns trots detta sloserier forutom
onddiga transporter som lyfts upp och dessa dr vdntan, onddig rorelse, Overproduktion, lager
och outnyttjad kreativitet. Armeringsleveransen bidrar dven till vintan for de som arbetar pé
betongstationen och véntan sker ocksé vid leverans av betongen som kops in fardigblandad
och kan variera 1 tid mellan transporterna beroende pa hur mycket leverantorer har att gora.
Den onddiga rorelse som lyfts dr ndr arbetarna manga ganger dagligen behdver gé genom
hela fabriken for prata och fraga personer pé andra stationer saker eftersom att
kommunikationen didremellan &r muntlig och viktig for den dagliga produktionen. Fabriken 1
Visteras har ett storre lager dn den i Sjovik och en viss dverproduktion och lagerstorlek
beréttar produktionsplaneraren dr nddvéndigt eftersom att fabriken &r for liten for att annars
kunna leverera till sina kunder i tid samt vara flexibla. Den outnyttjade kreativiteten som lyfts
ar att manga som arbetar i fabriken inte bidrar till forbattringsforslag och forandringar trots
att varje individ &r vil insatt 1 sitt arbete och darfor med stor sannolikhet bor se brister och
mojligheter. For de som vill bidra med idéer eller har fragor sa finns tid till att ta upp detta via
moten. Kommunikationen liknar den i Sjovik med morgonméten dagligen, mdnadsmoten,
produktionsplanerarmdten, men ockséd de gjutscheman som gors varje vecka och den direkta
kommunikationen som sker under dagen mellan medarbetarna.

4.1.3 Tollarp

Fabrikerna 1 Sjovik och Visteras hyrs till skillnad fran fabriken i1 Tollarp som &r den enda
som Peab dger och de har gjort det sedan den koptes 2007 av Tollarps betong & palning AB.
Fabriken har en port pa ena ldngsidan och en port pé vardera kortsida med en Sppen vig
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ddremellan for att kunna kora igenom med vagnar och maskiner. Flodet i fabriken borjar vid
ena porten (se figur 5) med armeringslager och najningsstation och efter det liggs de
fardignajade korgarna i formar som star framfor stationen och pa andra sidan mittgéngen.
Sedan lyfts de ur som férdiga pélar till vagnen som stills i gdngen bredvid formarna och kors
ut pé lagret som ligger utanfor fabriken.

FORMLAGER ‘ FORM SPL ’ ‘ FORM SP2

FORM PADEL FORM SP1 sAc
SKARVLAGER NAJSTATION ’ ARMERINGSLAGER
)
] C

LAGERGARD

- J

Figur 5, Layout i Tollarp.

Vid najningen rullas armeringen fram med hjdlp av en maskin istéllet for att lyftas for hand.
Najningen sker med hjélp av ett verktyg som de som arbetar pd najningsstationen sjélva har
tillverkat genom att bdja och svetsa ett specialverktyg som sétts pa en skruvdragare och
anvénds till att snurra ihop najtraden. Nér korgarna ér fardiga ligger de som i1 de andra
fabrikerna vanligtvis till dagen efter da korgarna laggs i formar och pélarna gjuts. Vid
stationen for gjutning ldggs skarvar och bergskor i med hjilp av travers och ett lyftverktyg
likt det 1 Sjovik som gor det mojligt att lyfta fem stycken i taget och placera dem direkt 1
formarna. Betongen som anvénds blandar Peab sjdlva och den kors in med en lastbil som
innehaller cirka sju kubik i fabriken, for att sedan med hjélp av en rdnna tomma direkt fran
lastbilen till formarna. Dagen efter, nér palarna lyfts ur anvénds en travers som lyfter tre pdlar
at gangen till en vagn som star bredvid formen och rymmer nio palar i bredd. Eftersom att det
finns portar som anvénds i fabrikens bada éndar sa kan vagnen for palarna koras in och
placeras bredvid de formar som anvints och sedan kora ut pa andra sidan. Nar palarna kors ut
till lager sé lastas de av som i Visterds med hjilp av en lastmaskin.
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Likt de andra fabrikerna har fabriken i Tollarp samma processer i tillverkningen som ar
beroende av varandra och kriver en god kommunikation. Produktionsscheman skrivs ut pa en
lista som sitts upp i fabriken for att vara lattillgénglig, men istéllet for en hel veckas
planering gor produktionsplaneraren oftast scheman for endast ndgra dagar taget pa grund av
att bestillningarna ofta &ndras. Takttiden begrdnsas av att processerna tar en viss tid att
genomfora med de verktyg och hjalpmedel som finns och en av fabriksarbetarna sager i sin
intervju att den process som tar langst tid dr najningen. Produktionsplaneraren berittar att nir
det ar stora order som ska tillverkas, anstélls fler och en extra najningsstation sétts upp samt
att urlyft av de fardiga palarna sker klockan 06.00 pa morgonen istéllet for 07.00 for att det
ska gd att borja gjuta i formarna direkt nér de andra borjar arbetsdagen 07.00.

Det svinn som finns ér vildigt lite och den betong som blir dver varje dag gors det underlagg
av. Det svinn som finns dr den betong som skoljs ur betongbilen i slutet pa varje dag samt
armering som behdver kapas och endast far en kort oanvindbar bit kvar, men detta kan oftast
undvikas och bidrar till véldigt lite svinn enligt de intervjuade.

Naér vi frdgade om de 7+1 sldserierna inom Lean produktion sa framkom det att det finns
onddig transport, rorelse, dverproduktion, lager, vintan och omarbete. En av de intervjuade
berdttade att lagring av allt forutom armering, det vill sdga skarvar, bergskor, spiraler med
mer sker utomhus péd grund av platsbrist i fabriken och att detta bidrar till onddig transport
varje gang nagonting av detta ska hdmtas till tillverkningen. Bida fabriksarbetarna sa att de
tavlor och bestdmda platser som finns for verktyg inte anvinds av alla eller hela tiden utan
onodig rorelse finns da verktyg maste himtas 1angt bort eller letas efter. Den 6verproduktion
och extra lager som finns beror pé att order sd ofta dndras. Om en order som har pabdrjats
dndras sa tillverkas de paborjade palarna dnda och laggs pé lager for att inte skapa nagot
onddigt svinn. Den onddiga vintan som finns dr nér det blir stopp eftersom att ett stopp
paverkar alla processer. Alla intervjuade séger att det sdllan dr stopp, men att det som oftast &r
orsaken till de stopp som sker dr kopplat till betongen, till exempel att den blir felblandad sa
att den endast kan anvindas till att gjuta underldgg. En annan orsak som nimndes var att nir
efterfrigan och tillverkningen ar hog sé tar det lang tid att lyfta ur och kora ut de fardiga
palarna, vilket gor att gjutningen pabdrjas senare. Nar stopp uppstar dr det viktigt med en god
kommunikation for att minska véntan och en av fabriksarbetarna sa “Det finns néstan alltid
annat att gora, som stddning, svetsning och andra saker som inte prioriteras niar produktionen
ar igdng som den ska”.

Kommunikation sker forutom direkt mellan medarbetarna under dagen ocksé via méten pé
samma sétt som i de tvd andra fabrikerna med morgonméten dagligen, ménadsmoten och
produktionsplanerarméten. Aven gjutscheman anviinds med skillnaden att de inte alltid
innehaller hela veckans planering. Den muntliga och direkta kommunikationen som sker
dagligen dr stor och eftersom att ingen har rollen som arbetande féorman sa sker
kommunikationen med produktionsplaneraren i storre utstrackning.

19



4.2 Matningar

Resultaten fran métningarna har sammanstéllts och bdde processtiden samt tiden for en péle
att tillverkas har raknats ut for hela flodet samt for varje enskild station. Tiden for hela flodet
visas uppdelat per station och pale i tabell 4 dir det bland annat kan utlésas att najningen tar
kortast tid per pale for 8m palar i Vésteras pa 5 minuter och 14 sekunder.

Tabell 4, Tid per pale och per station.

PER PALE Najning Gjutning Urhft Totalt

Sjovik 6m 00.06.33 00.04.52 00.02.27 00.13.52
Sjovik 12m 00.09.47 00.06.33 00.02.59 00.19.19
Visteras 8m 00.05.14 00.05.33 00.02.29 00.13.16
Visteras 14m 00.07.23 00.06.33 00.07.16 00.21.12
Tollarp 6m 00.04.57 00.05.50 00.02.59 00.13.46
Tollarp 12m 00.07.22 00.07.14 00.03.14 00.17.50

Processtiden for hela flodet dr ocksd uppdelat per station vilket redovisas i tabell 5. I tabell 4

ar tiden per station uppdelad pa hur manga palar det tillverkas, medan det i tabell 5 ar

inrdknat den totala tiden att forbereda och ta fram och bort material, eftersom att det tar lika
lang tid oavsett om det dr 1, 10 eller 15 stycken palar som tillverkas. Najningen for 6m palar i

Sjovik pa 1 timme, 5 minuter och 59 sekunder visar tiden det tar att lyfta fram armeringen,

naja en pale och

sedan lyfta bort all armering.

Tabell 5, Processtid per station.

PROCESSTID  |Najning Gjutning Urlyft Totalt

Sjovik 6m 01.05.59 00.48.40 00.26.05 02.20.44
Sjovik 12m 01.33.31 01.05.30 00.28.50 03.07.51
Visteris 8m 00.52.19 00.50.33 00.33.32 02.16.24
Visteras 14m 01.13.50 01.05.33 01.15.22 03.34.45
Tollarp 6m 01.14.18 01.27.35 00.45.40 03.27.33
Tollarp 12m 01.50.19 01.48.35 00.49.46 04.28.40

I tabell 6 och tabell 7 visas tiden uppdelat 1 viardeskapande och icke vardeskapande for
najningsstationerna pa samtliga fabriker. Det som réknas som vérdeskapande tid ar sjdlva

najningen och 6vrig tid som att himta material, férbereda najningen och lyfta bort korgar &r

icke virdeskapande tid.
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Tabell 6, Andel viirdeskapande tid per pdle pd najningen.

