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Abstrakt

Detta examensarbete gjordes i samarbete med Logset Oy. Arbetet utférdes vid Logsets
huvudkontor i Kvevlax, dar produktionen av nya skogsmaskiner ligger. Examensarbetets
mal var utveckling av palitliga arbetsinstruktioner, specifikt monteringsanvisningar for
Logsets produktion.

Huvudsyftet for examensarbetet var att dokumentera och tillverka nya palitliga
arbetsinstruktioner for ett specifikt monteringsskede. Bisyftet var att undersdka
personalens uppfattning av arbetsinstruktioner och Logsets integrering av Lean och 5S
produktionsmetoden.

Eftersom Logsets produktion ar stor, begransades monteringsanvisningarna till ett visst
monteringsskede, férmontering av 4-8F skotares tankar for bransle och hydraulolja. Den
praktiska dokumenteringen gjordes med Microsoft Word, med bilder som togs under hela
processen. Dokumenteringsprocessen gjordes i samarbete med en montor fran
produktionen som saknade tidigare kunskaper om denna typ av montering. Vilket var en
utmaning

Resultatet av den praktiska dokumenteringen ar en PDF-baserad katalog over
monteringen, amnad for alla montorer, oberoende av tidigare erfarenhet. Dessa
monteringsanvisningar gjordes med atanke att fungera som mall fér framtida
arbetsinstruktioner inom Logset. For att besvara huvudsyftet och bisyftet utférdes aven tre
intervjuer med tva montoérer och en hogre tjansteman. Resultatet fran dessa visar att alla
intervjupersoner anser att arbetsinstruktioner ar till stor nytta inom montering.

Sprak: svenska
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Tiivistelma

Tama opinndytetyd tehtiin yhteistyossd Logset Oy:n kanssa. Tyo tehtiin Logsetin
padkonttorissa Koivulahdessa, missda uudet metsdakoneet valmistetaan. Opinndytetyon
tavoite oli kehittad luotettavat tydohjeet, erityisesti kokoonpano-ohjeet Logsetin
tuotantoon.

Opinndytetyon paatavoite oli dokumentoida ja tuottaa uusia luotettavia tydohjeita tiettyja
kokoonpanovaiheita varten. Toissijainen tavoite oli tutkia henkiléston kasitysta tydohjeista
ja Logsetin Lean- ja 55-tuotantomenetelman integrointia.

Koska Logsetin tuotanto on suuri, kokoonpano-ohjeet rajattiin koskemaan vain tiettya
kokoonpanovaihetta, 4-8F-kuormatraktorien polttoaine- ja hydrauliikkadljysailiiden
esiasennusta. Kdaytannon dokumentointi tehtiin Microsoft Wordilla, ja koko prosessin
aikana otettiin kuvia. Dokumentointiprosessi tehtiin yhteistydssa tuotannon asentajan
kanssa, jolla ei ollut aiempaa tietoa tamantyyppisestda kokoonpanosta, mika oli
haasteellista.

Kaytdannonlaheisen dokumentaation tuloksena on PDF-pohjainen asennusluettelo, joka on
tarkoitettu kaikille asentajille aiemmasta kokemuksesta riippumatta. Nama asennusohjeet
on laadittu tarkoituksenaan toimia mallina Logsetin tuleville tyodohjeille. Paa- ja
sivutavoitteisiin vastaamiseksi tehtiin myos kolme haastattelua, joihin osallistui kaksi
asentajaa ja yksi ylempi toimihenkil6. Tulokset osoittavat, etta kaikki haastateltavat ovat
sitd mielta, ettd tydohjeet ovat erittdin hyodyllisia kokoonpanovaihessa.

Kieli: ruotsi

Avainsanat: tyoohjeet, kokoonpano-ohjeet, lean, 5s
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Abstract

This thesis was done in cooperation with Logset Oy. The work was carried out at Logset's
headquarters in Kvevlax, where the production of new forest machines is located. The goal
of the thesis was the development of reliable work instructions, specifically assembly
instructions for Logset's production.

The main objective of the thesis was to document and produce new reliable work
instructions for a specific assembly phase. The secondary objective was to investigate the
staff's perception of the work instructions and Logset's integration of Lean and the 5S
production method.

