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1 INLEDNING

Sorqvist (2004) diskuterar i1 sin bok Stindiga forbdttringar behovet att fran borjan av
produktionen gora ritt, eftersom kostnaderna till f61jd av fel och brister 6kat. Intresset for
att arbeta med forbattringar har 6kat med tiden, vilket bland annat kan orsakas av hardare
krav hos kunder, acceleration inom teknikutvecklingen, globaliseringen samt konkurrens-

situationen inom olika branscher (Sorqvist, 2004).

Enligt S6rqvist (2004) paverkar kvaliteten av produkten en verksamhets ekonomiska si-
tuation pa flera sitt, till exempel kan brister i kvaliteten medféra enorma kostnader for
verksamheten, vilka inte skapar ndgot véirde for kunden. Vidare beskrivs kunders instill-
ning till att betala ett hogre pris for en produkt som upplevs vara av god kvalitet, vilket

inverkar positivt pa verksamhetens intékter (Sorqvist, 2004).

Det &r viktigt att hitta en lamplig 16sning till hur man skall behélla sin stéllning p4 mark-
naden men dven hur foretaget skall mota efterfrdgan och erbjuda ett sa brett sortiment till
ett marknadsmaissigt pris och med sa effektiva produktionskostnader som mojligt, dar-
ibland dven minimera materialsvinn. Den japanska Lean-filosofin har visat sig vara en

framgéngsrik metod for att l16sa de utmaningar ett foretag kan sta infor.

Lean-filosofins centrala betydelse &r att systematiskt identifiera samt eliminera sloseri i
processer. Vanligen utgés det ifran sju traditionella forluster d.v.s. det japanerna kallade

for Muda men andra anvéndbara teorier &r 4ven Jidoka samt RCA. (Sorqvist, 2004 5.40)

Detta examensarbete &r en fallstudie om identifiering av svinn inom foretagets tillverk-
ningsfas av badtunnor med foreslag pé passande elimineringssétt av dessa identifierade
svinn. Orsakerna till intresset dr flera men en viktig orsak ar foretagets krav pa lonsamhet
och kostnadseffektivitet pa grund av den hérda konkurrenssituationen inom badtun-

nebranschen.



1.1 Bakgrund

Pa grund av Coronapandemin har vardagen fordndrats for oss médnniskor runtom i varl-
den. Det har dykt upp restriktioner, vilket har inneburit att den ménskliga kontakten har
begrénsats till ndgra i, handtvittande och desinficering av ytor samt anvéndning av an-
siktsmask ar den nya vardagen. Det har varit omojligt att spendera sina semestrar utom-
lands, vilket lett till tradgards- och altanprojekt hos manga. Detta har lett till en 6kning i
efterfragan av badtunnor. Eftersom efterfragan har varit hg och leveranstiderna ldnga
bestdmde jag mig fOr att sétta mitt fokus pa att identifiera och eliminera svinn inom till-
verkningsfasen av badtunnor. Det var sa detta examensarbete fick sin borjan da jag mer
och mer f6ljde med tillverkningsfasen av foretagets badtunnor. Jag vill forsta tillverk-
ningsfasen béttre men samtidigt hitta en 16sning till hur leveranstiden kan forkortas samt
eliminera svinn. Det var i detta moment som jag var overtygad over att Lean kunde vara

till stor hjélp.

Lean handlar om transformation d.v.s. 6vergéngen frén ett sétt till ett annat, som kan delas
in 1 strukturell och kulturell. Den strukturella transformationen handlar om dkning i for-
magan att skapa kundvirde samt resurssnidlhet medan den kulturella transformationen
handlar om en verksamhetskultur som baseras pa stark kvalitets- och kundfokus, langsik-

tigt tinkande samt stéindiga forbattringar. (Sorqvist & Hoglund, 2017 s.50)

Forsta gdngen jag horde ordet Lean var pa en foreldsning pa Arcada. Sedan dess har jag
last mig in p& d&mnet och utvecklat asikten att alla borde kédnna till denna filosofi. Anled-
ningen till att jag valde att anvéinda mig av Lean tankesittet till detta examensarbete ar
for mig logisk, eftersom den ér béde aktuell, anvdndbar och icke-begréinsad till ett speci-

fikt omréade.

1.2 Problemformuleringar

Jag har valt att skriva en fallstudie om min nuvarande arbetsplats och foretaget i fraga
onskar att hallas anonymt i detta examensarbete. Orsakerna ar flera och jag respekterar

deras val. Mera information om foretaget hittas i kapitel 1.5.
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Utveckling sker stindigt och det géller att hitta nya och mer effektiva arbetssitt for att
kunna behélla sin stéllning pa marknaden. Detta stiller en hel del krav pa foretagen for
att hitta de ritta forbéttringsstrategierna och for att kunna méta efterfragan samt samtidigt
vara produktionskostnadseffektiv. For att hitta den rétta forbéttringsstrategin for detta {6-
retag och pa sa sétt eliminera svinn i tillverkningsfasen, dr det nddvandigt att forsta orsa-

kerna som bidrar till det nuvarande svinnet. (Sorqvist, 2004)

Kunderna har till sitt forfogande ett stort utbud av badtunnor eftersom det finns i olika
former, av olika tillverkningsmaterial, i olika storlekar, med och utan belysning med
mera. Det dr viktigt att f4 en uppfattning om de orsaker som bidrar och icke bidrar till
vérde for kunden for att kunna erbjuda rétt produkt. Vilka egenskaper dr det som kunden
eftertraktar i en badtunna, och hur skall foretaget fa kunderna att vilja foretagets badtun-
nor over andra badtunnor pa marknaden? Badtunnorna som foretaget i fraga tillverkar ar
fyrkantiga, kan véljas mellan tvé farger och ar endera med eller utan bubbelsystem. Fo-
retagets badtunnor &r tillverkade for hand, dr av hogkvalitet och vildigt eftertraktade men

eftersom leveranstiden dr ldng, sé véljer en del kunder att kopa av konkurrenterna.

I och med pandemin har den stillt till en massa problem med att fa tag pa vissa ravaror,
vilket i sin tur dven bidrar till den langa leveranstiden. Annat som har markts ar att vissa
ravaror tillochmed ér slut, vilket i sin tur betyder att foretaget har sokt efter kompletterade

produkter eller varit tvungna att ta bort produkten i fraga fran sortimentet. (SvD, 2022)

Jag dr av den asikten att Lean verkar vara ett intressant omrade att forska inom och ser
verkligen fram emot mina resultat. S6rqvist (2004) ndmner i sin bok Stdndiga forbditt-
ringar att man kan identifiera och eliminera sldseri i processer med sé kallade sju trad-
itionella forluster, av japanerna kallade Muda”. Dessa traditionella forluster delas in i sju
kategorier dvs oOverproduktion, véntan, lager, rorelser, reparationer, dverarbete samt

transporter.
Allt sedan forsta gangen jag horde ordet Lean har mitt intresse vuxit med tiden och det

har visat sig vara anvéndbart bade i mitt privata liv sdsom i arbetslivet. Lean beskrivs som

ett koncept som fokuserar “pé att utveckla verksamheten pa ett sddant sétt att maximalt
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virde skapas for kunden, samtidigt som minimalt med resurser brukas”. (Sorqvist &

Hoglund, 2017 5.49)

1.3 Syfte och forskningsfragor

Syftet med detta examensarbete ar att grundligt undersdka vad som rdknas till sloseri
inom tillverkning av badtunnor och komma med forslag om elimineringssétt. Det dr av
stort intresse att se vad dessa fordndringar kunde medfora foretaget. Detta examensarbete
ar dven tillfor att hjédlpa andra foretag som funderar pa att identifiera sléseri inom deras

processer for att sedan eliminera dem.

Forskningsfragorna for detta examensarbete ir foljande:
U Vilka former av svinn forekommer inom tillverkningen av foretagets badtunnor?
U Finns det nédvandigt svinn och vilka ar dessa?
O Vilka arbetsmoment skapar vérde for kunden och vilka skapar sloseri?

U Vilka ér forslagen till eliminering av sloseri?

1.4 Avgransningar

Denna studie fokuserar i huvudsak pa tidsperioden mars till november. Denna studie kom-
mer inte fokusera pd en lingre tidsperiod eftersom denna period dr den mest relevanta
inom badtunnebranschen. De flesta kunder kdper badtunna en aning fére sommaren och

sedan under sommarmanaderna.

Denna studie dr avgransad till de faktorer som bidrar till tillverkningen av badtunnepake-
tet och hit hor varken ankomsten av material eller flodet efter en fardigt tillverkad bad-
tunna. Denna studie avgrinsas dven ytterligare med att det inte kommer att ndmna detaljer
som t.ex. hur manga skruvar, spikar och olika plastror det gar at i produktionsprocessen.
Eftersom kvalitetskontrollen pa foretaget dr hog, sa avgrinsar jag ytterligare detta arbete
att endast inkludera tillverkningen av badtunnor av lagre kvalitet. Det betyder att tillverk-

ningen av badtunnor som dr av annan kvalitet inte rdknas med.
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Denna studie kommer inte att jamfora med konkurrerande foretag utan enbart fokusera
sig pé foretaget och dess tillverkning av badtunnor av lagre kvalitet. Hur en badtunna
klassificeras till lag kvalitet 4r t.ex. ifall det finns nagon defekt eller skrdma i glasfiber-

basséngen.

1.5 Foretagspresentation

Foretaget 1 fraga dr ett internationellt foretag som fungerar sdvil som i Norden som i
Europa. Foretaget dr familjedgt och huvudkontoret &r baserat hér i Finland. Till foretagets
sortiment hor dven andra produkter sdsom hallvdrmaren, avfuktaren och olika avkyl-

ningsmaskiner.

I dagens lage finns det ungefar trettio anstéllda varldenrunt och foretaget vixer hela tiden.
Tillverkningen av badtunnor bestar av atta anstéllda och d4ven under tiden detta arbete har

skrivits har rekrytering av nya skett sténdigt.

Tillverkningen av badtunnor sattes i gang juni 2020 och har slatt alla forvéntningar fore-
taget hade. Foretaget tillverkar badtunnor av hogkvalitet och var varje komponent &r nog-
grant valt. Inspirationen har tagits fran norra Finlands natur som dven kan ses i badtun-

nans firg men dven att den tél vart klimat héar i Finland.

Den kompletta badtunnan &r av finldndskt hantverk, dir bade tillverkningen av badtun-
nans glasfiber har finldndskt ursprung samt tramaterialet som anvénds kommer fran ett

finskt sdgverk. Mera om badtunnor hittas i foljande kapitel.