PER PALE Virdeskapande icke virdeskapande |Andel virdeskapande tid

Sjovik 6m 00.03.55 00.02.40 59%
Sjovik 12m 00.06.08 00.03.11 66%
Viisteris 8m 00.02.42 00.02.40 50%
Visteris 14m 00.03.57 00.03.26 53%
Tollarp 6m 00.02.46 00.02.11 56%
Tollarp 12m 00.04.39 00.02.43 63%

Tabell 7, Andel virdeskapande processtid pa najningen.

PROCESS Virdeskapande icke vdrdeskapande |Andel virdeskapande tid

Sjovik 6m 00.39.10 00.26.30 60%
Sjovik 12m 01.01.20 00.31.47 66%
Visteris 8m 00.27.00 00.26.37 50%
Visteris 14m 00.39.30 00.34.15 54%
Tollarp 6m 00.41.30 00.32.50 56%
Tollarp 12m 01.09.45 00.40.39 63%

I tabell 8 och tabell 9 visas tiden uppdelat i virdeskapande och icke virdeskapande for

gjutningsstationerna pd samtliga fabriker. For gjutningsprocessen sa ér det virdeskapande tid

nér betongen fylls och vibbas, krokarna placeras i och etiketten pa palarna samt nér plasten
rullas pd over pdlarna. Det som inte dr virdeskapande tid dr nir material himtas, formarna

forbereds med skarvar och bergskor som l4ggs 1 och tid d& betongen hamtas.

Tabell 8, Andel virdeskapande tid per pdle pa gjutningen.

PER PALE Virdeskapande  |icke virdeskapande |Andel virdeskapande tid

Sjovik 6m 00.01.54 00.02.59 39%
Sjovik 12m 00.02.39 00.03.54 40%
Visteras 8m 00.02.34 00.03.06 45%
Visteras 14m 00.03.27 00.03.44 48%
Tollarp 6m 00.02.46 00.03.03 48%
Tollarp 12m 00.03.53 00.03.21 54%
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Tabell 9, Andel virdeskapande processtid pa gjutningen.

PROCESS Virdeskapande  |icke virdeskapande |Andel virdeskapande tid

Sjovik 6m 00.19.00 00.29.50 39%
Sjovik 12m 00.26.30 00.39.00 40%
Viisteris 8m 00.25.40 00.31.00 45%
Visteris 14m 00.34.30 00.37.20 48%
Tollarp 6m 00.41.30 00.45.45 48%
Tollarp 12m 00.58.15 00.50.15 54%

I tabell 10 och tabell 11 visas tiden uppdelat i virdeskapande och icke virdeskapande for
urlyft pd samtliga fabriker. For urlyft som vi valt att kalla en process, dr den en enda
vardeskapande tiden nér palarna rengdrs fran 6verflodig betong pé sidorna och dndarna. Den
ovriga tiden dr nér vagnen kors in, plasten tas bort, palarna lyfts ur formarna, kors ut och lyfts

in pa lager samt nir formarna rengdrs.

Tabell 10, Andel virdeskapande tid per pdle pd urlyft.

PER PALE Virdeskapande icke virdeskapande |Andel virdeskapande tid
Sjovik 6m 00.00.19 00.02.11 13%
Sjovik 12m 00.00.18 00.02.29 11%
Viisteras 8m 00.00.07 00.02.59 4%
Viisteras 14m 00.00.07 00.07.08 2%
Tollarp 6m 00.00.16 00.02.42 9%
Tollarp 12m 00.00.16 00.02.57 8%
Tabell 11, Andel virdeskapande processtid pd urlft.

PROCESSTID | Virdeskapande icke virdeskapande |Andel virdeskapande tid
Sjovik 6m 00.03.10 00.23.50 12%
Sjovik 12m 00.03.00 00.26.50 10%
Visteras 8m 00.01.10 00.32.01 4%
Visteras 14m 00.01.10 01.13.31 2%
Tollarp 6m 00.04.00 00.41.25 9%
Tollarp 12m 00.04.00 00.45.10 8%
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5 Analys

I analyskapitlet analyseras resultatet, hur vi har genomfort en vardeflodesanalys anpassat for
detta fall och vilka kompromisser och anpassningar som gjorts, samt hur detta tolkats.

5.1 Vardeflodeskartor

Det ar totalt sex vardeflodeskartor, tva stycken dr gjorda dver hela flodet for varje fabrik, en
karta for varje langd pa pale som ar métt. Eftersom att alla palar i samtliga fabriker gar
igenom samma processer i samma ordning sd ser kartorna likadana ut med skillnaden att
tiderna differerar. Kartorna visar hela flodet i1 fabrikerna, fran ravarulager till slutlager. Det
som virdeflodeskartorna visar dr totala ledtiden genom alla processer, processtiden,
processeffektiviteten, lagerniva, total virdeskapande tid och andel viardeskapande tid. Nedan
kommer virdeflodeskartorna for samtliga fabriker och ldngder presenteras for att sedan
analyseras, exempel pa berdkningar presenteras till forsta kartan.
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Fabrik: Sjovik

Pale: 6m SP2

Y. Ledtid: 4555.13.44
Y. Processtid: 169.21.18
Proccesens effektivitet: 3,72%
Y. Virdeskapande tid: 168.26.08
Andel virdeskapande tid: 3,70%

G NING URLYFT G
©2 ©2 ol
CIT: 00.06.33 CIT: 00.04.52 CIT: 00.02.27 CIT: 168.00.00
P/T: 01.05.59 P/T: 00.48.40 P/T: 00.26.05 P/T: 168.00.00
Armering: 130st | Partistorlek: 1 Korgar: 10 st Partistorlek: 10 Pilar: 10 st Partistorlek: 10|  Fardiga: 10 st Partistorlek: 1
1096.53.00 48.59.26 00.00.00 00.00.00
00.06.33 00.48.40 00.26.05 168.00.00
Viirdeskapande tid: 59.5% Viirdeskapande tid: 38.9% Viirdeskapande tid: 12.7% Virdeskapande tid: 100%
Exempel utrikningar Formel Berdkning
Total ledtid ledtid i lager + processtid 1096.53.00 + 00.06.33 + 48.59.26 + 00.48.40 + 00.26.05 + 168.00.00 + 3240.00.00 = 4555.13.44

Processens effektivitet

total ledtid / total processtid

169.21.18 /4555.12.44 =3.72%

Viirdesk de tid process

processtid * andel virdeskapande

00.06.33 * 0,595 = 00.03.54

P

Andel viirdeskapande tid

total virdeskapande tid / total processtid

168.26.08 / 4555.13.44 =3,7%

Ledtid i lager

antal 1 lager / efterfragat antal per dag

48 /0,36 = 135 dagar = 3240 h

Efterfragat antal per dag

tillverkat under 90 dagar (Q1) / 90 dagar

32/90=0,36

Figur 6, Virdeflodeskarta for 6m pdle i Sjovik.
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Fabrik: Sjovik
Pdle: 12m SP2
NAJNING
02
CIT: 09.47.00
P/T: 01.33.31
Armering: 240 st | Partistorlek: 1
1080.00.00

]

00.09.47

Korgar: 10 st

49.23.46

Viirdeskapande tid: 65.8%

GJUTNING
02
C/T: 06.33.00
P/T: 01.05.30
Partistorlek: 10
01.05.30

Pilar: 10 st

00.00.00

Virdeskapande tid: 40.5%

URLYFT
o1
CIT: 02.59.00
P/T: 00.26.05
Partistorlek: 10
00.28.50

Fiirdiga: 10 st

00.00.00

Virdeskapande tid: 10.8%

HARDNING
CIT: 168.00.00
P/T: 168.00.00
Partistorlek: 1
168.00.00

Shutlager: 168 st

Viirdeskapande tid: 100%

6048.00.00
Y Ledtid: 7347.07.53
Y Processtid: 169.44.07
Proccesens effektivitet: 2,31%
Y Virdeskapande tid: 168.36.21
Andel virdeskapande tid: 2,29%

Figur 7, Virdeflodeskarta for 12m pdle i Sjovik.
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Fabrik: Visterds
Pale: 8m SP2
NAJNING

o3

CIT: 00.05.14

P/T: 00.52.19

Armering: 41st | Partistorlek: 1

368.53.00

]

Korgar: 10 st

21.48.05

00.05.14

Virdeskapande tid: 50.3%

Pilar: 10 st

00.00.00

GJUTNING
©2
CIT: 00.05.33
P/T: 00.50.33
Partistorlek: 10
00.50.33

Virdeskapande tid: 45.3%

Fiirdiga: 10 st

00.00.00

URLYFT
o1
CIT: 00.02.29
P/T: 00.33.32
Partistorlek: 10
00.33.32

Virdeskapande tid: 3.8%

HARDNING
CIT: 168.00.00
P/T: 168.00.00
Partistorlek: 1| Slutlager: 77 st
5544.00.00
Y, Ledtid: 6104.10.24
168.00.00 Y. Processtid: 169.29.19
Proccesens effektivitet: 2,78%
Virdeskapande tid: 100% Y Virdeskapande tid: 168.26.48
Andel virdeskapande tid: 2,76%