Since Logset's production is large, the assembly instructions were limited to a specific
assembly phase, pre-assembly of the fuel and hydraulic oil tanks for a 4-8F forwarder. The
practical documentation was done using Microsoft Word, with pictures taken throughout
the process. The documentation process was done in cooperation with an assembler from
the production who had no previous knowledge of this type of assembly, which made it a
challenge.

The result of the practical documentation is a PDF-based assembly catalog intended for all
installers, regardless of previous experience. These assembly instructions were made with
the intention of serving as a template for future work instructions within Logset. To answer
the main and secondary objectives, three interviews were conducted with two assemblers
and one senior official. The results show that all interviewees believe that work instructions
are very useful when it comes to assembly.

Language: Swedish
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1 Inledning

Jag kontaktade Logset och kom Overens med dem om att paborja min foretagsforlagda
utbildning, hostpraktik, under sommaren. Praktiken dr nagot som &r obligatorisk for
studerande inom bil och transport. Idealt ar att kombinera praktiken med examensarbete
vid samma foretag. Jag diskuterade med direktéren vid Logset som ar en tidigare bekant
till mig om att utféra bade praktik och slutarbete for dem och efter ett par telefonsamtal
var vi bada 6verens om villkoren. Praktikplatsen godkandes och handledaren for detta
slutarbete godkdnde detta foretag samt amnet for examensarbetet. Praktiken pabdérjades
forst och examensarbetet paboérjades under hostterminen efter att praktiken undangjorts.
Logsets direktor 6ver R&D, som ar min kontaktperson for detta slutarbete har mycket
tidigare erfarenhet av att vagleda slutarbeten vilket var idealt for mig. Efter nagra moten
kom vi 6verens om en specifik rubrik: Monteringsanvisningar for Skogsmaskiner. Detta var
nagot som Logset behovde utveckla och forbattra samt att det intresserade dven mig som

skribent.

1.1 Bakgrund

Nar en skogsmaskin ar fardigmonterad och provkord, utférs en besiktning av produkten. |
detta skede har felaktigheter sporadiskt upptackts sasom mekaniska kopplingar och bultar
ej dragna korrekt, dirmed har det resulterat att kopplingar lackt vatskor. Detta betyder att
bristerna forekommit fran produktionsprocessen, med andra ord har produktionen inte
uppnatt sin fulla potential for att sakerhetsstdlla att kvalitetsstandarden uppnas.

(Slutgranskare, 2022).

For att forbattra kvalitén och monteringsprocessen inférde Logset produktionsmetoden
Lean samt arbetsstandarden 5S med tillhorande arbetsinstruktioner. Dessa ar under
standig utveckling och speciellt arbetsinstruktionerna behdver standiga forbattringar och
uppdateringar. Tidigare hade Logset en ingenjorsbyra inhyrd i ca 1 ars tid med mal att
utveckla arbetsinstruktioner for dem. Dessa arbetsinstruktioner som utvecklades gjordes
helt fran grund och botten utan desto mera forberedelse. Arbetsinstruktionerna togs i bruk

inom produktionen sa fort de var gjorda. Under denna tid som ingenjorsbyran utvecklade



arbetsinstruktionerna, producerades cirka 30% av alla behovliga arbetsinstruktioner for

produktionen. (Utvecklingsdirektor, 2022).

1.2 Syfte

Huvudsyftet med detta examensarbete var att utveckla foérbattrade arbetsinstruktioner for
produktionspersonalen. Arbetsinstruktioner behdvs for att o©ka kvaliteten inom
arbetsprocessen. For att skapa tillforlitlighet till det nyligen inférda Lean
produktionsmetoden och 5S-arbetsstandarden kravs standig utveckling och revidering av

arbetsinstruktioner. Detta ar nagot som arbetsinstruktioner tangerar direkt med.

Bisyftet var att undersdka personalens uppfattning till Lean, 5S och speciellt
arbetsinstruktioner. For att fa en bra uppfattning om arbetsinstruktionernas inverkan pa
produktionen  och  skogsmaskinernas  utveckling anvands intervjuer som
datainsamlingsmetod. Intervjuer halls med tva arbetare och en hogre tjansteman. De tva
arbetarna som intervjuats har sporadiskt samma arbetsuppgifter, vilket gor att skillnader

kan ses pa ett bra satt.