1.5.1 Premium-, Mellan- och den Stamningsfulla-badtunnepaketet

Dessa badtunnepaket urskiljer sig nigot fran varandra utseendemaissigt men dven i pro-

duktionsprocessen. Nedan hittas skillnaderna mellan dessa badtunnepaket:

Premium badtunnepaketet har det lilla extra. Till detta paket hor termostatstyrd vatten-

viarmare (kan stdllas in pd 0-45 grader), massfiltreringspaket (inkl. cirkulationspump),
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LED-belysning samt bubbelsystem. I detta Premium badtunnepaket har kunden méjlighet
att vilja mellan svart och vit glasfibertunna. Sjilva glasfibertunnan ar inplacerad i en
kvadratisk triram som &r isolerad, men var ena sidan &r 6ppen. Orsaken till att ena sidan
av den kvadratiska triramen dr Oppen ar for att teknikboxen (kan ses som det morkare
omradet i Figur 1.) har en fast placering pa denna sida. I denna teknikbox hittas vatten-
varmaren, massfiltreringspaketet samt 30 liters brinsletank for vattenvdrmaren. I pro-
duktionsfasen av en Premium glasfibertunna borras det 13st hal varav 1st hél (av storle-
ken 60mm) ir tillfor LED-belysningen, 1st hal (av storleken 35mm) for tryckstrombry-
tare, 8st hal (av storleken 19mm) for sjdlva bubbelsystemet samt 3st hal (av storleken

57mm) for att koppla vattenvarmaren.

Mellan badtunnepaketet &r nistan identisk med Premium forutom att detta badtunnepaket
inte innehéller bubbelsystem och glasfibertunnan kommer enbart i vitt. I produktionsfa-
sen av en Stamningsfull glasfibertunna borras det 4st hal varav 1st hal (av storleken
60mm) dr tillfér LED-belysningen samt 3st hal (av storleken 57mm) for att koppla vat-

tenvarmaren.

1200 mm

&

1880 mm .
(b%
-

Figur 1. Exempelritning pa Mellan- och Premium badtunnepaket (sett framifirdn) inkluderat matt.

Figur 1. Ar tillfor att ge lisaren en forstielse i hur Mellan- och Premium badtunnepaketet
ar uppbyggd. Fran figuren fattas detaljer sdsom vattenborttagningskranen samt att trabra-

den &r horisontalt placerade i stéllet for vertikalt. Det morkare omrédet i Figur 1. &r
14



teknikboxen. I det Stimningsfulla badtunnepaketet dr vedkaminen placerad var teknik-

boxen &r i denna figur.

Stimningsfulla badtunnepaketet dr for de som vill njuta av stimningen som skapas av
brasa. Till detta paket hor en glasfibertunna av fargen svart, kvadratisk traram som &r
isolerad och en effektiv vedkamin. I produktionsfasen av en Stimningsfull glasfibertunna
borras det 2st hal (av storleken 48mm) och med hjélp av dessa hal kopplas vedkaminen

fast.

Némnvérd skillnad mellan vattenvidrmaren och vedkaminen é&r tiden det tar for att virma
upp vattnet. Uppvarmningen fran +7 till +39 grader av vattnet racker ungefér 2 timmar

med vattenvirmaren medan det kan ricka upptill 4 timmar med vedkaminen.

850 mm
Vi N\ b
/- '“\_I
./’/'_,':-_ =
£ [ \ £
o [ e
3 \\ ) 5
- ‘\ , /".
= //
. _,/'I
pS S
1880 mm

Figur 2. Exempelritning pda Mellan- och Premium badtunnepaket (sett ovanifran) inkluderat mdtt.

Figur 2. Ar en exempelritning p4 Mellan- och Premium badtunnepaket sett fran ovan.
Figuren &r tillfor att ge ldsaren en béttre forstaelse pa hur bland annat teknikboxen &r
placerad fast intill sjdlva badtunnan. Det cirkuldra omradet &r det rymliga utrymmet for

fotterna.
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Teknikboxen é&r isolerad av polyuretanskivor och fungerar som ett skyddsutrymme for
vattenviarmaren, briansletanken och massfiltreringspaketet. Mattet {for sjélva boxen ar 85

x 96 x 157cm (djup x hojd x bredd) och ar gjord av granvirke.

Glasfibertunnan som anvinds i dessa olika paket rymmer 1300—1500 liter vatten och mat-
tet pa sjilva tunnan ar 188 x 188 x 120 cm (bredd x djup x hojd). Foretaget valde glasfiber
eftersom den &r robust, stabilt material men framfor allt 14tt att halla rent. Glasfiber ar
dven hallbart material med lang livslingd samt att den ldmpar sig for nordligt vaderfor-
héllande. Foretagets kompletta badtunnepaket tillverkas for hand och sjélva badtunnan

rymmer upp till 8 personer.

Glasfibertunnan insatt i traramen har en torrvikt pa 200kg. Isoleringsmaterialet bestar av
polyuretanskivor av tva olika tjocklekar. Tunnans botten har isolering av tjockleken

50mm medan trdramens sidor har isolering av 30mm.

Foretaget har dven ténkt pa ergonomin under badandet eftersom glasfibertunnans hérn
fungerar som ryggstod i bekvdm vinkel, vilket gor att kunden inte behdver kdpa extra
nackstdd. Tunnan &r djup i mitten, vilket gor att det finns gott om benutrymme samt att
den ger kénslan av rymlighet. Varje tunna har ett trappsteg pa insidan vilket gor det latt

att kliva in och ur tunnan och vid behov kan dven fungera som en sittplats.

Vattentomningen sker létt eftersom foretaget dven tdnkt pa denna aspekt. Tunnan och
massfilterpaketet har en kran som kan dppnas for att tomma vattnet. Vid behov kan dven

en vattenslang kopplas till vattenborttagningskranen for att leda bort vattnet.

1.6 Begrepp

58S éar ett verktyg for att skapa en vilorganiserad organisation. Det finns flera nyttan av att
anvénda sig av 5S t.ex. okad effektivitet, trevligare och sékrare arbetsmiljo. 5S bestér av
fem ord som borjar pa bokstaven S och de ar olika steg som skall nas fore det ar mojligt
att gé vidare till den ndsta. Orden och ordningen &r sortera, strukturera (systematisera),

stida, standardisera och sjilvdisciplin (skapa vana). (Sorqvist, 2004)
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5 Varfor ér ett anvindbart verktyg, vilket innebér att minst fem génger stilla fragan var-
for. Detta verktyg anvinds for att sékerstilla forstaelsen for de bakomliggande orsaker

till ett problem. (Sorqvist, 2004)

Effektivitet betyder i detta examensarbete att gora olika uppgifter pa ett sétt sa att sloseri
elimineras s 1dngt som mojligt och att det faktiska vérdeskapande ar hogre. Sloseri i detta
sammanhang betyder t.ex. 6verproduktion, lager och tid. Med andra ord att resurserna

anvands pa ratt satt med sa lite sloseri som mojligt. (Sorqvist, 2017)

Flode inom logistiken delas flode in i tre olika omraden dvs materialflode, informations-
flode och resursflodet. Flodena kan vara riktade till olika aktorer t.ex. floden riktade mot
kunder ar informationsfloddet och materialflodet medan fléden riktade mot leverantdrerna
ar informationsflodet och resursflodet. Informationsflodet ar t.ex. all information som ror

sig bade externt och internt. (Sorqvist, 2004)

Flodesenhet ir ett begrepp som betyder att olika material omvandlas och blir en férdig

enhet. (Sorqvist, 2004)

Flodeseffektivitet &r ett matt pd hur manga flodesenheter produceras under en specifik
tidsperiod dvs. 4r summan av virdeskapande aktiviteter i relation till tiden. (Sorqvist,

2004)

Forbittring innebir ett genombrott, vilket betyder att ndgot fran den aktuella nivan gar
mot en ny och bittre nivad. Genombrottets storlek kan variera dvs dé det talas om stidndiga
forbattringar sé ar den en viss méngd sma genombrott som langsiktigt ger en stor forbétt-

ring. (Sorqvist, 2004)

Jidoka innebir att en process felsékras vilket betyder att det dr nést intill omojligt att

producera produkter av fel kvalitet. (Liker, 2009)

Kund / Képare ir de som har makten och befogenheten att ta beslut om att kopa/skaffa

tjanst eller produkt. (Sorqvist, 2004)
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Lean ér en filosofi, som blev utvecklad av foretaget Toyota, och den strivar efter att
effektivera och eliminera alla steg i en process som inte skapar virde. Inom denna filosofi
ligger kundfokuset i centret, vilket betyder att den efterfrigade kvaliteten skall levereras

bade i exakt rétt tidpunkt och sa kostnadseffektivt som mojligt. (Womack & Jones, 2010)

Leveranssikerhet kan mitas pa foljande satt far foretaget t.ex. hela sin order pa bestimd
tid eller fattas ndgonting fran ordern. For att ndmna ett exempel inom tillverkningen av
badtunnor sé kan det handla om forseningar av glasfiberbassénger, férseningar och brist

pa ramaterial. Strdvan &r att ha sd hog leveranssdkerhet som mojligt. (Liker, 2009)

Muda inom Lean handlar det om sju kategorier som varken dr nddvindiga eller himtar
vérde for kunden. Till dessa kategorier hor 6verproduktion, védntan, lager, rorelser, repa-
rationer, Overarbete, transporter och outnyttjad kreativitet. Outnyttjade kreativiteten ar
den attonde kategorin som inte fanns med ursprungligen men som lades till i efterhand.

(Womack & Jones, 2010)

Process kan definieras till ett begrinsat antal nédtverk av aktiviteter som tillsammans har
ett bestdmt syfte. Beskriver arbetet fran det att kundbehovet fangas upp till det att kunden
ar tillfredsstdlld. (Sorqvist, 2004)

Produkt / Vara éar ett fysisk sdljbart objekt som ticker kundens behov. I detta arbete

handlar det om en badtunna av hogkvalitet. (Sorqvist, 2017)

RCA, Root Cause Analysis, Grundorsaksanalys ir ett begrepp som innebér att identi-

fiera grundorsakerna da problem uppstar for att sedan eliminera dessa. (Sorqvist, 2004)

Standardiserat arbete ir ett begrepp som innebdr ett gemensamt arbetssdtt for att utfora
arbetsmoment. Arbetsséttet 4r den mest effektiva for att optimera sékerhet, kvalitet och

produktivitet. (Sorqvist, 2004)

Svinn / Sléseri kan definieras som en forlust som uppstar och nagra exempel ar forpack-
ningar, tiden och onddiga steg i processer. Svinn / Sloseri dr sddant som inte ger mervérde
for kunden eller produkten. (Sérqvist, 2004)
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Tillverkning &r en process som omvandlar ravaror till slutprodukten med 6kat vérde. I
detta examensarbete betyder det alla de processer det krivs for att en badtunna blir till-

verkad. (Sorqvist, 2017)

Uppfoljning ir en aktivitet dd man kontrollerar hur nagonting gick till och undrar orsaken
till detta. I detta fall kan det handla om att man gor en kontroll ifall nagon fordndring i

tillverkningsprocessen blev mot det battre eller det sdmre. (Sorqvist, 2004)

Virde kan ha tva olika betydelser, ddr den ena dr den summa som kunden é&r villig att
betala for den produkt sdljaren sdljer och den andra betydelsen stér for vad denna produkt

skapar / betyder for kunden. (Sorqvist, 2004)

Virdeskapande aktivitet &r d& ndgonting pé ett eller annat sétt omvandlar/ foradlar f16-
desenheten, vilket i sin tur tillfor virde till enheten. Motsatsen till virdeskapande aktivitet
ar icke virdeskapande aktivitet och dr d& flodesenheten inte forddlas. Exempel pé icke
virdeskapande aktivitet dr d& det dr brist pa material eller dé ett visst verktyg ar sonder.