Figur 8, Virdeflodeskarta for 8m pdle i Viisterds.
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Fabrik: Visters
Pale: 14m SP2
NAJNING

o3

C/IT: 00.07.23

P/T: 01.13.50

Armering: 174 st | Partistorlek: 1

671.02.00
00.07.23

Korgar: 10 st

22.06.27

Virdeskapande tid: 53,5%

GJUTNING
©2
CIT: 00.06.33
P/T: 01.05.33
Partistorlek: 10
01.05.33

Pilar: 10 st

00.00.00

Vardeskapande tid: 48%

Fiirdiga: 10 st

00.00.00

HARDNING

CIT: 168.00.00
P/T: 168.00.00
Partistorlek: 1

URLYFT
©1
CIT: 00.07.16
P/T: 01.15.22
Partistorlek: 10
01.15.22

Virdeskapande tid: 1,6%

168.00.00

Slutlager: 145 st

4464.00.00

Vardeskapande tid:100%

Y. Ledtid: 5327.36.45
Y Processtid: 170.28.18
Proccesens effektivitet: 3,20%
Y. Viirdeskapande tid: 168.36.37
Andel virdeskapande tid: 3,16%

Figur 9, Virdeflodeskarta for 14m pale i Viisteras.
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Fabrik: Tollarp
Pdle: 6m SP2
NAJNING

©2

CIT: 00.04.57

P/T: 01.14.18

Armering: 66 st | Partistorlek: 1

1188.00.00
00.04.57

Korgar: 15 st

21.09.56

Virdeskapande tid: 55.9%

GJUTNING
©3
CIT: 00.05.50
P/T: 01.27.35
Partistorlek: 15
01.27.35

Pilar: 15 st

00.00.00

Virdeskapande tid: 47.6%

URLYFT
02
CIT: 00.02.59
P/T: 00.45.40
Partistorlek: 15
00.45.40

Fiirdiga: 15 st

00.00.00

Virdeskapande tid: 9%

HARDNING
CIT: 168.00.00
P/T: 168.00.00
Partistorlek: 1
168.00.00

Slutlager: 75 st

10800.00.00

Virdeskapande tid: 100%

Y Ledtid: 12179.28.08
Y Processtid: 170.18.12
Proccesens effektivitet: 1,40%
Y Viirdeskapande tid: 168.48.34
Andel virdeskapande tid: 1,39%

Figur 10, Virdeflodeskarta for 6m pale i Tollarp.
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Fabrik: Tollarp
Pale: 12m SP2
NAJNING
02
CIT: 00.07.22
P/T: 01.50.19
Armering: 264 st | Partistorlek: 1
1320.00.00

-

00.07.22

Korgar: 15 st

21.42.40

Virdeskapande tid: 63.2%

GJUTNING
o3
CIT: 00.07.14
P/T: 01.48.35
Partistorlek: 15
01.48.35

Pélar: 15 st

00.00.00

Vardeskapande tid: 57.7%

URLYFT
©2
CIT: 00.03.14
P/T: 00.49.46
Partistorlek: 15
00.49.46

Firdiga: 15 st

00.00.00

Vardeskapande tid: 8.3%

HARDNING
CIT: 168.00.00
P/T: 168.00.00
Partistorlek: 1
168.00.00

Slutlager: 154 st

6144.00.00

Viirdeskapande tid: 100%

> Ledtid: 7656.28.23
Y Processtid: 170.45.43
Proccesens effektivitet: 2,23%
Y. Viirdeskapande tid: 169.11.26
Andel virdeskapande tid: 2,21%

Figur 11, Virdeflodeskarta for 12m pale i Tollarp.
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I alla fabriker &r det en 14g processeffektivitet, detta beror pa att bade rdvaror och palar
spenderar en lang tid i lager. For alla fabriker dr hdrdningstiden lika 1dng d& de har
gemensamma riktlinjer for detta. Hardningen dr en vérdeskapande aktivitet som tar upp en
stor del av processtiden, denna process sker dock samtidigt som andra icke viardeskapande
aktiviteter, exempelvis lagring och forflyttning, men kraver inga resurser i form av
arbetskraft, endast lageryta. Processen urlyft sker samtidigt som pélarna hirdas, denna
processtid har dock @nda valts att inkluderas 1 berdkningarna da detta kraver arbetskraft till
skillnad fran lagerhallning dir palar lagras samtidigt som de hiardar men inte krdaver nagra
andra resurser. Urlyftet ses som en relevant process att rdkna in da det ar ett arbetsmoment
som kréver bade tid och arbetskraft men har en véldigt 14g andel vardeskapande tid, medan
hérdning bara dr en del av processen och sker utan arbetskraft.

Ledtiderna for samtliga fabriker beror pa lagernivaer men dven pa efterfragan dé det &r dessa
tva parametrar som anvinds i berdkningarna. Gemensamt for alla fabriker ar att lagernivaerna
ar lagre av korta pélar och av armering till dessa, men de korta pilarna har dven en lagre
efterfrdgan pa samtliga fabriker. Det som dock behover tas 1 dtanke ar att det vid palning
oftast dr flera palar som anvinds och monteras ihop, till exempel en underpale, en mellanpale
och en &verpéle. Overpalar och mellanpalar varierar oftast mer i lingd d dessa anpassas efter
ordrar medan de langa palarna kan anvéndas som en standard underpale till manga olika
palar. Vi har endast gjort métningar pa palar av tva langder per fabrik, darfor visar det inte
efterfragan eller lagerniva pé alla korta dverpélar eller 1nga underpalar, utan endast den
specifika langden. D4 variationen av ldngden &r storre pa overpalar an underpélar finns inte
lika mycket lager av en specifik ldngd 6verpélar eller lika hog tillverkning, vilket visar sig i
vardeflodeskartorna. Ldng armering kan &ven klippas till kort och anpassas efter behov.

Sjoviks 6 meters-palar har den hogsta processeftektiviteten, se tabell 12, vilket beror pa att de
under perioden som métningarna gjorts tillverkat flest av de korta palar som jamfors i arbetet
och har lagst lagernivaer av dessa. Visterds har ocksa en hog processeffektivitet pa sina ldnga
palar, vilket dven dér beror pa hogst tillverkningsantal och 14gt lager av armering. Fabriken i
Visteras har den minsta fabriksytan och begransad plats for lager inne i fabriken vilket kan
vara en faktor till lagre lagerniva. Lagst processeffektivitet har fabriken i Tollarp vilket kan
kopplas till den 14ga efterfrdgan som fanns under perioden arbetet omfattar. Efterfrdgan
varierar mycket mellan olika perioder och fabriker och den data som anvénts dr den vi samlat
in under de dagar vi varit pa plats och siffror fran Q1 under ar 2022, vilket inte speglar hur
det alltid ser ut, utan kan ses mer som en 6gonblicksbild.
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Tabell 12, Sammanstdllning av Virdeflodeskartor.

Fabrik Ledtid Processtid Effektivitet Virdeskapande |Del virdeskapande
Tollarp 12m |7656.28.23 170.45.43 2,23% 169.11.16 2,21%
Tollarp 6m 12179.28.08 170.18.12 1,40% 168.48.24 1,39%
Visteras 14m |5327.36.45 170.28.18 3,20% 168.36.37 3,16%
Visteris 8m |6104.10.24 169.29.19 2,78% 168.26.48 2,76%
Sjovik 12m 7347.07.53 169.44.07 2,31% 168.36.21 2,29%
Sjovik 6m 4555.13.44 169.21.18 3,72% 168.26.08 3,70%

Fabrikschefen beréttade att pd grund av vérldsldget har det varit ojimn efterfrdgan och osdkra
leveranser under perioden vilket gjort att ledtiderna har paverkats mycket, darfor ser vi att
processtiderna och andelen viardeskapande tid per process adr mer intressanta att jimfora.
Flera omvérldsfaktorer har dven péverkat ledtiderna, dé leveranser varit osékra under
pandemin och darfor har material bestélls in i storre méngder, dven det radande kriget mellan
Ryssland och Ukraina har skapat en osdkerhet runt om i véarlden som gjorts att flera projekt
stéllts in och tillverkningen gatt ner. Vid jimforelse av processtider maste det dven tas 1
hénsyn till att fabrikerna har tillverkat olika ldngder och har olika storlek pa partier. Tollarp
12 m har den ldngsta processtiden, men de tillverkar 15 palar at gdngen medan de andra gor
10 stycken. Cykeltiderna som redovisas i tabell 4 visar att Tollarps 12 m pélar har den l4gsta
totala cykeltiden, vilket visar att processtiden beror pa deras storre partier.

De léngre palarna har en langre processtid dn de korta pdlarna, men skillnaden &r relativt liten
jamfort med den totala tiden. I Visterds dr den storsta differensen pa processtid mellan
palarna, vilken &r pa cirka 59 minuter (se tabell 13). Differensen mellan virdeskapande tid ar
diaremot minst i Visteras, vilket visar att det endast skiljer 10 minuter vardeskapande tid
mellan en 8 meters respektive 14 meters pale. Aven i de andra fabrikerna ir skillnaden mellan
vérdeskapande tid for de olika pélarna 14g, detta visar att lingden pd pélen inte har en stor
paverkan pd hur mycket virdeskapande tid produkten kraver for att fardigstdllas. Skillnaden i
processtid dr ddremot storre for varje fabrik, vilket kan visa att processen for de ldngre
palarna ar mer tidskrdvande av icke viardeskapande aktiviteter som exempelvis hantering av
material och produkt. Senare kommer skillnader mellan de olika ldngderna och respektive
process analyseras djupare.

Tabell 13, Differens av resultat 1 vardeflodeskartorna.