1.3 Problem

Som tidigare namnt existerade arbetsinstruktioner till viss man vid Logset nar detta
examensarbete inleddes. Dessa var relativt bra gjorda, men utrymme for forbattring fanns
i stor man. Instruktionerna hade bilder med enkla forklaringar, men pilar och numreringar
over specifika delar under monteringsprocessen saknades. Dessa tidigare dokument var
inte uppdateringsvanlig gjorda. Dokumentens langd kunde vara upp till 800 sidor vilket inte

ar idealt, speciellt inte da de var skrivna utan Microsoft Words funktioner.

1.4 Avgrédnsningar

Da Logset har mycket olika monteringsprocesser och tillhérande arbetsinstruktioner ar det
for tidskravande att forbattra allt. Detta examensarbete kommer primart att fokusera pa
utvecklingen av nya monteringsanvisningar for monteringen av tanken fér bransle och

hydraulolja till Logsets 4-8F skotare.



1.5 Féretagsbeskrivning

1992 Grundades Logset OY av Gustav Frantzén, Seppo Koskinen och Kristian Stén. De kopte
tillsammans upp davarande skogsmaskinstillverkaren OY Norcar AB som ansokt om
konkurs. Logset ar ett finlandskt foretag med huvudkontor i Kvevlax, beldget tatt intill Vasa.
Forutom produktionen i Kvevlax har de sin servicetjanst beldgen i Gamla Vasa. Logset
grundade dven ett dotterbolag Logset INC, belaget i Kanada 2019. Logset ar en tillverkare
av skogsmaskiner och de tillverkar skogsmaskiner sasom skordare och skotare. Forutom
dessa tillverkar ocksa de daven skordaraggregat for bade separat kdp samt som utrustning

till Logsets skordare. (Logset hemsida, 2022).

Logset ar ett konstant vaxande féretag med hégre omsattning for nastan varje ar. De har
cirka 100 anstallda i dagslaget varav cirka 80 av dessa ar pa plats i deras huvudkontor och
ovriga beldgna vid serviceenheten i Gamla Vasa eller runtom i varlden. Férutom personalen
beldgen i Finland. Har de forsaljare runtom i varlden. Forsdljarna har varsin region de
ansvarar over, exempelvis en anstalld for Sydamerika, Sverige, Frankrike och sa vidare.

(Logset hemsida, 2022).

LOGSET &

Figur 1. Logset logo 30 ars jubileum. (Logset hemsida, 2022).



1.5.1 Produkter

Logsets produkter tillverkas for professionell arbetsniva. Produkterna som tillverkas ar
skotare, skordare och skordaraggregat. Forutom dessa saljer Logset ocksa programvara och

simulatorer. (Logset hemsida, 2022).

Skotare ar Logsets mest salda produkt. Denna typ av skogsmaskin har som uppgift i skogen
att plocka upp materialet som avverkas, vanligtvis med en skordare. D3 verket ar lastat pa
skotarens lastutrymme kors skotaren ut till vagen och verket lastas pa en timmerbil. Logset
erbjuder ett brett sortiment av skordare for kunden, allt fran liten maskin till stor enligt
behov. Den minsta ar en 4F GT vartefter de gar i storleksordning uppat till 12F GT, totalt

erbjuder Logset sju olika skotare. (Logset hemsida, 2022).

Logset erbjuder ett brett sortiment av extrautrustning for kunden. Skotaren tillverkas enligt
bestallning dar kunden kan valja allt fran storre lyftkapacitet pa kranen till matvarmare i

hytten. (Logset hemsida, 2022).

Figur 2. 10F GT skotare. (Logset hemsida, 2022).



Skoérdaren ar mer avancerad och utvecklad jamfort med skotaren. En skordare ar alltsa
skogsmaskinen som hugger sjadlvaste tradet, med detta menas att tradet sagas, falls, kvistas
och sagas till onskvard langd. Skérdaren ar produkten med hogre vinstmarginal, speciellt
om den ar utrustad med ett stort aggregat. Totalt finns det sju olika skérdare, tre stycken
3-axklade och fyra stycken 4-axlade. Da Logset lanserade modellen 12H GTE 2016 var det
varldens storsta skordare, tyvarr har konkurrenter overtraffat detta idag. Logset var ocksa
den forsta i varlden att lansera skordaren som hybridversion, med detta menas att en
elmotor hjalper till vid behov, vilket i sin tur minskar bransleférbrukningen och éverlag goér

skogsmaskinen mera latthanterlig och smidig. (Logset hemsida, 2022).