(Sorqvist, 2004)

2 TEORI

I detta kapitel kommer relevanta teorier och metoder samt verktyg att presenteras. Forst
presenteras Muda, direfter presenteras Jidoka och slutligen RCA. Ordningsf6ljden pa hur

teorierna presenteras r inte av vikt.

2.1 Muda

Den centrala betydelsen inom Lean é&r att identifiera och eliminera svinn. Vanligen utgar
det ifrdn det som japanerna kallade for Muda. Muda ar japanska och betyder svinn. Till
svinn rdknas allt sddant som inte tillbringar virde sdsom t.ex. onddiga steg i en process,
extra rorelser for personalen och overskott av reservdelar. (Womack & Jones, 2010).

Muda ir en systematisk metod for att eliminera det som inte dr nodvéndigt och som anses

vara en kostnad. Muda delas in i kategorier enligt S6rqvist (2004):
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Q Overproduktion, tillverkar mera dn vad som siljs. Ses som sldseri av resurser,
vilket som 1 sin tur orsakar flera andra former av sldseri.

U Vintan, den tid som t.ex. arbetarna inte gor nagot, maskinerna star stilla eller den
tid kunden véntar.

U Lager, stravan till att enbart ha de ravaror som &ar nodvéndiga. De onddiga rava-
rorna tar utrymme men ar dven en kostnad som stér stilla.

U Transport, t.ex. varje gang en vara flyttas sa finns det en risk att den skadas, for-
loras eller forsenas. Hit hor all form av onddig transport.

Q Overarbete, onddigt att arbeta mera #n vad kunden har som krav pa eller betalat

for.

O

Rorelse, t.ex. dé arbetarna utfér onddiga rorelser och extra forflyttningar.

O

Produktion av defekta produkter, nér t.ex. fel har uppstétt sé ér det en extra kost-

nad for att omarbeta och reparera produkten.

+1 Outnyttjad kreativitet, t.ex. att inte ta till vara medarbetarnas kunskaper.

Taiichi Ohno ansag att den allvarligaste formen av sloseri var overproduktion, eftersom
det orsakar de flesta andra former av sloseri. Nést i sin tur kommer tiden det tar for materi-

alet att bearbetas dvs kategorin Véntan. (Liker, 2009 s. 50-51)

2.1.1 58S som verktyg

Ett av de vanligaste verktygen inom Lean &r 5S enligt Sorqvist (2004). Metoden ér tillfor
att skapa ordning och reda i verksamhetens olika processer. Hjdlper till foretaget att bli
mer effektiv och produktiv. Varje S star for ett steg i processen som kan forbéttra funkt-
ionerna i foretaget. 5S bestar av fem japanska ord som bdrjar med bokstaven S och som

oversatt till svenska skulle vara foljande:

Sortera (Seiri)
Forsta steget i denna process 4r att sortera, vilket med andra ord betyder att allting gas

igenom och sorteras mellan nédvandigt och icke-nddvéndigt. Icke-nddvindigt kan vara
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t.ex. verktyg som inte anvénts, ér trasiga eller inte behovs for att utfora arbetet. (Sorqvist,

2004 s. 536)

Strukturera (Seiton)

Andra steget i denna process &r att skapa strukturer och system for det som behovs. Detta
steg innebér att var sak skall alltid finnas pé ritt plats. Det skall vara sa smidigt som
mdjligt att kunna anvénda de olika verktygen och material. Viktigt i detta steg ir att fraga
sig vad som behdvs, planera placeringen och hur méanga till antal kan behdvas av saken i

fraga. (Sorqvist, 2004 s. 537)

Hjdlpmedel av detta steg kan vara bland annat olika typer av méirkningar, anvéindning av
etiketter och i ménga fall gors t.om. markeringar pa golv och hyllor for att markera var

varje sak skall placeras. (Sorqvist, 2004 s.537)

Stada (Seiso)

Tredje steget i denna process ir stidning av bade egen och gemensam arbetsplats, vilket
betyder att stidda bort all smuts och stida undan verktygen. Detta resulterar i en ren och
prydlig arbetsmiljo, vilket underlittar att eventuella problem uppticks snabbare. Exempel
pa eventuella problem vore ldckage av nagot slag. Stadarbetet skall goras regelbundet och

alla skall vara medvetna om sin egna roll i stddandet. (Sorqvist, 2004 s.537)

Standardisera (Seiketsu)

Fjarde steget kan ske endast ifall de tre forsta stegen fungerar. Det betyder att alla skall
vara medvetna om de gemensamma standarderna och sittet att utféra arbete, for att sedan
kunna upprétthalla det som har dstadkommits. Hjdlpmedlet i detta steg kan vara att gora

instruktioner och anvinda sig av visuella metoder. (Sorqvist, 2004 s.537)

Sjélvdiciplin /Skapa vana (Shitsuke)

Femte steget handlar om att striva efter att uppratthalla den goda ordningen och folja de
rutiner samt regler som har uppréttats. Det dr visentligt att stdndigt utveckla och forbéttra
5S-arbetet i sina processer. Viktigt i detta steg ér att genomfora regelbundna utvérderingar

och uppfoljningar inom den ifrdgavarande processen. (Sorqvist, 2004 s.537)
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Fordelarna med 5S verktygen for ett foretag vore t.ex. sinkta kostnader, forbéttrade pro-
cesser som i sin tur ger béttre kvalitet och hogre sdkerhet pd arbetsplatsen. 5S gor att alla

steg 1 processen 16per smidigt och hindrar misstag. (5S Today, 2021)

Andra nimnvirda fordelar med 5S &r att arbetsglddjen och motivationen paverkas ef-
tersom arbetsmiljon och sédkerheten forbéttras drastiskt. Erfarenheter visar att en forva-
nansvért stor andel av kapital &r bundet i alla extra onddiga material samt verktyg. Detta

innebdr en stor mojlig ekonomisk besparingsmojlighet. (Sorqvist, 2004 s. 536)

Before 5S

~
S

O}
=

Figur 3. Fére och efter 5S. (58 Today)

Figur 3. Visualiserar fore och efter 5S verktygen har tagits i bruk. Fran Figuren 3. kan ses

hur allting har fatt sin specifika plats och att arbetsmiljon &r bade sidker och vilkomnande.

2.2 Jidoka

Jidoka innebdér att en process felsékras och att kvaliteten byggs in i det material som pro-
duceras. Detta betyder att det &r nést intill omgjligt att gora fel samt att producera pro-
dukter av fel kvalitet. Arbetsmomenten samt utrustningen utformas sé att arbetaren inte
ar bunden till maskinen utan kan gora andra véirdehdjande insatser. (Liker, 2009 s. 37)

Varfor stanna upp produktionen direkt dé fel upptickts? Visentligen innebér Jidoka att
ett fel inte skall passera frén en arbetsstation till den nésta dvs arbetaren &r tvungen att

genast 16sa problemet och dérefter fortsdtta med produktionsprocessen. Ifall felet passerar
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frén arbetsstation till den nista kan det slutligen betyda kassation och slutprodukt med
defekt. Denna tillverkade slutprodukt &r inte av ritt kvalitet och allt arbete samt tid har
gatt till spillo. Det idealiska &r att tillverka en komponent i taget, vilket innebér att pro-
blemen blir direkt synliga. Till problem ridknas t.ex. brister i kvaliteten och ifall samma
problem skulle ske upprepade génger, som i sin tur betyder att komma underfund med
grundorsaken till problemet. Genom att stindigt stilla frigan varfor problemet sker samt
vara pd den plats dér problemet uppstar &r hur problemldsningen gar till viga. 5 Varfor
ar en anvéndbar metod att anvénda for att komma till grund och botten till varfor ett pro-

blem uppstar. (Liker, 2009 s. 55-56)

Sammanfattningsvis handlar Jidoka om att synliggdra problem, automatiska stopp mellan
arbetsstationer vid produktion ifall problem uppkommer samt felsékring av arbetsproces-

ser. Malséttningen med Jidoka dr bésta kvalitet. (Liker, 2009 s.55)

2.3 RCA - Root Cause Analysis, Grundorsaksanalys

Det ér av stor betydelse for framgéngen i forbattringsarbetet att identifiera de bakomlig-
gande grundorsaker till problem. Genom identifiering 6kas mdjligheterna att pa ett enkelt
sétt finna 16sningar for att eliminera dessa problem for gott. Grundorsaksanalys bygger
pa att systematiskt bryta ned orsaksniva for orsaksniva, for att bade finna grunden till

problemet samt for eliminering. (S6rqvist, 2004 s.347-348)

RCA-metoden innehaller fyra steg:

- Datainsamling

- Kartldggning av hindelseforloppet och identifiering av nyckelfaktorer
- Hitta roten till problemet

- Vilj och genomfor atgérder

(MindTools, 2021)
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2.3.1 5 Varfor som verktyg

Ett anvéndbart verktyg inom bade Grundorsaksanalys och Jidoka &r 5 Varfor, vilket in-
nebér att minst fem ganger stéilla frigan varfor, for att sékerstilla forstdelsen for de
bakomliggande orsaker till ett problem. Det dr en naturlig reaktion hos de flesta att s6ka
efter en lamplig 16sning da ett problem uppstir. Vad da hander ar att endast symptomen
till problemet elimineras i stillet for att eliminera grundorsaken till problemet. Denna
16sning resulterar i de flesta fall vara dyr for verksamheten. Da de bakomliggande orsa-
kerna till ett problem inte 16ses, kan det i de flesta fall betyda nya problem. For att undga
dessa extra problem é&r det viktigt att ldgga fokus pa att identifiera orsaker till problem

och dédrefter 16sa dem. (Sorqvist, 2004 s.348)

Att identifiera orsaker till ett problem omfattas av olika aktiviteter sdsom studie av symp-
tom, uppstéllning av hypoteser, val av de hypoteser som skall provas samt provning av
hypoteser. Dé ett problem identifieras &r det synligt eftersom den visar symptom och for
att framgéngsrikt 16sa problemen géller det att noggrant studera samt forstd symptomen.
Nista steg ar att stélla upp hypoteser till olika tdnkbara orsaker till problemet och detta
steg dr viktigt eftersom detta utgor grunden for de fortsatta aktiviteterna. Individer med
goda kunskaper och erfarenheter véljs ut for att brainstorma sig fram till olika hypoteser
om bakomliggande orsaker till problemet. Oftast &r det inte mojligt att analysera och
prova samtliga hypoteser utan det skall beslutas vilka hypoteser arbetas vidare med. Be-
slutet om vilka hypoteser som skall provas fattas t.ex. med ett majoritetsbeslut eller ett
konsensusbeslut i gruppen. Skillnaden mellan majoritetsbeslut och konsensusbeslut &r
den att i majoritet arbetas det vidare pa de hypoteser med mest roster medan med konsen-
sus diskuteras och enas individerna i gruppen om vilka hypoteser provas. (Sorqvist, 2004
s. 349-350)

2.4 Varfor dessa teorier?

Dessa teorier dr valda eftersom de ar relevanta for studien. Detta examensarbete gar ut pa
att identifiera samt eliminera svinn och dessa teorier har dven anvénts i andra liknande

studier.
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Muda ér en systematisk metod for att eliminera det som inte dr nddvandigt, hdmtar virde
for kunden och eliminerar det som anses vara en kostnad. Detta examensarbete underso-
ker svinn sett fran de olika kategorier av Muda. Till svinn réknas t.ex. onddiga steg i en
process, extra rorelser for personalen, lager samt 6verproduktion. Inom produktion dyker
det latt upp svinn, som man kanske inte varit medveten om t.ex. produktionslayouten,

brist p&4 nddvéndiga verktyg eller de rorelser en arbetare gor.