Fabrik Differens processtid Differens virdeskapande tid
Tollarp 00.27.31 00.22.52
Viisteras 00.58.59 00.09.49
Sjovik 00.22.49 00.10.12

Vid jadmforelse mellan 6 meters palar och 12 meters pélar 1 Tollarp dir de tillverkar 15 palar
at gangen och 1 Sjovik dér de tillverkar 10 stycken, sa skiljer de sig runt 1 timme pa
processtiden pa respektive ldngd. D4 fabrikerna skiljer sig at 1 layout och arbetssitt kan inte
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en direkt slutsats dras om att det skulle varit mer effektivt att tillverka 15 &t gdngen 1 Sjovik
ocksa, dd det oftast tillverkas flera 4t gdngen men av olika langder. Den station dir vi hade
sett en storst pdverkan ifall storre partier hade tillverkats &r pa najningen dir mycket tid laggs
pa att hdmta och ldmna armering, vilket kan ses som en stélltid da najningsstationen stills om
utifrdn de péalar som ska tillverkas. Gors fler palar av varje sort minskas den totala stilltiden,
vilket dr en aktivitet som &r icke virdeskapande.

5.2 Fabrikernas layout

I Sjovik ar fabrikslokalen stor och det finns plats for allt och om det najas extra korgar som
inte far plats i formarna sa kan de ldggas bredvid i ett mellanlager. Det finns dven en port pa
ena sidan for inleveranser av material och en port pd andra sidan for utleveranser av fardiga
palar. Rélsen som gar igenom fabriken underléttar nir de fardiga pélarna kors ut pa lager
eftersom att vagnen dker pé rilsen och placeras bredvid de pélar som ska lyftas ur och gor
lyftet enkelt och effektivt.

I Visteras daremot &r lokalen valdigt liten och det finns inget extra utrymme vilket gor att
vagnen for de fardiga palarna endast far plats att komma in fran ett héll och lastningen av
palarna tar ldngre tid &n om vagnen hade kunnat koras in mellan gjutformarna. Den
begransade lokalen gor ocksd att leveranser av bland annat armering endast kan transporteras
in via en av de tvd portarna och sedan lyfts med traverser dver hela produktionen och ddrmed
stoppar den. Detta trots att det finns en port vid armeringslagret, men som inte anvinds pa
grund av att fardiga korgar placeras framfor den porten eftersom att det inte finns ndgon
annan ledig yta.

Lokalen 1 Tollarp har en bred gdng i mitten som gar fran kortsida till kortsida, med portar pa
vardera dnde. Eftersom att det 4r mycket fri yta sd kan lastbilen som héller i betong kora in 1
fabriken och nér palarna ska ut till lager kan vagnen enkelt koras in och ut genom fabriken.
Det finns dven en port pa ena langsidan som anvinds for inleveranser av material for att det
ska komma in dér det ska lagras eller anvéindas och inte stéra produktionen. Ett problem
ddremot &r att det inte finns tillrdckligt med yta for att alla formar som anvénds vid gjutning
ska fa plats pa golvet utan 540m SP2 form och 510m SP1 form stér pa varandra i ett
formlager 1 fabriken och byts ut nédr de behovs 1 gjutningen vilket adderar till tiden det tar att
gjuta. En annan konsekvens av lokalens begriansning ar att lagring av inlevererat material sker
utomhus. Eftersom att lagret finns utomhus tar det langre tid att himta material som ska
anvéndas i tillverkningen. Materialet rostar dven eftersom att det star ute alla vader och tar
darfor langre tid att forbereda vid tillverkningen, ett exempel pa detta ér spiralerna som
anvinds vid najningen som maste skakas och stéidas fran extra rost som samlas som damm i
spiralen.

Vi ser att de olika layouterna av fabrikerna paverkar flodet mycket, framforallt
urlyftsprocessen men ocksé produktionen 1 helhet. For att ha ett jamnt flode kridvs narhet
mellan de olika processerna och dven till rivarulager och slutlager, darfor har layouten en stor
paverkan, hur de paverkar varje process kommer analyseras senare. Mycket av den icke
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virdeskapande tiden bestar av transporter med traverserna i taket. De har en begrdnsad
kapacitet och en begransad maxhastighet men dven vana och erfarenhet hos anvindaren
paverkar transporttiden. Genom kortare avstdnd mellan processerna och lager kan denna tiden
minskas. Fabriksytorna &r en faktor som &r svér att paverka da det kréver stora resurser att
fordndra, men nigot som géar att paverka &r hur ytan som finns tillgénglig utnyttjas.

5.3 Flode

I alla fabriker ar flodet i samma ordning och samtliga delprocesser dr beroende av varandra.
For att visa hur varje delprocess forhaller sig till takttiden har vi skapat balansdiagram dar
tiden for varje delprocess visas i staplar och takttiden som ett rétt streck som staplarna ej bor
overstiga for att tillverkningen ska kunna hélla takten.

I Sjovik gar najningen for 12m palar som tar 9 minuter och 47 sekunder over takttiden som
ligger pd 9 minuter (se figur 12). Detta betyder att med den tiden som najningen tagit vid
tillfallet vi var pa plats i fabriken sa ar det inte mojligt att tillverka 60 stycken SP2 12m palar
pa en arbetsdag. Tiden for att naja SP2 6m palar dr daremot betydligt ldgre och eftersom att
det under en dag ofta tillverkas palar av olika lingder sa ar det darfor mojligt att uppna 60
stycken under en dag 4ven om 12m palarna overstiger takttiden. Det gér ocksa att se att tiden
for urlyft av palarna dr visentligt ldgre dn najning och gjutning, men personen som skoter
urlyft av palar skdter resten av dagen arbetet ute pa lagergérden och hjélp med leveranserna
till kund vilket inte 4&r medrdknat i denna analys.

Najning Gjutning [ Urlyft Takttid
10.00
09.00
08.00 |
07.00
06.00
05.00
04.00
03.00 |
02.00 - - .

Sjévik 6m Sjévik 12m

Cykeltider

Figur 12, Balansdiagram for Sjovik.
I Visteras befinner sig alla delprocesser under takttiden, se figur 13 nedan, vilket betyder att

det ar mojligt att producera 60 stycken palar pa en dag. SP2 14m skiljer sig tydligt mot 8m
och ovriga pélar 1 de andra fabrikerna. Anledningen till att 14m pélen tar sd mycket ldngre tid
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beror pd det dr en mer komplicerad process da palarna maste lyftas ur formarna ut genom

porten fOr att kunna vindas och liggas pa vagnen. Utifrdn ett Lean-perspektiv sa skapar detta

ett mer balanserat flode vilket dr positivt, dock finns det andra saker som paverkas. Att
urlyftet tar si ldng tid gor att gjutningen inte kan borja forens senare pa dagen.

Balansdiagram Vasteras
Najning Gjutning [ Urlyft
08.00

07.00
06.00
05.00
04.00

03.00
02.00 - N

Cykeltider

Takttid

Vasteras 8m Vasteras 14m

Figur 13, Balansdiagram for Viisterds.

Aven i Tollarp ligger samtliga tider under takttiden vilket framgar nedan i figur 14. Det ér

ingen tid som sticker ut jamfort med de tidigare fabrikerna utan de kortare palarna har ocksa

kortare cykeltider och urlyft dr den process som med marginal tar kortast tid.

Balansdiagram Tollarp
Najning Gjutning Urlyft
08.00 —
07.00 —
06.00 —
05.00 —
04.00 —
03.00 —
02.00 —

Cykeltider

Tollarp 6m

Takttid

Tollarp 12m

Figur 14, Balansdiagram for Tollarp.
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Urlyft av palarna gar med de flesta pélarna snabbt vilket &r nodvéndigt for att gjutningen ska
kunna borja. Gjutningen borjar med att lagga 1 korgar i formarna vilket kan goras forst efter
att de fardiga pdlarna dr urlyfta och formarna ar rengjorda samt oljade. Darfor ar det
fordelaktigt att denna processen ér kortare &n de andra.

Genom cykeltiderna gar det dven att identifiera flaskhalsarna i produktionen, d4 den process
med langst cykeltid begriansar produktionens kapacitet. I Sjovik sa ser vi att det dr najningen
som begrinsar produktionen pé bada ldngderna. I Sjovik tar najningsprocessen langre tid dn
pa de andra fabrikerna, vilket kan bero pa flera orsaker. I Tollarp var de precis som i Sjovik
endast tva arbetare pd stationen men de anvdnder en modifierad skruvdragare for att naja
vilket gor att det gir snabbare. I Visterds var de snabbare trots att de najade ldngre pélar, men
dér var de 3 personer istillet for 2 pd stationen varav en anvinde samma skruvdragare som i
Tollarp. Vid storre efterfragan hade alltsd cykeltiden for najningen enkelt kunnat reduceras
genom att tillsétta mer personal. Det som ocksé tar ldngre tid pa najningsprocessen i Sjovik ér
momentet d& de hdmtar och ldmnar armering med traversen, detta beror pa att armeringen
inte ligger lika néra som pé de andra fabrikerna utan &r placerad vid sidan istillet for precis
framfor najningsstationen. D& manga palar av samma sort och ldngd tillverkas behdvs inte
detta goras lika ofta men vid storre variation i produktionen sa byts armeringen oftare vilket
tar en del tid. Denna tid hade minskats om armeringen hade en annan plats i fabriken, likt i de
andra fabrikerna.

I Visteras har gjutningen den hogsta cykeltiden for de korta palarna medan de langa har
langst cykeltid pa najningen. Cykeltiden pa najningen kan som tidigare ndmnt reduceras
relativt enkelt genom att tillsétta fler resurser eller verktyg som effektiviserar arbetet.
Gjutningen ddremot &r lite svirare att paverka dé den styrs av kapaciteten pa tillverkning av
betong och betongbaskern som anvinds. Det som dven tar mycket tid &r att kora baskern fram
och tillbaka for att hdmta mer betong.