Figur 3. 12H GTE hybrid. (Logset hemsida, 2022).

Skordaraggregat ar verktyget som kvistar, sagar och mater virket som avverkas.
Aggregatets huvudkomponenter ar dess knivar, matarhjul, mat hjul och sagsvardet.
Aggregaten fas i sex olika modeller. Det som skiljer mellan dessa modeller ar i huvudsak
storleken av virket som skall avverkas. Den minsta modellen & TH45 som lampas till mindre
trad och “ris”. Foljande modell d&r TH55, vartefter de gar stegvis uppat till TH95 som ar
Logsets storsta modell. TH95 &r sdpass tung och stor, 3000kg, att den inte lampas till
skordare, utan till storre gravmaskiner. Denna modell av aggregat ar vanlig vid Sydamerika,

exempelvis Chile (Logset hemsida, 2022).



Figur 4. TH65 skordaraggregat. (Logset hemsida, 2022).

1.6 Definitioner

For att underlatta lasningen av examensarbetet och lattare forsta innebodrden av ord och

uttryck som anvands, beskrivs de kort och koncist nedan:

58

Arbetsinstruktioner

CAD

En arbetsstandard Inom Lean. Med 5S-metoden optimeras
arbetsflodet och ondédiga redskap samt utrustning avldgsnas.

(Steffens & Moller, 2006, s. 199).

En beskrivning over tillvdgagangssattet for ett arbetsmoment.

Vanligen anpassad for brukarens behov. (Arbetsinstruktioner, 2023)

Forkortat av  computer-aided  design vilket betyder
designkonstruktion med hjalp av datorbaserad programvara. (CAD,

2023).



cms

ERP

Kontaktperson

Lean

Montor

PLM

R&D

SW

TC

En programvara gjord for att publicera, redigera och skapa digitalt

innehall, forkortat fran Content Management System. (CMS, 2023).

Ett affarssystem forkortat av Enterprise Resource Planning utvecklat
for att sammankoppla ett foretags aktiviteter i samma system. (ERP,

2023).

Forkortning av informationsteknik vilket anvands for att lagra, hamta

och overfora data. (Informationsteknik, 2023).

Personen som ansvarat for detta examensarbete fran Logsets sida

som hjalpt till vid behov.

Ett produktionssystem for att effektivisera arbetsflodet inom en

produktion. (Lean Production, 2023).

En person som utfor ett monteringsarbete inom yrkesbranschen.

Fysiskt arbete definierar en montér. (Montér, 2023).

En forkortning av product lifecycle management vilket i praktiken
betyder en produkts hantering under dess hela livscykel. (PLM,
2023).

Forkortning av Research and Development vilket dr den tekniska

utvecklingen for ett foretag. (Research and Development, 2023).

Forkortning av ordet SolidWorks vilket ar ett modernt CAD-program

for 2D och 3D designkonstruktion. (Design/Engineering, 2023).

En forkortning av TeamCenter vilket ar en PLM programvara gjord av
Siemens for att sammankoppla manniskor med processer. (Siemens

Teamcenter, 2023).



1.7 Disposition

| examensarbetets forsta kapitel presenteras forst bakgrund, syfte och avgransningar till
det jag undersoker, forutom detta framfors foretaget i sin helhet samt deras produkter. |
foljande kapitel, kapitel 2, presenteras teorin som bygger pa litteratur inom det praktiska
arbetet och forskningsomradet. Teoridelen tar framst upp hur utarbeta en korrekt
arbetsinstruktion, sakerhetens betydelse inom arbetsprocessen samt korrekt
monteringsmetod for en viss arbetsprocess. Teoretikerna som framst tas upp ar Oskar
Olofsson (2016), Kyle Shropshire (2018) samt Per Moller och Jirgen Steffens (2006). Med

hjalp av denna teori om amnet fas en bra grund och méjlighet till forbattringar inom amnet.