Jidoka innebdr att en process felsékras samt att det som tillverkas &r av rétt kvalitet. Kort
forklarat innebdr Jidoka att ett fel inte kan passera fran en station till den nésta eftersom
felet skall 16sas fore det &r mojligt att fortsatta med tillverkningsprocessen. Brister i kva-
litet rdknas till problem och det &r viktigt att komma underfund vad som orsakar dessa
problem. For att komma till grund och botten om vad som orsakar problemet dr 5 Varfor
ett anvéndbart verktyg. Foretaget tillverkar badtunnepaket av hog kvalitet och detta fokus

pa kvalitet inom Jidoka var mer &n passande val for teori.

RCA, Grundorsaksanalys anvénds for att identifiera de bakomliggande grundorsaker till
problem. Grundorsaksanalys bygger pé att systematiskt bryta ned orsak for orsak, for att
hitta grunden till problemet och for att utfirda elimination av detta. Genom identifiering
av grundorsaker okas mojligheterna att finna l9sningar for eliminering och d@ven inom

denna teori anvénds verktyget 5 Varfor.

Genom att anviinda mig av dessa teorier forvintar jag mig vissa formaner sdsom forbatt-
rad och inbyggd kvalitet, felsdkrade processer, minskade kostnader, minskad méangd av

svinn samt 6kad produktivitet.

3 METOD

I detta kapitel kommer forskaren att beskriva valet av forskningsmetoden for detta exa-
mensarbete och motivera bakomliggande orsakerna till att just denna metod anvénds.
Detta kapitel tar &ven upp tillvigagangssittet for den valda metoden och slutligen reson-

eras tillforlitligheten.
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Det finns tva olika varianter av forskningsmetoder, kvalitativ och kvantitativ. Skillna-
derna mellan dessa 4r att den kvantitativa metoden fokuserar pé siffror medan den kvali-
tativa fokuserar pé ord och hur verkligheten upplevs ur respondenternas synvinkel. (Bry-

man & Bell, 2011)

3.1 Fallstudie — val av metod

Enligt Merriam (1994) ar data sddant som vi moter i vr omgivning, bdde sddant som &r
synligt och méitbart men dven sadant som ar osynligt och ométbart. Ifall en viss data &r
anvindbart i en vetenskaplig undersokning ar helt fast i forskarens perspektiv och intres-

sen (Merriam, 1994).

Fallstudier kan vara av bade kvalitativ och kvantitativ natur. Den kvalitativa fallstudien
bygger pa att den insamlade informationen dr hdmtad via t.ex. intervjuer, observationer
eller ur nagot slag av dokument. Den kvalitativa data innehaller detaljerade beskrivningar
av observationer och upplevelser, vilket gor det mojligt att komma in i djupet av proble-

met. (Merriam, 1994)

Merriam (1994) beskriver dven fallstudie som en forskningsstrategi dar man vill fa dju-
pare information om ett fall som undersoks. Forskaren har valt att anvinda sig av kvali-
tativ fallstudie eftersom den insamlade information kommer att samlas in ur enkéiter, men
dven for att forskaren vill ha ett sa beskrivande och djupgdende svar pa sina fragestéll-
ningar som mojligt. Andra bakomliggande orsaker till forskningsmetoden &r bl.a. att fors-
karen anser denna metod att hjilpa till vid identifieringen av svinn foretaget har inom
tillverkningen av badtunnor. Forskaren &r dven mera intresserad av ordbeskrivande resul-
tat dn siffor och denna metod ger mojligheten att fordjupa sig i badtunnetillverkarnas

upplevelser, asikter och tankar.

I och med att metodvalet ar kvalitativ fallstudie forvéntar jag mig att fa palitliga data och
ddrmed besvara syftet med detta examensarbete. Det essentiella ar att identifiera svinn
inom tillverkningsfasen av badtunnor for att sedan kunna ge forslag av eliminering av

dessa svinnfaktorer.
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3.2 Enkat som metod for insamling av data

Enligt Bell (2016) &r det synnerligen svart att konstruera en “verkligt bra enkét 4n man
normalt forestéller sig”. Bell aterger nagra rad i sin bok Introduktion till forskningsmeto-
dik hur man skall gé till viga for att konstruera en enkét bl.a. genom att planera och skriva
ut enkédten fore man skickar ut den till respondenterna och mgjligtvis be nigra forsoks-
personer svara pd enkédten pd forhand. Detta mojliggor att strukturera fragorna, ta reda pa
om det finns otydliga frageformuleringar eller ifall enkétens upplédggning ir svar att folja.
”Noggrant formulerade fragor &r av stor betydelse” for att citera Bell (2016) eftersom
olika ord betyder olika for olika personer. Det kan forekomma bortfall ifall frageformu-
leringen gor respondenten forvirrad eller tveksam Gver sina svar. (Bell, 2016 s. 170—

174)

Bell (2016) ndmner i sin bok att det finns olika typer av fragor t.ex. Oppna fragor, alter-
nativfragor, kategorifragor, rangordningsfragor och skalfragor. I 6ppna fragor &r den for-
vintade responsen alltifran ett ord till fullstindiga meningar. Oppna frigornas respons
kan ge nyttiga data men analyseringen av den kan medfora vissa problem. Det behovs
ndgon form av innehallsanalys for att bearbeta verbalt material. Mera om bearbetning av

data hittas i kapitlet 3.5 pé sidan 32.

Bell (2016) uppger dven andra punkter som &r virda att tinka pa vid konstruktionen av
en enkét: dr fragan verkligen nodvéndig eller ej for undersokningen, dvs dr responsen
viktig for undersokningen? Ifall svaret dr ej, skall fragan strykas. Annan ndmnvéard punkt
ar dven att stdlla enbart ”en fraga i taget (inga “dubbla fragor”) eftersom respondentens
jakande svar kan endera vara svar pa ena fragan eller svar pd bada. (Bell, 2016 s. 175—

176)

Forskaren har bestdmt sig for att anvénda sig av 6ppna enkétfragor for detta examensar-
bete. Enkétfragorna kommer att vara uppbyggda med femton fradgor samt med fyra till-
dggsfragor med anknytning till det som forskas och alla respondenter kommer att fa
samma fragor. Forskaren Onskar att respondenterna tar sin tid att d&ven besvara tillaggs-

fragorna, vilka ér frivilliga. Frdgorna kommer att vara uppbyggda, sa att respondenterna
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har mojlighet att svara med egna ord och de har dven rétten att séga till ifall nagot svar

inte far anvéndas. Enkéten hittas som Bilaga 1 langre ner i detta arbete.

For att oka tillforlitligheten i resultatet kommer forskaren att 1ta respondenterna att 14sa
igenom sammanfattningen av responsen av enkédterna och komplettera svaren ifall ndgon-
ting fattas. Respondenterna kommer att héllas anonyma for att skydda deras integritet och

for att fa ett sd verklighetstroget svar som mojligt.

3.3 Urval

Undersokningspersonerna bestod av elva personer varav atta av dem horde till produkt-
ionspersonalen och tre av dem hade andra poster. Personerna med andra poster var pro-
duktionspersonalens forman, produktchef for poolprodukter och operativ chef. Sju av
undersokningspersonerna var bekanta for forskaren fran tidigare och dédrmed ett sa kallat
bekvamlighetsval medan de resterande var obekanta, eftersom de &r nyanstéllda till fore-

taget.

Undersokningspersonerna har valts pa grund av att de ansags vara mest relevanta for ar-
betets syfte. Syftet med detta arbete ar att underséka vad som riknas till sléseri inom
tillverkning av badtunnor och komma med forslag om elimineringssatt och ddrmed har

dessa undersokningspersoner valts att dela med sig sin erfarenhet.

3.4 Tillvagagangssitt

Alla deltagare till denna undersokning har fragats pa forhand ifall de har mojlighet att
stélla upp och forskaren fick gront ljus av dem. I april 2022 ordnades det ett informat-
ionstillfalle i foretagets kaffeutrymme for de som deltog i undersdkningen. I borjan av
tillfallet forklarade jag syftet med detta arbete, genomgang av de etiska aspekterna samt
kort genomgang av teori. Efter introduktionen delades enkéterna ut i pappersform till alla

deltagare. Respondenterna tog hem enkéterna och fick som deadline i slutet av samma
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vecka. Orsaken till att respondenterna tog hem enkéterna &r for att inte rubba effektivite-

ten av badtunnetillverkningen.

Teoridelen samt enkétfragomna finns bade pa svenska (Bilaga 1 och Bilaga 2) och pa
finska (Bilaga 3 och Bilaga 4). Orsaken till att teoridelen samt enkéatfragorna hittas pa de
bada inhemska spréken ir sé att respondenterna har mojlighet att delta pé deras egna mo-
dersmal. Till dessa respondenter horde bade produktionspersonalen samt personer med
olika chefsnivaer dver produktionspersonalen. Pa grund av olika orsaker sa foll nagra

undersokningspersoner bort och slutligen lamnades det in atta ifyllda enkdter.

Jag har valt att hélla varje respondent anonym eftersom jag &r av den asikten att denne
person dr mer &rlig med sina svar pa detta sitt. Annan orsak till att respondenterna halls

anonyma &r p.g.a. etiska aspekter.

Vid bearbetning och analys av data kommer dessa respondenter att bli kallade for R1, R2,

R3.... R8. Denna kodning 4r &ven tillfor att skydda respondenternas integritet.

3.5 Metod for bearbetning av data

Bearbetning av data kommer att ta sin tid! Enligt Bell (2016 s. 265) behovs det ndgon
form av innehallsanalys vid bearbetning av Oppna fragor. Innehéllsanalys definieras som
en “systematisk och replikerbar teknik for att sammanfatta méanga ord till farre innehall-

skategorier”.

Denna metod anvinds for att analysera frekvensen och anvéndningen av ord eller begrepp
i enkédten for att sedan kunna beddma innehéllet och betydelsen av en kélla. Innehéllsa-
nalysen kommer att g& ut pa ’kodning i stunden” som Judith Bell kallar det for. Det vill
séga att kategorierna formuleras samtidigt som forskaren gar igenom materialet. Vanligt-
vis innebér denna metod att man raknar hur manga ganger vissa ord eller termer forekom-

mer i kéllan. (Bell, 2016 s.145-147)
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I tabellen nedan visas ett exempel p& hur analysen skulle ske och hur kategorierna plockas

ur respondenternas svar. (Tabell 1)

Fraga: Vad riknar du som
defekt inom tillverknings-
badtunnor?

fasen av

(Namn minst 1)

Respondentens svar pa fra-

gan:

Tema / Kategori

R1

”glasfibertunna har rispor

b b 2.

och mirken i sig”, “miss-

kalkylering i trdmateri-

alet...”