Som tidigare ndmnt &r inte urlyftet en flaskhals i form av att de tar 1dngst tid, men det
begrinsar dnda produktionen da det paverkar ndr man kan borja gjuta. Det som tar lang tid ar
de langa pélarna, vilka kréver att bada portarna 6ppnas for att de ska vindas och laggas pa
vagnen for utkdrning. Aven vagnen och traversen har en viss kapacitet som paverkar, det
understa lagret pa vagnen far plats med atta stycken pélar pa rad och de resterande lagren kan
ha nio stycken. Det gor att traversens fulla kapacitet inte alltid utnyttjas da ibland endast tva
palar lyfts och det finns kapacitet {or tre.

I Tollarp &r samma stationer flaskhalsar som i Visterds men det beror pa andra faktorer. Ett
annat arbetssétt anvinds dar kapaciteten for betong &r mycket storre och gor att det inte lika
ofta behover hamtas ny. Dock tar sjdlva gjutningen dnda langre tid d& betongen &r tjockare,
vilket gor att de rinner segare samt krdver mer vibration.

Gemensamt for alla tre fabriker &r att cykeltiden pa najningsstationen dkar mer dn pa

gjutningen ndr ldngre pélar tillverkas. Detta visar att cykeltiden pd najningstationen paverkas
mer av vilken lingd som tillverkas dn vad gjutningen gor, det beror pa att det finns flera
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andra uppgifter att gora kring gjutningen som inte paverkas av vilken ldngd eller hur manga
som tillverkas, till exempel stddning av baskern som maéste goras oavsett.

5.4 Olikheter i betongprocessen

Betongprocessen skiljer sig i alla fabriker och Sjovik dr de enda som inte delar betong med
andra tillverkare. Fabriken i Tollarp blandar betong sjélva och siljer till andra foretag och i
Visteras kops betongen in frdn Swerock AB som dgs av Peab och dven de séljer till andra
foretag. Detta gor att Peab konkurrerar med andra om betongen och att det darfor kan ta
langre tid att fa betong nér efterfragan ar stor. I Sjovik ar det ocksa enklare att kontrollera
mangden betong som blandas eftersom att de blandar sjdlva och gor det i mindre méangder.

Oberoende av var betongen blandas sa dr det den stationen som oftast fér med sig problem.
Problem som kan uppsta &r att det blir fel andel av vatten, cement eller grus sa att den fardiga
betongen blir oanvindbar eller som nér vi var i Tollarp s& anvénde de annat grus @n vanligt
som de behdvde testa sig fram med for att fa en bra blandning. Ett annat problem som
uppstod nér vi var 1 Sjovik var att betongblandaren inte fungerade pa grund av att det fastnade
grus och betong. Det dr betongblandningen som det oftast uppstér problem med och gor da att
de som ska gjuta istéllet far vénta eller arbeta med nagonting annat under tiden.

5.5 Analys av delprocesserna

De tre fabrikerna har samma delprocesser i ordningen najning, gjutning och urlyft, men
utforandet skiljer sig ét.

5.5.1 Najning

Najningen &r den process dar arbetssattet skiljer sig minst mellan fabrikerna. Andelen
virdeskapande tid dr endast najningen, vilken ir ndgorlunda jamn mellan fabrikerna, ddremot
ar den nagot hogre for de 14nga pélarna, vilket beror pa att det tar ldngre tid att naja de lénga,
men det tar lika lang tid att ta fram och undan material.

Kortast tid att naja en korg tar det i Tollarp vilket beror pa att stationen till viss del ar
automatiserad samt att det dr 15 stycken korgar som najas i taget istillet for 10 stycken.
Eftersom de najar 15 stycken av samma sort at gangen sé behdver armering inte lamnas och
hiamtas lika ofta. I Tollarp anvédnds ocksé ett najverktyg som gor arbetet enklare och snabbare.
I Visteras sker najningen snabbare dn 1 Sjovik trots att de palar vi métte pa var langre. Detta
beror dels pa att de var fler som arbetade pd stationen men dven pé att det hjadlpmedel som
illustreras nedan i figur 15, som kan féllas upp nér den fardiga korgen ska rullas ner pa
rullbanan, inte anvéndes utan arbetarna utfor de tunga lyften for hand. Genom att inte
anvinda dessa hjdlpmedel gar arbetet snabbare, men risken for arbetsskador 6kar. Bade i
Visteras och Sjovik ska dessa fillas upp medan de i Tollarp ska féllas ner och maste da
anvindas for att de annars ér 1 vigen for korgarna som ska rullas ner.
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Figur 15, Hjdlpmedel att rulla korgar pd.

5.5.2 Gjutning

Under gjutningsprocessen ér andelen virdeskapande tid lagst 1 Sjovik och hogst 1 Tollarp (se
figur 8). Men gjutningen tar ocksd kortast tid 1 Sjovik och langst tid i1 Tollarp med
anledningen att det dr andelen virdeskapande tid, det vill sédga nir formarna fylls med betong
och vibbas som skiljer. Det dr séledes inte bra att andelen virdeskapande tid &r s hog i
Tollarp, da det beror pa att det tar 14ng tid att fylla formarna med betong och leder till att hela
processen tar langre tid.

I Tollarp blandas betongen pa plats och kors in i fabriken via en lastbil som rymmer cirka sju
kubik och frdn den hills betongen direkt ner i formarna och detta tar ldngre tid @n 1 bade
fabriken i1 Visteras och Sjovik dir betongen hélls frén en basker ner i formarna. Sjovik som
iar snabbast blandar ocksa betongen sjélva, men de blandar endast en kubik i taget och héller
direkt ner i baskern som rymmer tva kubik. I Vésterds kops betongen in och kommer med
lastbilsleverans och hills darifran ner i en basker som rymmer 2,8 kubik.

Sjovik har saledes den kortaste gjutningsprocessen for att det gar snabbare att anvianda sig av
en betongbasker vid fyllning av formarna 4n en lastbil som i Tollarp, samt att
betongblandningsprocessen som sker pé plats ér effektivare och enklare att styra utefter
efterfrigan. De behover inte heller konkurrera med andra foretag om betongen.
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5.5.3 Urlyft

Andelen viardeskapande tid under urlyft av de fardiggjutna palarna ar lagst 1 Visteras och
hogst 1 Sjovik (se figur 10). Den viardeskapande tiden sker endast nir palarna rengors fran
overflodig betong vilket tar langst tid 1 Sjovik dér det gérs med en bilhammare till skillnad
fran de andra fabrikerna dar betongen mindre noggrant slds bort med kniv eller annat verktyg.
Anledningen till att det anvénds en bilhammare endast 1 Sjovik &r inte att det dr hogre krav
dér utan samma noggrannhet ska efterhallas i bade Vésteras och Tollarp ocksa. Den
overflodig betongen avldgsnas pa grund av sikerhetsrisken som finns nir den ar kvar pa
palen och kan ramla av nir pélen r i luften och dé skada nagon.

Trots att den vardeskapande tiden ar langst 1 Sjovik sé dr den totala tiden kortast vilket beror
pa att lagret &r precis utanfor porten och pédlarna lyfts med hjélp av travers dven ute pa lagret.
I Visteras och Tollarp lyfts pdlarna in pd lager med hjélpa av en lastare och pdlarna behdver
transporteras langre eftersom att lagren &r storre och det dr storre gangar for att lastaren ska fa
plats att kora. Den storsta anledningen till att det tar lang tid 1 Vésteras &r daremot det
opraktiska sétt som palarna transporteras och vénds under lyft frdn formar till vagn inne i
fabriken. Det innebér en stor fordel bade i Sjovik och Tollarp att vagnen for palarna kan
placeras bredvid formarna pé grund av rilsen som gar genom fabriken 1 Sjovik och géngen
som gar genom fabriken 1 Tollarp. Detta gor att palarna snabbt och enkelt kan lyftas pa och
sedan koras ut.

En annan faktor som paverkar tiden det tar att lyfta ur palarna dr hur ménga det far plats pa
rad pa vagnen. [ Visterds har vagnen endast kapacitet for 8 stycken palar i botten och sedan
nio stycken pé nidstkommande lager. Detta gor att traversen som med sin viktgréns pa 12,5
ton kan lyfta tre stycken 14m pélar i taget och fyra stycken 8m palar inte kan utnyttjas till
max utan fler lyft maste goras for att fylla vagnen. De pélar som lyfts med traversen placeras
pa samma rad pa vagnen och om det dr 14m som laggs 1 botten sd méste man darfor lyfta tre,
tre och tva stycken. Det spelar ocksa roll att det tillverkas 10 stycken pélar pa rad i formarna
eftersom att endast de pélar som ligger bredvid varandra i formarna lyfts samtidigt, s& om det
bara dr en péle kvar i1 en form sa lyfts endast den d4ven om det finns 10 till i en annan form. I
Sjovik finns det ddremot plats for 10 stycken palar i rad pa vagnen vilket passar eftersom att
palarna tillverkas i batcher om 10 samt att traversen kan lyfta 5 stycken i taget da kapaciteten
ar 20 ton. I Tollarp far det plats 9 stycken pa rad, vilket ocksa passar eftersom att traversen
endast kan lyfta 3 &t gdngen och i formarna ligger det 15 stycken pé rad. Men traversernas
kapacitet begrinsar effektiviteten och da framst 1 Tollarp och Visteras dér kapaciteten endast
ar 10 respektive 12,5 ton.