Kapitel 3, metodkapitlet, beskriver tillvidgagangssattet for det praktiska arbetet samt
undersokningen process. Som insamlingsmetod har semistrukturerade intervjuer valts, har
argumenteras ocksa valet av denna insamlingsmetod. | kapitel 4 framfors det praktiska
arbetets resultat samt resultaten av undersékningen presenteras. Resultaten grundar sig
pa intervjupersonernas subjektiva asikter. | det sista kapitlet, kapitel 5, analyseras
resultaten och har efter foljer en diskussion kring undersékningens resultat. Efter detta
dras slutsatser fran resultatet. Slutligen diskuteras dven undersdkningens begransningar

och praktiska implikationer samt forslag till fortsatt forskning kring amnet.



2 Teori

Teoridelen framfor forst och framst teori fran olika bocker inom d&mnet som undersokte,

dessa studerades for att fa en grund inom examensarbetets amne. Férutom bocker

anvands vdsentliga Internetkallor i form av bilder for att motivera teori tagen fran

bockerna. Datorprogram som anvandes for skolning infor arbetet och dven de som kravdes

for att utfora dokumenteringen av det praktiska arbetet framfors i teoridelen.

2.1 Program

En kort presentation om de vasentliga programmen som anvandes for att férbereda och

skriva detta examenarbete tas upp har:

Microsoft 365 bestar av foljande program: Word, Excel, PowerPoint, Outlook,
Teams och OneDrive. Med de tre forst namnda programmen kan man skapa
dokument for presentationer, dokumentering och férenkla komplicerade data i
kalkylblad. Teams och Outlook erbjuder kommunikation och planering med bade
personal inom fortaget och utomstdende foretag. OneDrive erbjuder lagring,

delning och tillgang till filer via internet. (Microsoft 365, 2023).

Teamcenter dr PLM baserad programvara. TC hjalper att planera, utveckla och
framfora idéer inom foretaget. Med TC kan Kommunikationen inom verksamheten
automatiseras och optimeras for att snabba upp det inre samarbetet. Med TC
skapas ocksa en digital version av produkter och ritningar for att underlatta och

optimera arbetet. (Siemens Teamcenter, 2023).

Solid Works ar ett designprogram gjort for 2D- och 3D-design, men framfér allt 3D-
design. Programmet hjalper dig att skapa, utveckla, hantera och omvandla dina
innovativa idéer till olika designer av produkter. Snabba och exakta ritningar fas
med hjdlp av SW. Programmet kan &ven designa med kostnad och
tillverkningsbarhet i atanke. SW ar daven gjort for samarbete, medarbetare inom
samma team kan kontrollera och revidera ritningar sinsemellan, enligt tycke.

(Design/Engineering, 2023).
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e Visma Nova ar ett komplett ERP-affarssystem utvecklat for industrisektorn, Nova ar
speciellt anpassat at medelstora foretag, men ocksa mindre. ERP-systemet anvands
for att hantera I6ner, olika rapporteringar, produktionskontroll och
materialhantering for ett foretag. Visma Novas huvuduppgift ar att hjalpa foretag
att forbattra den operativa verksamheten, d.v.s. att effektivisera processer,
forbattra utvarderingar och sparningar inom foretaget. Nova ar modulbaserat,
darav kan paket kopas enligt behov, vartefter att ett foretag utvecklas. (Nova,

2023).

2.2 Montering och demontering

Da en reparationsdemontering inleds halls ordning pa alla delar som demonterats. Delarna
satts i samma ordningsféljd som de blivit demonterade. Alla delar rengérs och granskas
efter eventuella fel/defekter. Detta skapar en insikt i varfor delen byts ut till ny och varfor
maskinen inte fungerat korrekt. Delarna som demonterats férvaras pa ett vettigt underlag
sdsom papper eller ljus plastfilm. Ar det madnga demonterade delar bér de ocksd markas
enskilt. Slitna ock skadade delar sparas for framtida granskning. (Steffens & Moller, 2006,
ss. 178-179).