Glasfibertunna och trd-

material

R2

“bygget av trdramen som

inte motsvarar ratt kvalitet”

Triaram

..R9

”glasfibertunnan som har
olika defekter som gor
mera arbete for oss tillver-

kare"

Glasfibertunna

Tabell 1. Exempelbild pa hur innehdllsanalysen av den insamlade data kan se ut.

Det finns vissa steg som kommer att f6ljas vid bearbetning av data bland annat skriva ut

nyckelord fran responsen, finna tema och att soka monster bland undersdkningspersoner-

nas upplevelser om det som forskas. (Bell, 2016)

Jag forvantar mig att respondenterna r édrliga och verkligen beskriver deras upplevelse

om tillverkningen av badtunnor, for att fa en sa bred forstaelse som mgjligt. Jag har som

avsikt att analysera varje respondents svar och ordval for att komma in pé djupet. Orsaken

till detta dr bl.a. for att f4 det mest betydelsefulla specificerat och for att kunna besvara

forskningsfragorna.
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3.6 Tillforlitlighet

Detta examensarbete dr en vetenskaplig undersokning som kommer att bedrivas med god
vetenskaplig praxis och var forskningsfusk inte hér hemma. Med vetenskaplig praxis be-
tyder att undersokningen ér tillforlitlig, resultaten trovardiga och det satts vikt pa heder-

lighet och omsorgsfullhet. (TENK, 2012)

3.6.1 Validitet — den inre

Merriam (1994) beréttar att en kvalitativ fallundersdkning &r som alla andra forskningar,
vilket betyder att syftet &r att producera resultat pé ett etiskt sitt. Det som gor en fallun-

dersokning vetenskaplig &r hur kritisk och nérvarande observatoren &r i hela processen.

Validitet inom fallstudie delas in i den interna och den externa validiteten. Den interna
validiteten bestir av den mentala konstruktionen av de ménniskor som undersoks. Det
handlar allts&d om hur undersokspersonerna upplever verkligheten och i vilken grad resul-
tatet stimmer dverens med verkligheten. Inom kvalitativ fallstudie &r forskaren intresse-

rad av ménniskornas perspektiv pa det som undersoks én sanningen i sig. (Merriam, 1994)

Det finns sex grundldggande strategier enligt Merriam (1994) som kan anvéindas for att

sakerstélla den interna validiteten:

Grundldggande strategi: Forklaring:

Triangulering Att forskaren anvénder sig av flera fors-
karen, flera informationskéllor och meto-
der for att bekréfta resultatet. For att sé-
kerstélla validiteten rekommenderas att
oberoende forskaren och yttre kéllor

skall anvindas.
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Deltagarkontroll De personer som fatt ta del av informat-
ionen far kontrollera vilka beskrivningar
och tolkningar som gjorts for att sedan ta
stillning till resultatets trovérdighet.
Aven undersdkningspersonerna skall fa
granska materialet for att 6ka validiteten.
Denna process skall goras kontinuerligt

under undersdkningens géng.

Observation Observation skall goras under en ldngre
tid av det som undersoks. Detta betyder
att datainsamlingen sker under en ldngre

tid for att 6ka validiteten 1 resultatet.

”Horisontell” granskning och kritik Forskaren ber om sina kollegers kom-

mentarer och synpunkter pé resultatet.

Deltagande tillvigagangssétt De som undersoks skall involveras fran
borjan av forskningen tills att det sista or-

det skrivs.

Klargorande av skevheter Forskaren uttrycker sina utgangspunkter,
underliggande antaganden och teoretiska

perspektiv da undersokningen pabdrjas.

Tabell 2. De sex grundldggande strategier som kan anvdindas for att sdkerstdlla den inre validiteten.

3.6.2 Validitet — den yttre

Med den yttre validiteten dr det fragan om i vilken man resultatet fran en undersdkning
kan anvéndas i andra situationer. Det dr alltsa fragan om i vilken grad generaliserbara
resultaten dr fran en viss undersokningen gentemot andra undersokningar. (Merriam,

1994)

Fallstudiemetoden viljs for att ga in pa djupet av ett visst fall och inte for att kontrollera
ifall ndgot stimmer generellt med andra fall. Merriam (1994) ndmner i sin bok Fallstudien

som forskningsmetod ett exempel om studerande och sambandet mellan franvaro och
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studieresultat. Unders6kningen kan t.ex. visa att det finns ett starkt samband mellan fran-
varo och ett simre studieresultat. Detta behdver dock inte stimma Gverens med en enskild
student utan det dr da fragan om hela gruppen. Ifall man skulle vilja studera en enskild
students studieresultat, sa skall det goras en individuell fallundersdkning i stéllet for en

fallunders6kning for hela gruppen. (1994 s. 184)

Enligt Merriam (1994) sa finns det tva olika strategier for att stirka den yttre validiteten.
Den ena strategin ér att anvénda sig av slumpmaéssiga urval fran avdelningar inom fallet
och sedan behandla denna data pa ett kvantitativt sétt. Den andra strategin ar att anvdnda
sig av flera fall dar forskaren anvénder sig av t.ex. pa forhand bestdmda fragor och sérskilt
satt nér det géller kodning och analys. Problemet dr dock ifall det man studerar &r av ett
unikt slag och det &r omojligt att anvinda sig av dessa strategier, sa forblir den yttre vali-

diteten olost.

Det finns olika synsétt av begreppet yttre validitet och den som passar bra for fallstudie-
undersokning dr dd man tinker péd generaliserbarhet enligt ’generaliserbart betriffande
lasaren eller anvindaren”. Detta innebér i vilken man resultatet fran en viss undersdkning
kan anvéndas i andra fall &r helt upptill de som 6nskar tilldimpa resultaten pa en aktuell

situation. (Merriam, 1994)

Forskaren som anvinder sig av fallstudieundersokning kan forbittra sina mdojligheter att
resultaten kommer att vara generella genom att beskriva detaljerat hur undersdokningen
gjordes. I denna detaljerade beskrivning skall det finnas allting som behdvs for att forsta

resultatet. (Merriam, 1994)

3.6.3 Reliabilitet

Med reliabilitet menas hur vil forskarens resultat kan upprepas, dvs. att samma resultat
och slutsatser skall nés ifall en annan forskare foljer exakt samma tillvigagangssitt som
en tidigare forskare gjort. Begreppet dr dock problematiskt eftersom undersdkningsper-
sonernas beteende kan fordndras. Resultaten av forskningen anses vara mera valid ifall

samma undersdkning upprepas leder till samma resultat. (Merriam, 1994)
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Begreppet reliabilitet verkar inte stimma vid kvalitativ undersdkning och p.g.a. detta sa
finns det mer passande begrepp som kan anvéndas sdsom ” grad av beroende “och ”sam-
manhang”. Dvs i stéllet for att striva efter att resultatet blir den samma vid upprepning,
skall det stridvas efter att resultatet har en mening men dven att den &r konsistent och
beroende. Enligt informationen som hittas i boken Fallstudien som forskningsmetod skri-
ven av Merriam &r 1994 (s. 183) finns det ndgra metoder uppriknande att anvénda sig av

for att sidkerstilla att resultaten blir beroende. Metoderna hittas uppriaknade 1 Tabell 3.

Metod: Forklaring:

Forskarens position Forskaren skall forklara de antaganden
och teorier som ligger som grund av
undersokningen, forskarens stillning till
undersokningspersonerna skall faststillas,
kriterierna for unders6kningspersonerna
samt beskrivningen om hur den insamlade

data skett.

Triangulering Forskaren skall anvinda sig av flera olika
metoder av datainsamling samt analys av

data.

”Att folja i samma spér” Forskaren skall beskriva de anvidnda me-
toderna s& detaljerat att andra forskaren
kan anvénda rapporten som en manual.
Utgaende denna manual kan andra forska-
ren upprepa forskningen och komma till

samma resultat och slutsatser.

Tabell 3. Metoder for att sikerstdlla att resultatet blir beroende.

Triangulering handlar bl.a. om att anvénda sig av flera kéllor men &r &ven ett verktyg mot
forskarbias dvs. hélla forskaren “objektiv och neutral” for att citera Jensen och Sandstrém

(2016). Problemet inom fallstudier adr forskarbias vilket betyder bl.a. att forskarens
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forvrangda uppfattning kan styra bade datainsamlingen samt tolkningen av data. Med

hjdlp av triangulering kan reliabiliteten hdjas samt minska risken for bias.

3.6.4 Etik

Inom all forskning &r dessa begrepp aktuella: validitet, reliabilitet och etik. Det finns fem

problem inom kvalitativ fallstudieundersdkning enligt Merriam (1994 s.194):

Forskaren blir for involverad till det som undersoks eller till sina forskningsfragor.
Fragor om konfidentialitet.
Fragor om anonymitet.

Intressegrupper som vill fa tag pa resultatet.

0O00O0DO

Lisarens inkompetens att urskilja mellan data och forskarens tolkning av den.

Jensen och Sandstrom (2016 s. 126) listar upp i sin bok Fallstudier punkter om forsk-
ningsetik sdsom att individen maste ge sitt samtycke, kunskapen om att deltagande ar
frivilligt, individerna skall ha kinnedom om arbetets syfte samt att de har rétten att dra

sig ut ur undersdkningen utan forklaring.

Det kan vara en aning problematiskt att halla undersékningen etiskt nér det kommer till
fallstudieundersokning, eftersom det kan vara svart att definiera relationen mellan fors-
kare och undersokningspersoner. Fragorna om etiken kan komma upp vid tvé tillfillen i
en kvalitativ fallstudieundersokning enligt Merriam (1994). Dessa tillfdllen &dr: under da-
tainsamlingen samt nér resultatet blir publicerat. Jensen och Samstrom (2016) ndmner i
sin bok Fallstudier (s. 60) att individernas konfidentialitet &r viktig, vilket i sin tur stéller

krav pa bade datainsamlingsmetoderna samt hur data lagras.

4 ANALYS

Den hér delen av examensarbetet innehéller analys av enkédtundersokningen. Enkdtunder-

sokningen har analyserats enligt teman och sammanfattats i fem huvudkategorier.

35



4.1 Onodiga forflyttningar

Fem av respondenterna dr av den asikten att det sker forflyttningar av badtunnor samt
verktyg eftersom utrymmen &r tranga. Brist pé lagerutrymme orsakar extra arbete for per-
sonalen, eftersom de dr tvungna att flytta pd annat fore de kan utfora deras egentliga ar-

betsuppgift.

Tva av respondenterna nimner dven att det sker forflyttningar mellan produktionsomradet
samt huvudlagret eftersom allt nddvindigt inte kan forvaras bredvid / néra arbetsstation-

€rna.

En av respondenterna har kryssat i rutan men ldmnat utan exempel och tva resterande
respondenter har valt att ldmna denna kategori obesvarad. Orsakerna ér okédnda for fors-

karen.