5.6 Sloserier

De 7+1 sldserierna inom Lean produktion ar transport, rorelse, vintan, omarbete, Overarbete,
overproduktion, lager och outnyttjad kreativitet. Det finns liknande slserier pa alla fabriker
pa grund av de stora likheterna i tillverkningen, men ocksa enskilda sldserier som bland annat
beror pé layout, arbetssitt och erfarenhet. Genom att reducera sloserier sparas tid, men ocksa
material vilket bidrar till hillbarhet bide ekonomiskt och miljomissigt. Aven det sociala
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hallbarhetsperspektivet gynnas om tungt och oergonomiskt arbete kan minskas eller helt
elimineras, exempelvis genom lyfthjdlpmedel eller genom att placera material ndrmare
tillverkningen.

5.6.1 Transport

En stor del av de totala sldserierna dr transport och det géller 1 alla tre fabriker. Transport sker
bade av ramaterial, korgar, betong och fardiga pélar. Eftersom att det &r tunga lyft krdvs
traverser och lyftverktyg nér armering, skarvar, korgar och palar lyfts och transporteras och
en basker eller lastbil for betongen. Detta tar tid fran alla steg i tillverkningen och pa grund av
det kan andra delprocesser stanna upp nér traverserna dr upptagna eller pa grund av att
transporten sker over eller i vdgen for en annan process. Detta ér speciellt ett problem i
Visteras och Tollarp dér det endast finns tva stycken traverser och i Vésteras sker dven
inleveranser endast fran ett hall.

5.6.2 Rorelse

Den rorelse som sker dr i stor utstrackning nér verktyg ska hiamtas. Trots att verktygen for det
mesta dr utplacerade for att vara néra till hands sa &r det stora ytor som arbetet sker pa,
framforallt vid gjutningen dér formarna &r ménga och stora. Detta gor att det ofta dr ldngre
strackor att ga for att himta det som ska anvéndas.

Ytterligare en orsak till rorelse d4r den kommunikation som sker dagligen. En stor del av
kommunikationen som sker mellan arbetarna for att uppna ett gott samarbete och en bra
strategi 1 arbetet sker muntligt och flytande under dagen. Eftersom att det kravs ett bra
samarbete mellan alla delprocesser gor det att arbetarna behover gé till de andra stationerna
for att f4 svar pd fragor eller diskutera hur ndgonting ska genomforas.

5.6.3 Vantan

Vintan sker som tidigare beskrivet ndr andra delprocesser sitter stopp i flera led genom
transporter eller upptagna traverser. Men ocksé vid inleverans av material och pé
betongstationen under tiden som betongen blandas eller nir det uppstar problem med
betongblandaren som gor att det tar ldngre tid.

5.6.4 Omarbete

Omarbete lyfts inte upp som ett vanligt problem och sker inte i nagon hog utstrackning da
manga av de som arbetar dr erfarna och dr noggranna med att gora jobbet bra pa en géng for
att undvika omarbete senare. Daremot den delprocess dér det ibland sker fel som kraver
omarbete dr vid najningen dér det vid fel behdver najas om i formen for att palen ska bli
godkénd och inte behdva kasseras eller séljas till ett 14gre pris. Anledningen till fel vid
najningen ir att kvaliteten forsummas till fordel for tempot, men gor i slutindan att det gar at
mer tid nér felet behover justeras.
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5.6.5 Overarbete

Négot overarbete har inte identifierats. Mer arbete for rengdringen sker 1 Sjovik, men det ar
inte 6verarbete 1 Sjovik utan underarbete 1 Vidsteras och Tollarp eftersom att det dr arbete som
gors for att 6ka sikerheten och ddrmed ger mer vérde till kund.

5.6.6 Overproduktion & Lager

Den storsta anledningen till 6verproduktion och dirmed ocksa dverskott pa lagret ar att
bestéllningar i stor utstrackning édndras. Detta beror pa att det dr svart att uppskatta hur djupt
det dr nodviandigt att pala innan arbetet borjat. Nar tillverkningen av en bestillning borjat och
den sedan dndras sa stoppas inte tillverkningen av de pélarna som pabdrjats for att istéllet
kasseras, utan nir de ar fardiga laggs de istillet pa lager och séljs vid ett senare tillfdlle.
Palarna siljs da till ndsta projekt som behdver den sorten, men nér det géller vissa sorter och
specialpdlar kan det innebéra att de ligger pa lager under en lang tid eftersom att de sdllan gér
at.

5.6.7 Outnyttjad kreativitet

For att utnyttja den kreativitet som finns och gora tillverkningen mindre sarbar &r tanken 1
Sjovik att rotation ska ske for de som jobbar i fabriken och alla ska ha tillrdcklig kunskap for
att kunna arbeta pa flera stationer. Rotation sker ddremot inte s& ofta utan de flesta &r alltid pd
samma station for att den tid som krévs for att 14ra upp personer inte finns och inte
prioriteras. Dérfor &r varje person pé den station de har mest erfarenhet av och ofta pa grund
av det ocksa trivs bist pa.

I Visteras och Tollarp sker inte rotation heller utan varje person ar pa en och samma station,
med skillnaden att de som arbetar pa gjutningen 1 Tollarp roterar pd de olika uppgifterna inom
stationen. Denna outnyttjade kreativitet gor att om ndgon &r sjuk sa dr det svirt att tillsdtta en
ersittare med den kompetens som krévs. Det ér speciellt ett problem med de arbetsuppgifter
som endast en person arbetar med, exempelvis lagergérdsarbetet eller betongstationen i
Sjovik och Tollarp. Brist pé rotation gor ocksé att det minskar mdjligheterna for nya
synvinklar och idéer pa forbattringsmojligheter.

5.7 5S

For att reducera sloserier finns 5S som hjalpmedel och det stéar for sortera, strukturera, stida,
standardisera och skapa vanor. Ett exempel pa hur sortering och strukturering har anvénts i
fabrikerna &r att det finns forvaringsplatser och verktygstavlor dér varje verktyg har en
bestdmd plats for att enkelt gd att hitta, men som figur 16 och figur 17 visar sa efterhdlls inte
detta med stiddning, standardisering och vanor.
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I alla fabriker ar det tydligt att mellanlager, material och verktyg &r placerat dér det ska
anvindas och 1 Tollarp har manga 16sningar gjorts for att forenkla arbetet och minska
sloserier. Till exempel sd finns det en sting dir spiralen till najningen héngs for att enkelt
kunna klippa av den och ta bort rost. De plastdistanser som sitts pa de fardiga korgarna ligger
1 1ddor som hénger dér de ska anvindas samt dr det visuellt mérkt vart de ska sitta med
distanser som finns under den fardiga korgen for att enkelt kunna gora likadant péd korgen (se
figur 18).
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Figur 18, Najningsbdnk i Tollarp.

5.8 Ovriga paverkansfaktorer

Resultatet och analysen utgar fran ett speciellt tillfdlle i varje fabrik och det finns faktorer
som paverkar tillverkningen och gor att den skiljer sig at vid olika tillféllen som inte tagits
hinsyn till i den har rapporten. Exempelvis sa dr det olika antal personer pa varje station
beroende pé hur mycket det finns att gora eller om négon ar sjuk vilket paverkar arbetets
tempo. Vid tillfillen med stor efterfragan sé anstélls fler och tillverkningen sker i fler skift for
att 0ka takten pa tillverkningen och kunna tillfredsstélla den efterfrdgan som finns. En annan
paverkansfaktor dr de olika arstiderna. Nér det & sommar och varmt brinner och hérdar
palarna snabbare &n nédr det &r kallt och kan da lyftas ur formarna och levereras till kund
tidigare. Forutom att hardningsprocessen saktas ner pd vintern si paverkas ocksa arbetet pa
lagergérden 1 Sjovik. Detta beror pa att de 1 Sjovik anvénder traverser pa lagret utan négot tak
eller skydd vilket gor att de kan frysa och snotickas och da ta langre tid att forbereda for att
kunna anvinda.
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6 Slutsats

Slutsatsen innehaller forbattringsforslag och framtida mdjligheter som besvarar
fragestéllningarna med utgdngspunkt frn rapportens syfte. Forbéttringsforslagen &r
uppdelade i de som ror alla tre fabriker och de som ror varje enskild fabrik.

6.1 Forbattringsforslag

Forbattringsforslagen grundar sig 1 de observationer som gjorts och dven de resultat vi fatt
fram och analyserat, en del forslag kan vara enkla att inféra medan vissa forslag dr svérare att
forverkliga. Fabrikernas storlek och layout paverkar produktionen mycket men ér ett av de
problem som &r svara att 16sa dé stora resurser krdvs for att genomfora dessa. Storleken pa
fabriken giller frimst Visterds, medans fordndringar 1 fabrikernas layout hade kunnat vara
fordelaktigt 1 alla fabriker dér vissa forslag kan vara genomf6rbara och andra ér svérare.

I alla fabriker sé ser vi att det hade varit fordelaktigt att arbeta med 5S, eftersom detta hade
kunnat korta ner ledtider och skapa en mer sdker arbetsplatsmiljo. Som tidigare beskrivit
innebdr 5S att sortera, strukturera, stdda, standardisera och skapa vanor. Genom att infora
detta kan plats frigéras som skapar mojlighet att géra sma fordndringar i1 flodets layout, bland
annat ge mdjlighet att ha lager av material mer nira processen for att minska rorelse och dven
att minska tiden det tar att himta eller leta upp verktyg. Att géra processerna standardiserade
genom att exempelvis sédtta upp markeringar var distanser ska sitta och ha fiardiga matt for
spiralerna likt de har i Tollarp dr exempel pd hur arbetet kan standardiseras. Genom att utga
ifrén vilket material som anvdnds mest av kan det dven vara fordelaktigt att se dver lager, det
som anvénds vildigt séllan kan flyttas och behover ej vara nira processen. Eventuellt kan ett
lager utomhus skapas som Tollarp redan hade planerat for att frigéra mer utrymme i fabriken
och tar dven bort stopptiden som uppstér nir en leverans kommer. I samtliga fabriker och pa
majoriteten av processerna dr det minst 2 arbetare samtidigt, men vid flera tillfallen under
processerna ér det en person som star och véntar nir den andra exempelvis himtar armering
eller annat material. Denna véntetiden hade kunnat utnyttjas till att himta annat material fran
lagret utomhus som behdvs till processen och dirfor tror vi att lagret utomhus inte hade
bidragit till langre ledtider.