Reparationsmontering inleds med kontroll av reservdelen och dess nummer samt att det
staimmer Overens med den tidigare delen som ska bytas ut. For att sdkerstdlla detta
kontrolleras exempelvis lagernumret i ritningen, el/hydraulik schemat, beroende pa vad

som finns tillhands. Utdver det ovannamnda géller dessa regler vid reparationsmontering:

o Noggrannhet med maskinens uppriktning.

e Ta hansyn till passningar respektive toleranser.

e Olja eller fett beroende pa vad som anvands vid denna typ av montering, bor
kontrolleras noga att det natt sitt arbetsomrade samt ratt kvantitet.

e Kontrollera maskinens delar och var vaksam med konstiga ljud, ovanligt hog/lag
temperatur i lager, drivaxlar och dylikt. Aven de delar som ej direkt berérs av
reparationen bor kontrolleras.

e Om reparationen forutsatter att montoren bor valja material sjalvstandigt och ej ar

fullstandigt saker pa beslutet, fraga for att forhindra eventuella fel.
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e Efter att monteringen ar gjord, sammanfatta observationer av maskinens skick och

eventuella forbattringar. Skriven rapport underlattar for framtida reparationer och

felsékningar.

(Steffens & Moller, 2006, ss. 178-179).

To filt crans chassis.
To low pillar chossis.

1 ]
‘ R@ 502070 ‘

Figur 5. Monterings springbild av ett ledsystem. (Logset internt dokument, 2022).
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2.3 Lokala arbetsinstruktioner

Lokala arbetsinstruktioner ar gjorda for en viss arbetsplats. De kan beskrivas som
arbetsanvisningar, checklista, enpunktslektioner och T-kortstavlor. Alla dessa kan tillampas
vid arbetsplatser for att uppna basta kdnda arbetssatt. Detta skall dock inte foérvaxlas med
en Overgripande standard, da standarden ar exempelvis specifikationer till produkter,

tillverkningsmoment och recept som skall féljas. (Olofsson, 2016, s. 45).

“En bra lokal arbetsinstruktion bér pa ett kortfattat sdtt beskriva:
e Vem gorvad?
e Ndr ska det géras?
e Hur ska det géras

e Varfér gor vi pad det séttet?” (Olofsson, 2016, s. 45).

Minimalt skrivande. For att sakerhetsstdlla att instruktionerna ldases bor de vara
kortfattade och regelbundet uppdaterade. Med andra ord skall de ej vara skrivna for
utforligt for att halla lasaren intresserad av arbetsinstruktionerna. Uppenbar och sjalvklar
information bor ej heller skrivas, da det ar vasentligt att personalen har vissa tidigare
baskunskaper inom amnet. lkea ar ett foretag som anvander sig av Overdrivet lattlasta

arbetsinstruktioner, da deras kunders baskunskaper ar okanda. (Olofsson, 2016, s. 48)

Basfdrdigheter. Fore arbetsinstruktioner goérs, bor forberedelser gbras. Personalens
grundlaggande kunskaper kan variera i olika grader, darav sdkerhetsstalls kunskapsnivan
med hjalp av tester, tidigare utférda kurser eller 6vriga kompetenser. (Olofsson, 2016, s.

48)

Ett exempel pa ett scenario vore en beskrivning om att kora en personbil pa ratt satt. Fore
man skulle bérja pa med beskrivning, vill man veta bilférarens bakgrund inom dessa
kunskaper. Om chaufforen har ett bilkorkort har hen utfort bade skriftligt teoriprov samt
en uppkorning, da kan skribenten av instruktionerna utesluta att beskriva trafikregler

eftersom detta redan beharskas av chaufféren via ett prov. (Olofsson, 2016, s. 48)

Detta tangerar direkt med arbetsplatsen. Om exempelvis en elektriker ar certifierad har
hen kompetens sedan tidigare och kan forsta sig pa ett kopplingsschema, darav kan

arbetsinstruktionerna férenklas och férkortas. (Olofsson, 2016, ss. 48-49)
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Fullstindig beskrivning. Beroende pa branschen och kvalitetssystem ar det olika grader pa
hur utforligt instruktionerna skall vara gjorda. Lakemedelsbranschen har hég standard och

kraver noggranna instruktioner. (Olofsson, 2016, s. 49)

Med dessa instruktioner kan dock ett storre problem uppkomma. Lasaren anser att hen
inte har resurs och tid att ldsa dessa da de blir for svarldsta. Detta kan leda till att
instruktionerna lamnas olasta fastdn lasaren kanske pastar att de gatts igenom och lasts.
Detta resulterar i kvalitetsavvikelser som paverkar helheten negativt. Instruktionerna bor
darfor skrivas pa ett kortfattat satt och lattlasligt med vasentlig information for att halla

ldsaren intresserad. (Olofsson, 2016, ss. 49-50)