4.2 Defekta produkter och extra arbete

Fyra av respondenterna dr av den &sikten att det sker produktion av defekta produkter

samt extra arbete.

En av respondenterna ndmner i sina svar att glasfiberbasséingernas kvalitetsbrist orsakar

extra arbete for produktionspersonalen dé de forsoker radda den slutliga produkten.

Tva av respondenterna ndmner i sina svar att defekta produkter kommer av olika skél och
dessa slutprodukter klassas till sekunda. Sekunda klassade produkter siljs till villiga ko-

pare for lagre pris. Vinsten dr 1ag och har medfort extra arbete for produktionspersonalen.

En av respondenterna dr av den &sikten att anvéindningen av material av sdmre kvalitet
orsakar dven dessa sekunda klassade produkter. Exempel pa material vore travirke, som
anvénds till triramen. Defekter av trairamens element kan t.ex. vara att elementen ar for

korta eller att trimaterialet har vridit sig.
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En av respondenterna har kryssat i rutan men ldmnat utan exempel och tva resterande
respondenter har valt att ldmna denna kategori obesvarad. Orsakerna ér okédnda for fors-

karen.

En av respondenterna dr av den asikten att det varken sker produktion av defekta produk-

ter eller extra arbete.

Atgirder som har gjorts for att 16sa kvalitetsbrister av glasfiberbasséngen #r reklamat-
ioner mot leverantéren och genomgéang av den kravda kvaliteten. Stravan &r att komma

till roten av problemet for att sedan kunna eliminera dessa.

For att minimera defekter samt uppticka brister och fel i produktionen arbetar produkt-
ionspersonalen med noggrann insats och ifall brister sker s& bes formannen péa plats for
att bedoma situationen. Beroende pé defektens grad och férmannens bedomning, sitts

endera den defekta varan &t sidan eller s gors justeringar och arbetet fortsétter.

4.3 Kommunikation och handledning av nya

Alla respondenter dr eniga om att det alltid finns rum for att forbédttra processerna. Fore-
byggande atgérder for att undvika produktionsstopp p.g.a. kvalitetsbrister uppgavs nagra
exempel sédsom tydligare och béttre handledning for nya arbetare, forbéttrad kommuni-
kation mellan de olika chefsnivderna och produktionspersonalen samt anskaffning av

battre kvalitets fiberglasbassidnger.

Enligt en av respondenterna har handledningen av nya trasiga telefonen -effekt eftersom
produktionspersonal som varit lingre i huset handleder de nya. Med uttrycket trasiga te-
lefonen menas det i detta fall att instruktionerna kan foréndras pa végen eftersom den gér
via flera. Denna effekt kunde elimineras genom att ha nagra forutbestimda personer som

fungerar som handledare for de nya.
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4.4 Kvalitetskontroller

Respondenterna nimnde dven om kvalitetskontrollerna och huruvida de gors i rdtt mo-
ment. Storsta delen av respondenterna var av den &sikten att det kunde goras kvalitets-
kontroller tidigare och oftare, vilket skulle gora att bristerna blir synligare och atgarder
kan goras 1 ett tidigare skede. Ndamnda kvalitetskontroller som gors for tillfallet &r da
glasfiberbassidngerna anlédnder och dé det gors vattenprévning av badtunnorna. Ifall inga
atgarder kan tas for att ridda den defekta produkten orsakar detta bade sloseri av arbete

och tid, som lagts ner, men &ven kassering av den ordddbara produkten.

4.5 Outnyttjad kreativitet

En av respondenterna ndmner i sitt svar att foretaget stravar till att utnyttja personalens

kreativitet.

En av respondenterna ndmner i sitt svar att det troligen sker att personalens kreativitet blir

outnyttjad men att de strévar till att var och en blir hord.

Tvé av respondenterna &r av den asikten att personalens forslag om forbéttringar ignoreras

/ sétts at sidan, vilket kan leda till att produktionens utveckling upphdor.

Produktionspersonalen ndmner éven att de har begért efter nddvindiga verktyg samt till-
behor men inte lett ndgon vart, vilket dven leder till att effektivisering av badtunnor inte

sker.
En av respondenterna har kryssat i rutan men ldmnat utan exempel medan tre av respon-

denterna har valt att limna denna kategori obesvarad. Orsakerna till bortfallen &r okénda

for forskaren.
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5 RESULTAT

Den hér delen av examensarbetet innehéller undersékningens resultat. Slutsatser som kan
dras &r att det finns olika former av sloseri i produktionsprocessen av badtunnor, men det

positiva ér att de inom foretaget har fatt en vickning och kan nu ta tag i detta.

Detta examensarbete fungerar 4ven som ett matt av nuldget och i boken Stdndiga forbditt-
ringar (2004) skriven av Lars Sorqvist beskrivs det att ménga problem kan férebyggas
genom att fora en noggrann forstudie samt nulédgesanalys 6ver verksamhetens processer.
Syftet med detta &r ndmligen dels att skapa starka argument for att infora forbattringspro-
gram, dels inhdmta viktig kunskap inom tillverkningsprocessen av badtunnor. Vanligen
innebér det att genomfora en kartliggning av verksamhetens kvalitetsbristkostnader, ef-
tersom det finns fordelar med att hitta ekonomiska argument. Mera om forslag till elimi-

nerigssitt till de olika sloseriformer hittas i kapitel 6.

Dessa olika sloseriformer orsakar utmaningar till att producera en badtunna sa effektivt,
kostnadseffektivt och av hdgkvalitet som m&jligt. Aven ifall dessa sekunda klassade pro-

dukter séljs till villiga kopare till ett 1agre pris medfor det foretaget lagre vinst.

En av respondenterna ndmner ”Storre utrymmen skulle 16sa en del av problemen” och det
ar troligen sant eftersom dessa onddiga forflyttningar orsakar onddiga rorelser och dér-

med lider produkterna storre skaderisk.

Inom tillverkningen av badtunnor anvénds det bade standardiserat arbetssitt samt en av
mera flexibel natur. Tanken é&r att sakta men sékert ga ifrdn den flexibla naturen over till
den standardiserade arbetssittet for alla arbetsmoment. Enligt Jidoka principen, stoppas
processerna ifall avvikelser upptécks och detta har produktionspersonalen foljt, vilket &r

bra men denna process borde finslipas.
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6 ELIMINERINGSSATT

I detta kapitel presenterar forskaren de elimineringssitt med hénsyn till enkdtundersok-

ningens respons. Fran kapitel 4 far vi en inblick ur respondenternas synvinkel i produkt-

ionsprocessen. Forskaren insdg dven under denna skrivprocess att lagret orsakar nigra

former av sldseri, som sedan i sin tur paverkar produktionen och dess sloseri.

Forskaren har bestdmt sig for att anvéinda verktygen 5S och 5 Varfor, for att eliminera de

ndmnda formerna av sloseri. 5S &r tillfor att skapa ordning och varje steg kan forbéttra

produktionsprocessen i foretaget. Mera om 5 Varfor hittas lite lidgre ner.

6.1 Elimineringssatt enligt 5S

Eftersom det finns nagot i varje kategori av 7 + 1 (Muda) sa skulle forskarens forslag

enligt 5S stegen vara foljande:

1))

2)

Sortera, vilket betyder att allting skall gas igenom. Vad &r nodvéndigt och vad ar
icke-nddvéndigt? T.ex. trasiga verktyg och annat som inte behovs for att utfora
arbetet skall séttas bort (man kan pa forhand komma &verens om ett omrade ute
pa garden var dessa produkter skall foras och senare gés dessa igenom ifall nagot
behovs inom nagot annat omrade &n i t.ex. produktionsprocessen). Detta steg skall
dven anvéndas pa lagersidan eftersom det finns brist pa utrymme och det var dven
ndmnt av respondenterna att det finns onddiga material och produkter som forva-
ras.

Strukturera, vilket betyder att t.ex. alla verktyg och material far sin specifika
plats. Nagot som dr vért att tinka pd ar att denna specifika plats skall vara s lét-
tillgénglig som mojligt. Hjdlpmedel som kan anvindas ar olika typer av marke-
ringar t.ex. etiketter och markningar. Detta steg skall genomforas bade i produkt-
ionsomradet samt i lageromradet. P& detta sétt kan vi eliminera onddiga steg for
personalen, spara pé tiden for att hitta det som sdks och arbetsmiljon blir bdde

sakrare och mer vilkomnande.
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Figur 4. Exempelbild pd ett markeringssdtt av verktyg.

3)

4)

5)

Stida, vilket betyder att bade produktionsomradet samt lageromradet gar igenom
en storstddning. Allt smuts, damm och skrép skall stddas bort. Var och en skall
vara medveten om sin uppgift och delta aktivt. Med detta steg blir arbetsmiljon
bade ren och prydlig, men gor dven att olika problem uppticks i ett tidigare skede.
Stddningen skall utforas regelbundet!

Standardisera, vilket betyder att de tre foregdende stegen maéste fungera fore
detta steg kan tas i bruk. Bade produktions- och lagerpersonalen skall vara med-
vetna om de gemensamma spelreglerna. Med spelregler menas att alla skall veta
sin egen roll, upprétthélla ordningen och utfora arbetsmomenten enligt de gemen-
samma standarderna. I detta steg &r det viktigt att instruktionerna ar tydliga samt
att kommunikationen fungerar bra. Respondenterna ndmnde i sina svar att in-
struktionerna fordndras ratt ofta och for att eliminera t.ex. missforstand skall kom-
munikationen forbattras.

Skapa vana, vilket handlar om att upprétthalla den goda ordningen och f6lja spel-
reglerna. Det dr vésentligt att stindigt utveckla och forbéttra processerna enligt 5S
verktyget. Aven detta steg skall anvindas bdde inom produktionen och lagret.
Vildigt viktigt att minnas &r att regelbundet genomfora utvédrderingar samt upp-

foljningar av processerna.
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Genom att anvinda sig av 5S verktyget kommer foretaget att fa vissa fordelar sasom for-
béttrade processer, utrymme i bade lagret samt produktionen, forbéttrad kommunikation,
bortgallrat onddiga material och verktyg, 6kad sdkerhet i bade lagret och produktionen
samt 0kad motivation bland personalen. 5S verktyget kommer éven att minska pa rorelser

och forflyttningar eftersom alla verktyg och material kommer att ha sin specifika plats.

6.2 Elimineringssatt enligt 5 Varfor

Inom bade Grundorsaksanalys (RCA) och Jidoka anvénds verktyget 5 Varfor, vilket in-
nebir att stilla frigan VARFOR minst 5 ganger. Problemen hittas ur kapitel 4 och ér t.ex.
brist pa nddvindiga verktyg och material, brist pa kvaliteten av glasfiberbasséngerna,
produktion av defekta produkter samt outnyttjad kreativitet. Forskaren kommer att ga

igenom varje problem for sig och anvénda sig av 5 Varfor verktyget.

Varfor uppkommer problemet: Brist pa nédvindiga verktyg och material samt hur

kan detta elimineras?