Genom att arbeta med 5S tror vi dven att mojligheter 6ppnas upp for ett 6kat arbete med
stindiga forbéttringar. 5S kan synliggora processerna mer och dven skapa ett hogre
engagemang hos arbetarna vilket kan frimja arbete for stindiga forbattringar. Att synliggora
processerna gor det léttare att uppticka fel och standardisering gor det litt att se nédr ndgot
avviker frdn det normala. Hos de som arbetar i fabriken har vi sett stor kunskap kring
produktionen och att det finns ménga ideer kring sma och stora forbattringsforslag. For att ta
vara pa denna kreativitet och engagera alla sd kan en forbattringstavla inforas som forslagsvis
sitter i lunchrummet dér alla vistas dagligen. En forbattringstavla kan se ut pé olika sétt, men
bor inkludera en inkorg, dir lappar med forslag kan ldmnas, sedan en aktivitetsplan dir
pagédende forbittringar syns och vem som #r ansvarig och nir detta ska gdras. Aven en
beddmningsmatris kan finnas dér forslagen placeras och gemensamt bedoms och kan
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prioriteras. Forslag pé hur en forbéttringstavla kan se ut visas nedan 1 figur 19. Post-it-lappar
eller liknande kan anvéndas for att skriva ner forslag som sedan gemensamt gas igenom p4 ett
mote och utvdrderas.

Pagaende forbattringar
Vad? Vem? Né&r? Avslutad

Liten nytta

Forslag forbattringar

Stor nytta

Hog genomférbarhet Lag genomférbarhet

Figur 19, Tavla forbdttringsforslag.

I samtliga fabriker har vi d&ven observerat att en vanligt férekommande stopporsak i
produktionen &dr nidr arbetare ska kommunicera med varandra, da de far g genom hela
fabriken mellan de olika stationerna, sedan behdver processen stoppas pa grund av det hdga
ljudet som inte gar att prata igenom. Ett forslag och dnskemal som kom fram genom en
intervju i Visterds var att anvénda sig mer av digital kommunikation i det dagliga arbetet, till
exempel genom att ndgon pa varje station har ett headset sa att man enkelt och snabbt kan
kommunicera utan att stoppa produktionen. Detta tror vi hade varit en bra 16sning da vi
noterade att mycket kommunikation krivs, men hade kunnat bli mer effektiv. Aven tillfillen
man véljer att kommunicera hade da kunnat bli mer anpassade, da det ar léttare att sdga via
telefon att den som forsoker kontakta en far vénta lite &n om nagon har gatt genom hela
fabriken.

Ledtiderna for samtliga fabriker &r ldnga i forhallande till processtiderna vilket ger en lag
processeffektivitet, detta beror pa de hoga lagernivaerna som gor att bade material och fardig
produkt spenderar lang tid 1 lager. Genom att minska lagernivier och vélja ut vissa produkter
att lagerfora sa hade detta kunnat minskas. Idag finns stora lager av palar med vissa som har
legat dir 1 manga &r, detta kan bero pd order som &ndrats for sent och sedan inte efterfragats.
Dé en péle av en viss langd gér att komponera thop pa flera sétt genom olika kortare 1angder
sé behdver inte alla langder lagerhéllas eller tillverkas. Att begridnsa lagerhallningen till vissa
langder minskar det bundna kapitalet och kan frigora ytor. I Viasterds och Tollarp dr dven
lagergardarna stora vilket kostar 1 yta men gor dven att det tar lang tid att kora runt vid
avlastning. Klipp- och riktmaskinen som é&r placerad i Sjovik borde dven séttas i bruk med
maél att forsorja samtliga tre fabriker med armering. Genom att inte behdva bestdlla
fardigklippt armering kan lagernivéer minskas och &ven mojliggora en storre flexibilitet 1
leveranser. Flexibiliteten kan tdnkas 6ka med avseende pa flera aspekter, det vi tror kan vara
till stor fordel &r mojligheten till mer anpassade leveranstider, anpassad méangd armering efter
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kortsiktigt behov och en 6kad tillforlitlighet. I nuldget dr det ofta svart att veta nér leveranser
inkommer och dérfor dven svért att planera for detta, vilket paverkar produktionen da det kan
bli stopp. Om armering borjar levereras fran Sjovik till de andra fabrikerna kan detta planeras
och anpassas bittre efter produktionerna.

Inom branschen har andra foretag gétt over till en mer automatiserad produktion av
betongpalar. Hur automatisering paverkar produktionen har inte undersokts i1 detta arbetet
men har kommit upp till diskussion vid besok pa fabrikerna. I dagsldget tror vi inte att en
automatisering av samtliga tre fabriker dr nddvéndigt da efterfrdgan inte krdver en sadan
okning av produktion. Ett annat problem é&r att vid automatisering av en station, exempelvis
najningen, sa hade dndéd produktionen begréinsats av betongstationens kapacitet och
fabrikernas storlek da det inte finns plats for varken formar eller mellanlager for korgar. Om
betongen skulle automatiseras ar det helt nya fabriker som hade krévts, diremot finns det
andra smé mdjligheter att automatisera arbetet lite som bade gor det mer effektivt och mindre
slitsamt for arbetarna.

I Tollarp anvénder de sig av flera olika hjdlpverktyg dar den storsta skillnaden mot de andra
fabrikerna &r pa najningsstationen. Varje arbetare pd najningen har varsin skruvdragare dir ett
specialfdste dr gjort for att naja med, istéllet for att gora detta for hand. De har dven en
najningsbink som skjuter fram armeringen automatiskt vilket gor att de inte behover lyfta
den. Bada dessa verktyg anser vi att de andra tva fabrikerna borde borja anvénda, dels for att
det minskar processtiden men dven ur arbetsmiljoperspektiv da det inte dr ergonomiskt att
hantera s& tung armering for hand. I en intervju med fabriksarbetare i Sjovik sa framkom det
att en anledning till att de “vilar” ndr exempelvis en kollega kor traversen ar for att arbetet ar
s pass tungt att det dr nddviandigt, det finns alltsa inte ork till att utféra arbete hela
arbetsdagen for alla arbetare. Genom att anvinda dessa mekaniska verktyg sa kan den fysiska
arbetsbelastningen minska och mer arbetskraft finns till att utfora virdeskapande aktiviteter
eller icke virdeskapande men nddvindiga som exempelvis stidning.

Aven lyft- och iliggningsverktyg till skarvar och bergskor bor anviindas i samtliga fabriker. I
Visteras anvéindes detta inte med motiveringen att det gar snabbare att lyfta tio stycken at
gangen till formen med enbart traversen och sedan ldgga i varje for hand. Enligt vara
matningar gick detta moment snabbare 1 Visteras én 1 de andra fabrikerna med nagra
sekunders skillnad. Att siffrorna visade detta innebér dock inte att det hade tagit samma tid
med ildggningsverktyg 1 Visteras, da lager av skarv och bergsko samt formar &r placerade
annorlunda. Aven om det skulle ta lite léingre tid s& bor detta prioriteras. For att skapa
langsiktig och hallbar effektivitet i fabrikerna tror vi att anvindning av hjélpverktyg som
minskar den fysiska péfrestningen dr viktigt, detta kan minska sjukskrivningar och 6ka
motivation hos arbetarna. Genom att strukturera om i fabrikerna och flytta pa materiallager
kan transportstrackor i fabriken minskas och underlétta anvindandet av ildggningsverktyg.

Att ha traverser pa lagergarden likt Sjovik har mojliggor att ha ett mindre lager och minskar

tiden det tar att kora ut de fardiga palarna, men kan vara ett problem pa vintern nér det fryser
ute. Traverserna gor att en person enkelt kan skota urlyftet sjdlv och mindre forflyttning sker
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till skillnad fran de andra fabrikernas stora lagergérdar dér de kor runt med en lastare och
slapet, och behover kliva in och ut ur lastaren mellan varje lyft. Att inforskaffa traverser
utomhus och gora om lagergérdarna &r dock en stor fordndring och investering och dven om
de hade gjort processen mer effektiv sd undersoks varken denna eller de andra mojliga
investeringarnas lonsamhet.

6.1.1 Sjovik

Klipp- och riktmaskinen &r placerad 1 Sjoviks fabrik och som tidigare ndmnt 4r det meningen
att denna skall anvéndas till alla tre fabriker. I nuldget dr den placerad i ena dnden av
fabriken, ddr fardiga pélar gar ut till lager. En béttre placering hade varit i andra &dnden av
fabriken innan najningsstationen dér inleveranser sker och dven armeringslager finns.
Forflyttning av armering kommer da inte paverka ndgon av de andra processerna i samma
utstrickning da armeringen inte behdver transporteras genom hela fabriken. Néar armering ska
levereras till de andra fabrikerna kan dven detta ske utan att paverka eller paverkas av
palarnas urlyftningsprocess pa lagergarden.

En likadan najningsbédnk som fabriken i Tollarp anvénder har tilldelats Sjovik men anvéndes
inte vid tiden vi var dér. Denna anser vi bor installeras for att najningen ska gd smidigare och
samtidigt forbéttra arbetsmiljon eftersom att det blir mindre tunga lyft. Den nya banken bor
placeras likadant som i Tollarp dér armeringslagret ligger parallellt med stationen, 1 dagsldaget
ligger armeringen istéllet bredvid stationen vilket gor att det tar langre tid att transportera
armering fram och tillbaka med traversen.