“Alla som har provat att skriva bra arbetsinstruktioner vet hur svdrt det dr. Det dr svart att
anpassa nivan till ndgon annan, att férklara pa ett sétt som andra forstdr utan att det blir

sd Idngrandigt att ingen orkar lédsa instruktionen” (Olofsson, 2016, s. 50)

2.4 Typiska fel och problem vid dokumentering

Stavfel och grammatik, Ar ett av de vanligaste felen och viktigaste punkterna vid
dokumentering av arbetsinstruktioner. Det forsta intrycket for lasaren ar det viktigaste. Om
lasaren hittar stavfel vid tidigt skede sdnks den generella uppfattningen om
instruktionerna, samt omdoémet for personen som godkant dessa for anvandning. Ifall ett
utomstdende foretag skall |dsa dessa ar denna punkt annu viktigare, da dessa skapar ett
viktigt forsta intryck av foretaget och deras standard. Det utomstaende foretaget domer
skrivaren och foéretaget negativt om de inte tagit tid att granska enkla fel som grammatik
innan de tagits i bruk. Lasaren kommer med hog sannolikhet att ignorera

arbetsinstruktionerna om de upptacker mycket brister inom kvalitéten. (Shropshire, 2018,

pp. 4-5).

Steg som saknas inom dokumenteringsprocessen ar en kritisk punkt inom
arbetsprocessen. Skrivaren antar i allmanhet att lasaren har en viss bakgrund inom @mnet
vilket arbetsinstruktionerna beskriver eller att det bara ar allmanbildning. Detta ar nagot
som skrivaren behover ha forstaelse och aningen tolerans med. Realistiskt satt kan ldsaren
ha en bakgrund som inte alls tangerar med arbetsinstruktionernas amne, darav bor

skrivaren anta att lasarens kunskap att forsta instruktionerna ar pa mindre an férvantad
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niva. Om lasaren upptacker fel bér det meddelas till skrivaren vartefter hen kan korrigera

innehallet, och férebygga framtida fel. (Shropshire, 2018, pp. 5-6).

Inkorrekt information/dold information &r den farligaste typen av fel vid dokumentering
av arbetsinstruktioner. Detta kan leda till olyckor och storre skador, bade inom
arbetsprocessen och for lasaren sjalv. Detta kan forekomma nar arbetsprocessen revideras,

men arbetsinstruktionernas uppdatering faller i glomska. (Shropshire, 2018, pp. 6-7).

Dold information ar lika hjalpsam som sadan information som ej existerar. Lasaren kommer
da tolka arbetsprocessen sjalv, vilket kan leda till bade sma som storre fel eller olyckor.
Typiska fel av detta ar navigering inom instruktionerna, med detta menas exempelvis
rubriker som lamnas bort fran innehallsforteckningen och dylikt. (Shropshire, 2018, pp. 6-

7).

Tyngdpunkten pa varningar dr for liten ar en kritisk punkt inom dold information. En vanlig
situation som kan uppkomma ar att lasaren inte ar medveten om de potentiella riskerna i
arbetet, da varningarnas tyngdpunkt inte varit tillrackligt betonad i arbetsinstruktionerna.
Inte nog med det, utan lasaren kan tappa fortroende for arbetsinstruktionerna. Darav skall
en standard bestammas over vilken grad av varningsmeddelanden som skall dokumenteras

i arbetsinstruktionerna. (Shropshire, 2018, pp. 7-8).

2.5 Lean-Production

Lean-Production ar en produktionsmetod menad for att gora inbesparingar pa tid och
resurser. Lean metoden specialiserar sig pa att ha kunden i fokus. Detta innebéar att
producera endast det som ar i efterfragan av kunden, och att metoderna for att gora detta
i praktiken ska anvanda minsta mdjliga resurser. Allting som inte skapar mervarde for
kunden elimineras inom verksamheten. Kundorientering innebar ocksa att uppratthalla
den kvalitet som kravs i ratt tid och till lagsta mojliga kostnad. Vilket @r en del inom Lean
och kallas just-in-time. Lean har sitt ursprung fran Japan, metoden utvecklades pa 1950-
talet som en del av Toyota Production System (TPS), vars syfte var att oOka

produktionseffektiviteten. (Lean Production, 2023).