Det som kommit fram under forskningens lopp é&r att produktionen av badtunnor har vuxit
drastiskt under kort tid, vilket betyder &ven att det har kommit till produktionspersonal
for att uppehélla produktionstakten. Brist pa dessa produkter dr enbart ett resultat av att
det anstillts mera personal samt anskaftningen av ifragavarande produkter inte skett. Det
negativa med brist pd verktyg samt material dr att det orsakar ett onodigt vintemoment i

produktionen samt drar ner pa effektiviteten, vilket i sin tur resulterar i sloseri.

Enligt respondenterna har det meddelats om detta problem men ingenting har skett for att
16sa problemet. Forskarens stegvisa forslag dr foljande:
1) Inkdpsforman samt produktionspersonalens forman gar igenom vad som behovs
och i vilka méngder.
2) Inkopsformannen gor en sé kallad anskaffningslista 6ver dessa produkter och
skickar ivig bestéllningen. Onskvirt vore ifall dessa verktyg och material skulle
bestillas fran en leverantor, som ligger lite ndrmare 4n i utlandet. Orsaken ar den

att da kan produktionspersonalen atervinda till sitt arbete utan att orsaka onddiga
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viantemoment. Detta steg skall ske bade pé lager- samt pa produktionssidan. Med
detta steg kommer troligen en aha-upplevelse och hoppeligen leder till ett snabb-
bare agerande i framtiden.

3) Genomforande av uppfoljning med jimna mellanrum ir av vikt. Detta steg skall

ske bade pa lager- och produktionssidan.

Genom att eliminera detta problem oOkar t.ex. effektiviteten, arbetsmotivationen forbéttras
och onddiga vantemoment, som orsakats av brist pd material samt verktyg, elimineras.
Brist pa material kan &ven kallas for icke vardeskapande aktivitet eftersom flodesenheten
inte forddlas. Alltefter nddvindiga material och verktyg anskaffats rekommenderar fors-
karen att 5S verktyget skulle inforas d.v.s. att allting skulle ha sin specifika plats samt
infora regelbunden stidning av produktionsutrymmet. Genom att infora 5S skulle det
fraimja effektiviseringen av produktionen, sékerstéilla ordning och utrymme samt synlig-

gora det som inte dr vésentligt.

Varfor uppkommer problemet: Kvalitetsbrist av glasfiberbassingerna och hur kan

detta elimineras?

Utgéaende fran respondenternas svar dr det leverantorerna som orsakar denna kvalitetsbrist
d.v.s. orsakar en form av svinn. D4 glasfiberbasséngerna levereras till foretaget genomfor
produktionspersonalen en kontroll av de inkomna bassidngerna. Det forekommer leveran-
ser da glasfiberbassdngerna uppnar den krdvda kvaliteten och tyvarr dven leveranser av
samre kvalitet. Leveranssdkerheten som foretagets leverantor erbjuder &r ritt sa lag ef-
tersom det forekommer varierande kvalitet av glasfiberbassidnger, leveranser kommer inte
alltid i ratt méangd eller pa den utlovade tidpunkten. Forskarens forslag ar foljande:

1) Kom dverens om ett mote med den nuvarande leverantdren dir det skall genomgas
vad som forvéntas, utge tydliga instruktioner samt krav. Brist i kvaliteten medfor
extra arbete da reklamationer skickas till leverantoren.

=> Ett absolut krav av leverantoren &r att d&ven de skall genomfora en kvali-
tetskontroll av glasfiberbasséingen fore paketering. Annat krav av leveran-
toren dr att de skall forbéttra deras paketeringssitt samt skydda glasfiber-

basséngerna béttre infor leverans.
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= Kom 6verens om gemensamma spelregler for att underldtta vidare Gver-
enskommelser.

2) Kontakta eventuellt nya potentiella leverantorer av glasfiber samt pricka in ett
mote med dem. Kontrollera vad andra leverantorer erbjuder for att kanske knyta
nya samarbetsforhdllande.

3) Ge en viss deadline till leverantdren, for att f6lja upp hur bra de har uppnétt allt
det som kommits 6verens. Deadlinen kan t.ex. vara 3—4 ménader fran sjélva motet
och under den tiden foljer bade leverantdren och foretaget noggrant med vilken
kvalitet av glasfiberbassénger levereras. Annat som dven kan goras &r att i kon-
traktet skriva ner nagra paragrafer dar det nimns om kvalitet, 6nskad tidpunkt av
leverans och médngd. Paragrafen skall &ven ndmna vad som sker ifall leverantdren

inte kan leverera det som kommits 6verens t.ex. en 30% erséttning av slutsumman.

Forskarens forslag om paragraferna i kontraktet ar tillfor att 6ka pa standarden av kvali-
teten, 0ka pa leveranssikerheten men minska pé de andra former av svinn. De andra for-
mer av svinn som kan 16sas med denna kvalitetsfriga &r t.ex. produktionen av defekta

produkter.

Varfor uppkommer problemet: Produktion av defekta produkter samt hur kan

detta elimineras?

Utgédende fran respondenternas svar sa uppkommer detta problem eftersom kvaliteten pa
glasfiberbasséngerna samt trdmaterialet kan vara sa varierande. Pa grund av sédmre kvali-
tet av glasfiberbassénger innebér det extra arbete for produktionspersonalen. Detta extra
arbete dr en form av sloseri som kunde undgas ifall kvaliteten vore bittre. Aven den va-
rierande kvaliteten av tramaterial som anvénds borde atgérdas pa ndgot sitt. Annat som
kunde tinkas ta i beaktan dr att infora olika standardssétt och dokumentera dessa i en
mapp. Dessa mappar skall finnas vid varje arbetsstation och &r grunden for allt arbete som
utfors. Standardiserat arbetssitt skulle minska pa produktion av t.ex. fel storleks tréramar.
Dessa olika standarder kan t.ex. innehdlla foreskrifter och instruktioner hur man skall
utfora arbetet och hur problem skall 16sas. I mappen kan dven finnas foreskrifter om sé-
kerhetsaspekter, hur den regelbundna stidningen skall genomf6ras samt hur service pa
maskiner skall utforas.

44



7 DISKUSSION OCH SLUTSATS

Detta kapitel inleds med en diskussion om forskningsfrdgorna blivit besvarade och ifall
examensarbetet uppnatt dess syfte. Dérefter foljer en diskussion om arbetets tillforlitlig-

het samt kritik Over arbetets olika arbetsmoment.

7.1 Examenarbetets forskningsfragor

Med hjilp av enkitsvaren har jag kommit fram till att det finns olika former av sloseri
inom produktionen av badtunnor. Enligt 7 + 1 kategoriseringen kan det ses att inom varje
kategori finns det mer eller mindre olika former av sldseri. Jag har skrivit ned nagra for-
battringsforslag, som hittas i kapitel 5, angdende dessa former av sldseri. Annat som rak-
nades upp av respondenterna var om det s.k. nddvéndiga svinnet. Till nddvéndigt svinn
ridknas kvalitetskontrollerna samt den noggrannhet som laggs pa varje badtunna som for-
packas infor leverans. Dessa arbetsmoment skapar dven virde for kunden eftersom san-
nolikheten att leveransen skadas 4r mindre. Sjalvklart dr det ingen 100% garanti eftersom

vad som helst kan ske under leveransen till kunden.

7.2 Syftet med detta examensarbete

Syftet med detta examensarbete var att identifiera samt eliminera sloseri inom foretagets
produktionsprocess av badtunnor och jag anser att jag har lyckats med detta. Den teore-
tiska delen dr mangsidig och innehaller viktig information. Den praktiska delen har gett
bade mig och foretagets personal nagot att tinka pa infor fortsdttningen. I resultatdelen
har jag sammanfattat de mest relevanta fynden fran enkétsvaren, vilket i sin tur har gjort
det mojligt for mig att komma med forbéttringsforslag. Allti allo, var det bade roligt och
intressant att fa dyka in i produktionsprocessens olika faser. Positivt var att alla i produkt-
ionspersonalen mer eller mindre var mycket villiga att berétta och dela med sig sina upp-

levelser samt tekniska kunskap om produktionen av badtunnor.
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7.3 Examensarbetets tillforlitlighet

Begreppet validitet delas in i den interna samt den yttre. Den interna validiteten aterspeg-
lar det som respondenterna upplever som sin verkligheten och stimmer dven 6verens med
verkligheten. Enligt Merriam (1994) finns det sex grundlédggande strategier som kan an-
vindas for att sékerstélla den interna validiteten och dessa punkter har blivit kryssade for.
Exempelvis har jag valt respondenter i bade chefspositioner samt produktionspersonal,
respondenterna har varit med fran borjan och fatt granska materialet under loppets gang,

datainsamlingen och observation har skett under en ligre tid.

Jag anser att inre validiteten &r hdgre &n den yttre eftersom resultatet inte dr generaliserbar
gentemot andra undersdkningar. Detta examensarbete speglar det som produktionsperso-
nalen har upplevt som sin verklighet och kan anvdndas som en modell for att ge idéer om

hur liknande undersdkningar kunde ga tillvéga.

Begreppet reliabilitet kan upplevas som problematiskt eftersom respondenternas &sikter
samt beteende kan dndras fran dag till dag. Jag dr av den &sikten att detta examensarbete
har hog reliabilitet eftersom stdrsta delen av respondenterna ar av samma asikt och upp-
gav liknande enkétsvar. Respondenterna hade dven mojlighet att &ndra sina enkétsvar un-

der skrivprocessens ifall de dndrat sina asikter men detta skedde e;j.

7.4 Kritik over arbetets olika arbetsmoment

Storsta kritiken Over arbetets olika arbetsmoment &r att jag borde ha “pushat” mig sjéalv
mera under skrivprocessen eftersom motivationen tog slut och skrivprocessen dragit ut
pa tiden. Under denna tid har bdde mina ndrmaste vinner samt foraldrar fétt ta och skaka
om mig gang pa gang. Hur jag skulle ha kunnat forbéttra denna upplevelse dr genom att
ha planerat battre min tidtabell och hallit fast i planen, prioriterad detta arbete mot andra
héndelser samt haft en ldgre troskel att fraga efter hjalp. Exempelvis: Det har tagit dver
ett ar att samla material samt skriva fardigt detta examensarbete. Borjade med att samla
in material fran olika bocker och féardigstélla den teoretiska delen. Det finns manga kallor
som behandlar Lean men att hitta ritta killor for detta arbete tog en god stund. Jag har

forsokt hélla mig sa objektiv som mdjligt under hela denna arbetsprocess. I mars 2021
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var storsta delen av teoridelen samlad och enkiter delades ut och besvarades i april 2022.

Efter att enkéterna besvarades analyserades svaren noggrant och resultatdelen paborjades.

Annan kritik 6ver arbetsmomenten var att jag inte helt och héllet var medveten om hur
svart det dr att utforma enkétfragor och dven denna del drog ut pa tiden. Troligen ar en av
orsakerna den att mitt sprék inte &r tillrickligt bra och dels det att jag inte var helt och

medveten om hur jag skall formulera mig for att fa svar pa det jag undersoker.

Detta examensarbete har medfort mig manga aha-upplevelser och verkligen fatt mig att
inse att mitt val att skriva om detta &mne var det enda ritta beslut for mig. Under under-
sokningens gang har kunskapen okat om bade foretagets produktionsprocesser samt pa

den tekniska fronten.