Sjovik har den lagsta procenten viardeskapande tid pa gjutningsprocessen och det gar at mer
tid till att hamta betong och vénta pa den in till att gjuta. Betongstationen har en lag kapacitet
vilket gor att de far himta ny betong ofta, den kranglar 4ven mycket vilket orsakar stopp i
produktionen. Att investera i nya vagar till blandaren hade minskat stopptiderna men for att
oka kapaciteten krévs en helt ny blandare med storre kapacitet.

Ett annat problem som identifierades var lagergdrden som under vinter skapar problem
eftersom att de traverser som anvénds blir snotickta och banorna fryser, vilket gor att arbetet
tar langre tid. For att atgérda detta skulle ett tak gora stor skillnad och tak, viaggar och
isolering skulle 16sa problemen helt.

6.1.2 Vasteras

Grunden till manga av de problem som finns i fabriken i Vésteras &r att fabriksytan ar for
liten. Det gor att urlyft av de fardiga pélarna tar lang tid och inleveranser av material som
endast kan goras fran ett hall och stoppar dérfor produktionen. Det ér svart att 10sa dessa
problem genom att dndra layouten pa flodet i fabriken. Om formarna istéllet hade stétt at det
andra héllet, ldngs kortsidan och d4 at samma hall som vagnen sa hade det forenklat urlyft,
men eftersom att formarna har en viss langd och de ldngsta palarna inte far plats langs
kortsidan &r inte detta mdjligt. Det &r inte heller mdjligt att gdra inleveranser via porten vid
armeringen genom att flytta korgarna eftersom det inte finns ndgon annan plats att ha
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korgarna pa just nu. En storre fabrik hade varit det bésta alternativet for bade flodet men dven
arbetsmiljon di det i1 dagsldget dr sé tringt att det kan va svart att ta sig fram. Detta alternativ
ar dock en véldigt omfattande fordndring som kriver antingen en ombyggnation eller flytt av
verksamhet till en storre fabrik. Nagot som hade varit mer mdjligt utifran de forutséttningarna
som den nuvarande fabriken har dr att se Over lager och material som forvaras inne i fabriken
och hitta nya 16sningar. Exempelvis att se 6ver mdjligheten att ha ett lager utomhus med visst
skydd, endast ett tak eller tillbyggnad i samband med porten i mitten p langsidan. Aven att
se Over ifall det 4r mojligt att ha mer material pa hojden, ett still for de fardiga korgarna dir
de kan forvaras innan de kan ldggas i formarna och fler hyllor lings med véiggarna for
material. Genom att frigdra plats kan skarvlager finnas pa flera sidor runt formarna och da
minskar avstdndet som dessa behdver lyftas med traversen. En ny najningsbink likt den som
finns 1 Tollarp finns inte heller plats for i den nuvarande fabriken, men daremot finns det
mojlighet att borja anvinda bade najningsverktyg och ildggningssverktyg.

Betonghanteringen 1 Visteras skulle gynnas av att inforskafta en storre basker for att inte
behdva hdmta betong fran lastbilen lika ofta. Tomningen av en lastbil gors idag i tre
omgangar vilket istéllet kan goras pa en eller tva om baskern &r storre vilket gor att lastbilen
inte behover std kvar lika lange utan kan dka och fyllas med ny betong snabbare. En egen
betongstation hade varit dnnu béttre for att inte vara beroende av ndgon annan och for att
kunna anpassa méngden betong som blandas enklare. Men detta dr en investering som &r svar
att motivera eftersom att Peab inte dger fabriken och dirfor skulle en storre betongbasker vara
en anpassad forbéttring for dagsléget. Ocksé for att fabriken &r for liten och Peab skulle
gynnas av att flytta produktionen till en storre fabrik och dir kanske dven gora investeringar
for de tillbehor som finns 1 byggnaden.

Som tidigare ndmnt dr inte urlyftet en flaskhals 1 form av att de tar langst tid, men det
begrinsar dnda produktionen da det paverkar ndr man kan borja gjuta. Som sagt dr det svért
att gora pa nagot annorlunda sétt i den nuvarande fabriken men genom att sétta in personal
som borjar tidigare pa morgonen med att lyfta ur kan gjutningen borja tidigare.
Urlyftsprocessen hade dven gynnats av om vagnen som palarna kors ut pa hade haft kapacitet
for 9 pélar i alla lagrena, da traversen har kapacitet for att lyfta tre pélar i taget hade det
minskat antal lyft och processtiden. En annan investering som skulle gynna produktionen pa
flera stationer dr en dubbel travers likt den som finns 1 Sjévik och gor lyft av lang armering
och langa korgar enklare och mindre tidskrdvande, den ger 4ven en hogre maxvikt och fler
fardiga palar kan lyftas samtidigt.

6.1.3 Tollarp

En forbéttring av fabriken 1 Tollarp hade varit att bygga ut den for att mojliggdra forvaring av
fardiga pélar pa vagn inne 1 fabriken eftersom att de brinner snabbare inomhus i1 virmen.
Pélarna dr fortfarande varma nér de lyfts ur formarna och hade pa grund av det ocksé bidragit
till virmen i fabriken och minskat elanvindningen. For att minska tiden det tar att himta fran
lager och eliminera tiden for att byta formar hade fabriken ocksa behovt vara storre sa lagret
kan vara inomhus och att fler eller alla formar kan vara utplacerade. Lagret som nu dr
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utomhus hade ddremot ocksa gynnats av en enklare 16sning med att bygga in det. Det dr dd
fortfarande lika langa transporter av delar, men de skyddas under tiden i lager mot regn och
sno vilket gor att de inte rostar och slits pa samma sétt som idag.

Inne i fabriken hade en investering av ytterligare en till 10 tons travers gynnat produktionen
eftersom att tiden for vintan skulle reduceras. Det uppstar i nuldget situationer med vintan pa
grund av att det inte finns nigon tillgidnglig travers. Detta eftersom att dven tillverkningen av
andra betongprodukter som exempelvis betonglego sker i fabriken och darfor delar
anvandningen av travers.

6.2 Hinder for utveckling och forbattringar

Som vi tidigare diskuterat finns det olika forutsittningar for att genomdriva utveckling och
fordndringar, vilket géller alla organisationer. De fordndringar vi har foreslagit har varit av
olika karaktir och kraver olika resurser. Vissa fordndringarna kriaver inte nagra stora
ekonomiska resurser, som exempelvis att infora 5S, men det kréver tid samt en vilja och
drivkraft hos all personal. Att driva ett stindigt forbéttringsarbete kraver ett gemensamt mal
som alla arbetar mot, och &r det ndgra som inte vill utvecklas och forandras kan detta vara ett
stort hinder. Det ar darfor viktigt att skapa motivation hos alla och en kultur som framjar
utveckling.

Andra forandringar dr ddremot storre investeringar och kraver mer ekonomiska resurser,
vilket ocksé kan vara ett hinder. Tvé av fabrikerna 4gs inte av Peab och dirfor ér stora
investeringar som innebér fordndringar av lokalen beroende av att 4garna dr med pa att
genomfora dessa. Det kan dven uppsté oklarheter i vem som ska betala investeringar, ifall de
giller verksamheten eller lokalen och om de &r fasta eller gar att ta med sig vid flytt av
verksambhet. Ett stort hinder dr alltsé att Peab inte dger fabrikslokalerna i Vésteras och Sjovik
sjilva. Aven om dessa forindringar skulle genomforas och hade gjort processen mer effektiv,
sa dr investeringarnas lonsamhet som tidigare ndmnt inte studerat.
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Bilaga 1 - Intervjuguide

Processer

Vad ér din roll i fabriken och vilka arbetsuppgifter har du?

Hur péaverkar de olika delprocesserna varandra och hur paverkar det ditt arbete?

Hur mycket kan du och dina medarbetare paverka effektiviteten i fabriken och for respektive process?
Hur bestéms produktionsplaneringen och hur rapporterar du nér ordern paborjas/avslutas?

Vad hinder om man behdver planera om och bidrar detta till forluster i fabriken, hur paverkar det ditt
arbete?

Vilken upplever du dr den vanligaste stopporsaken pé respektive station?

Anser du att du har tillrackligt god kunskap i tillverkningen av produkter for att kunna forutse nér det
r problem pa gang?

Ar det nagon del i fabriken som du anser ér en flaskhals?
Hur jobbar man for att tgirda dessa flaskhalsar isafall?

Vilka stationer och aktiviteter bidrar mest till svinn och varfor tror du?

Kommunikation och ledarskap

Hur funkar kommunikationen hos er?

Vilka informationskanaler anvands?

Finns det informationsbrist som péverkar flodet dar du jobbar?
Paverkar planeringen av produktion forluster i fabriken?
Lean production och forbiittringar i framtiden

Hur mycket erfarenhet har du gillande Lean och hur mycket erfarenhet angaende Lean skulle du
generellt sdga finns inom foretaget?

Var tycker du de storsta sloserierna finns och vilka ér de storsta sloserierna?
Vilka omréaden relaterade till ditt arbete anser du att det sker mest sloserier?

Arbetar man pa din avdelning aktivt med att eliminera aktiviteter eller forbattra forutséttningarna for
att minska sloserier och underlitta i ert arbete?

Skapas sloserier pa grund av utformningen av fabriken?

Anser du att det 4r ordning och reda i fabriken och att det du behover for att kunna utfora ditt arbete ar
tillgangligt for att du ska kunna gora det pa bésta sitt?

Vart ser du storsta utvecklingspotentialen i reducering av sloserier?

Om du skulle fa vilja, vilka fordndringar hade du gjort i fabriken da?
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