Detta arbete har verkligen 6ppnat mina 6gon och vad jag kommit fram till ar att Lean
metoder dr en anvindbar metod for att effektivera. Jag tror starkt att detta examensarbete
kan vara till stor hjélp till andra foretag som &r intresserade av att identifiera samt elimi-
nera sloseri inom deras processer. Teoridelen och forskningen é&r tillfor att ge “kott pa

benen” av hur Lean metoden fungerar och kan anvéndas.
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BILAGOR

BILAGA 1 - Teoridel infor enkiiten

Teoridel om Muda:

Muda ar japanska och betyder svinn. Till svinn réknas allt sidant som inte tillbringar virde sdsom

t.ex. onddiga steg i en process, extra rorelser for personalen och dverskott av reservdelar. Muda

ar en systematisk metod for att eliminera det som ér inte &r nddvandigt och som anses vara en

kostnad.

Muda delas in i 7 + 1 kategorier:

Q

0 O

0o

Overproduktion, tillverkar mera #n vad som siljs. Ses som sldseri av resurser, vilket som
i sin tur orsakar flera andra former av sldseri.

Vintan, den tid som t.ex. arbetarna inte gor nagot eller den tid kunden véntar.

Lager, striavan till att enbart ha de ravaror som &r nddvandiga. De onddiga ravarorna tar
utrymme men &r dven en kostnad som stér stilla.

Transport, t.ex. varje gang en vara flyttas sa finns det en risk att den skadas, forloras eller
forsenas. Hit hor all form av onddig transport.

Overarbete, onddigt att arbeta mera n vad kunden har som krav pa eller betalat for.
Rorelse, t.ex. da arbetarna utfor onddiga rorelser och extra forflyttningar.

Produktion av defekta produkter, nér t.ex. fel har uppstétt sé dr det en extra kostnad for

att omarbeta och reparera produkten.

+1 Outnyttjad kreativitet, t.ex. att inte ta till vara medarbetarnas kunskaper.

Tack for att NI deltar i denna undersokning!



BILAGA 2 - Enkit

Bakgrund:

- Vad ér er position / titel for foretaget i fraga?

- Hur lange har Ni arbetat for foretaget i fraga?

Fragor angiende produktionsprocessen:

1. Utgaende frén 7 + 1 kategorifodelningen, vilket / vilka &r dessa begrepp kdnner Ni kan
forekomma vid tillverkningen vid badtunnor? Kryssa gérna i rutan samt ge exempel.

Q Overproduktion

O Vintan

O Lager

O Transport

Q Overarbete

O Rorelse

O Produktion av defekta produkter

O +1 Outnyttjad kreativitet



ooOo

10.

11.

Tror Ni det kan finnas situationer / processer som kan forbittras enligt kategori 7+17?

Hur ser produktionslayouten ut samt ér den logisk? Néamn gidrna exempel. (Finns det t.ex.
tillrackligt med verktyg och annat som behdvs under tillverkningsprocessen...?)

Hur arbetar Ni for att minimera defekter samt upptécka brister / fel i produktionen? Stop-
pas processen direkt eller fortsitter tillverkningsprocessen?

Ser Ni mgjligheter till forebyggande atgirder for att undvika produktionsstopp p.g.a. kva-
litetsorsaker? (Namn gérna forslag pa atgérd)

Vad gor Ni och vad hiander med de defekta produkterna?

Nir det giller kvalitetskontroll. Ar Ni av den asikten att dessa kontroller gors vid riltt
tillfalle/moment?

Ja
Nej
Vet ¢j

Anser Ni att produktionsprocesserna &r fasta eller finns det moment som ger flexibilitet?

Utfors en arbetsstations uppgifter pa samma sétt av alla eller anser Ni att olika individer
utfor vissa moment pa olika sétt?

= Foljdfraga: ser Ni kvalitetsskillnader om processer utfors pa olika sétt?

Finns det ’problem” som upprepas? Hur ser / sdg “problemet” ut? Vad gjordes at pro-
blemet”?

Ar ordningsfdljden pé de olika arbetsmoment nigot som bidrar till resurssldseri eller an-
ser Ni att processerna ar tillrickligt vilplanerade och nddviandiga for produktionen?



12. Finns det ndgot som réknas till sloseri inom ett omrade i produktionen som sedan kan tas
till godo inom annat omrdde? Namn gérna exempel (t.ex. trdbrdden som blir 6ver da vi
sagar kan anvéndas ...)

13. Har Ni ndgot annat namnvart som Ni vill tilligga som kunde vara anvéndbart i denna
studie?

14. Anser Ni er ha fatt tillrackligt med utbildning pa varje arbetsmoment som Ni utfor i till-
verkningen?

15. Kénns arbetsmiljon 6ppen dér alla kan komma med forslag och synpunkter?

TILLAGGSFRAGOR

- Vad gors ifall det dyker upp problem under processen? Ar bristerna synliga? Ge girna
exempel.

- Vad fungerar bra enligt er i tillverkningsprocessen? Vad fungerar mindre bra?

- Vilka arbetsmoment skapar vérde for kunden och vilka skapar sloseri?

- Vilken arbetsstation och uppgift tar langst tid och vilken kortast? Namn girna dven tiden.



BILAGA 3 — Kyselylomakkeen teoriaosa

Mudan teoriaosa:

Muda on japania ja tarkoittaa hukkaa. Hukka tarkoittaa kaikkea turhaa ty6té, jota ei tuota lisdarvoa

tuotteeseen. Esimerkiksi prosessin tarpeettomia vaiheita, henkilokunnan ylimééraisié liikkeita ja

yliméairdisid varaosia. On hyvi muistaa, ettd hukat ovat oireita, eivitkéa syitd. Muda on systemaat-

tinen menetelma eliminoida turhia kustannuksia.

Muda jaetaan 7 + 1 luokkiin:

Q

Ylituotanto, tuotteita valmistetaan tarpeeseen niahden liian aikaisin, nopeasti tai liian pal-
jon.

Odottelu, aikaa, jota ei pystytd hyodyntdmiidn tyon tekemisessd. Syyt voivat olla esim.
materiaalin puute tai laite- ja konehdiridt.

Varastot, on pyrittdva pitdmédn vain tarpeelliset raaka-aineet. Tarpeettomat raaka-aineet
vievit tilaa sekd tuovat yliméériisid kustannuksia.

Kuljettaminen / siirtiminen, materiaalien ja tuotteiden tarpeeton kuljettaminen tai siirta-
minen eivét kasvata arvoa. Tuotantovaiheiden vélilld olevat siirrot lisdd vaurioitumis- ja
jopa katoamisvaaran ovat hukkaa ja néitd on yritettava valttaa.

Ylikésittely, on asiakkaan tarpeiden tai vaatimuksien kannalta ylimaérdinen tyGvaihe.
Esimerkiksi erilaisia mittauksia, ndytteenottoja seké epaluotettavien prosessien takia teh-
tyjé tarkastuksia. On myds tarpeetonta tehdd enemmén kuin asiakas maksanut.

Liike, tyontekijén liikkeitd, jotka eivét lisdé tuotteen arvoa. Esimerkiksi askeleita tai siir-
toja.

Viallisten tuotteiden tuottaminen, esimerkiksi kun viallisia tuotteita korjataan.

+1 Hyddyntdméton luovuus, télld tarkoitetaan esimerkiksi tyontekijoiden kykyjd, osaamista ja

parannusehdotuksia, jotka jadvit huomioimatta.

Kiitos osallistumisestasi tdhin kyselyyn!



BILAGA 4 - Kyselylomake

Tausta:

- Mika on teiddn nimikkeenne / asemanne kyseisessd yrityksessi?

- Kuinka kauan olette tydskennelleet kyseisessd yrityksessi?

Kysymyksii paljujen valmistusprosessista:

1. Minkd / Mitkéd ndistd 7 + 1 luokista, voivat esiintyd paljujen valmistuksessa? Huom. Kir-

joitattehan myos esimerkkeja per luokka. Kiitos!

O Ylituotanto

Q Odottelu

Q Varastot

O Kuljettaminen / siirtdminen

O Ylikasittely

O Liike

O Viallisten tuotteiden tuottaminen

O +1 Hyodyntdméton luovuus

2. Voitaisiinko parantaa tilanteita / prosesseja seuraamalla niité luokituksia (7 + 1)?



ooOo

10.

11.

Miltd tuotannon layout ndyttdd ja onko asettelu looginen? Mainitse vapaasti esimerkkeja.

(Loytyyko esim tarpeeksi tyokaluja ja muuta tarvittavaa valmistusprosessiin...?)

Miten toimitte virheiden minimoimiseksi ja puutteiden/virheiden havaitsemiseksi tuotan-

nossa? Pysdytetddnko prosessi valittomasti tai jatkuuko valmistusprosessi?

Niettekoé mahdollisuuksia ennaltachkiiseviin toimenpiteisiin, joilla viltetddn tuotanto-

seisokkeja laatupuutteiden vuoksi? Mainitse myo0s teidén toimintaehdotuksia.

Miti te teette, ja mité tapahtuu viallisille tuotteille?

Kun on kyse laadunvalvonnasta. Tehdidénko laadunvalvonnan tarkastukset oikeaan ai-

kaan ja tarpeeksi usein?

Kylla
Ei
En tiedd

Ovatko tuotantoprosessit mielestdnne luonteeltaan standardisoituja vai 16ytyyké myds
joustavuutta tarjoavia elementteja?

Suorittavatko kaikki tydpisteen tehtivit samalla tavalla?

Onko tuotannossa toistuvia “ongelmia”? Millaisia “ongelmia” ja mitd “ongelmille” teh-
tiin? (Ongelma voi olla esim. samankaltaiset laatuvirheet jne.)

Onko ty6vaiheiden jérjestys, jotain mitd avustaa resurssien tuhlaamista vai onko prosessit
mielesténne riittdvén hyvin suunniteltu ja tuotannon kannalta tarpeellisia? Kirjoita va-
paasti mielipiteenne.



12. Onko jotain, miti lasketaan hukaksi tuotantoalueella, jota voidaan hyodyntéé toisella alu-
eella? Mainitse vapaasti esimerkkeja.

13. Onko teilld jotain mainitsemisen arvoista, jonka haluaisitte lisété ja josta voisi olla hyotya
tdssd tutkimuksessa?

14. Oletteko mielestdnne saaneet riittdvdd perehdytystd jokaisesta valmistuksen tydvai-
heesta?

15. Tuntuuko tydympéristonne avoimelta, jossa jokainen voi esittdd ehdotuksiaan ja nike-
myksidén?

LISAKYSYMYKSIA
- Mité tehdién, jos tyOprosessin aikana ilmenee ongelmia? Ovatko ongelmat niakyvia? Kir-

joita rohkeasti esimerkkejé.

- Mité toimii hyvin paljunvalmistusprosessissa? Mité ei toimi?

- Mitka tyovaiheet luovat arvoa asiakkaalle ja mitké edistdvét hukkaa? Loytyyko jotakin
mité voisi kutsua “tarpeelliseksi” hukaksi?

- Mika tyopiste ja tehtéva vie eniten aikaa ja mika védhiten? Mainitse tehtidva seka kesto.