15

2.6 5-Sintegrering

5S ar en permanent arbetsstandard som integreras i arbetsprocessen for att 6ka kvalitéten
av bade arbetsproduktionen och arbetsresultatet. 55 skapar en arbetsplats som ar saker,
ren och effektiv. Denna typ av arbetsmetod kommer ursprungligen fran Japan. Fem ord
vars forsta bokstav alla borjar med ett S ar vad 5S star for. De japanska orden och deras

innebord ar foljande:

1. Seiri, inventering/sortering, allting som ej hér hemma vid arbetsplatsen avlagsnas,

vanligtvis med en inventering.

2. Seiton, systematisera, utrustningen/verktygen som lamnas kvar marks och angiven

plats fas.
3. Seisio, stadning, arbetsytor och dess omgivning stadas.
4. Seketsu, standarder och rutiner, rutiner som skapas med fokus pa steg 3.

5. Shitsuke, kontroller och revideringar, for att halla 5S-standarden uppdaterad.

(Steffens & Moller, 2006, s. 199).

5S diagram

Figur 6. 55-diagram. (Hammar, 2022).
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Seiri, ar det storsta steget inom 5S och tangerar framst med detta examensarbetes
huvudamne. Da inventeringen/sorteringen gors kontrolleras arbetsinstruktionerna,
forutsatt att sadana finns, sa att de ar korrekta, uppdaterade, lattlasta och
anvandningsbara for arbetaren. Layouten granskas sa att verktygen ar korrekta och
placerade smart for arbetsmomentet. Arbetsmiljon kontrolleras sa att arbetsmomentet
utfors pa bekvamligt satt och inga uppenbara sdkerhetsrisker finns. Rutinerna kontrolleras
sa de ar fungerande och utan storningsmoment. Arbetsomradets renlighet kontrollers,
finns det uppenbara forbattringar som kan forbattra trivseln och undvika slitage?
Sorteringen betyder att arbetsomradets alla objekt och deras anvandning granskas, for att
eliminera onodiga/defekta verktyg eller tillbehor, exempelvis foraldrade instruktioner eller
manualer. Sorteringen ar viktig, genom sortering kan man reda ut om objektet faktiskt ar i
anvandning eller endast tar upp rum i arbetsutrymmet. Ett bra satt for att underséka detta
ar att marka objektet med exempelvis en 5S-adresslapp vid detta skede. Pa lappen framgar
det objektets skick och hur ofta det anvands. Dessa lappar skall ej vara placerade 6ver 30
dagar pa objektet. Om tiden Overskrids skall objektet avlagsnas. (Steffens & Moller, 2006,
ss. 202-205).

Seiton, vilket ar att systematisera, betyder att skapa system for verktyg och delar. De
fungerande objekt som valts ut under foregaende punkt systematiseras, de marks och egen
markt plats skapas. Under detta skede bor dven operatoren medverka da det &r hen som
skall utfora arbetet med dessa objekt. Alla utvalda platser ar valda med héansyn till
objektens kvantitet, hur ofta de ari anvandning och deras inverkan av sdkerheten. (Steffens

& Moller, 2006, s. 205).

Seiso, vilket innebar stadning. Da arbetsomradet har tomts pa objekt rengors det noggrant.
Under stadningen tas eventuella fel i beaktan, som antecknas. Efter att stadningen ar gjord

overvags om ytor eller maskiner bor malas. (Steffens & Moéller, 2006, ss. 205-206).

Seketsu, ar standarder och rutiner. Intervaller 6ver stddning och aterforsmutsningen
faststalls, standarder skapas och behdévliga rutiner etableras. 55 granskningslistor framstalls

och ansvarsomraden delas upp. (Steffens & Moller, 2006, s. 206).

Shitsuke, for att 5S standarden ska hallas kravs disciplin, vilket &r denna sista punkt.

Vanligen gors revisionsprotokoll dar exempelvis var tredje manad gar personalen igenom
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kvalitén for varje punkt och forbattringsforslag for dem. (Moller & Steffens, 2006, pp. 199-
207). (Steffens & Moller, 2006, ss. 206-207).

2.7 Sdkerhet

Sakerheten ar i grund och bottnen det viktigaste inom alla arbetsmetoder. For att uppna
en framgangsrik arbetsprocess borjar man med sakerheten fore allt annat. Arbetsolyckor
kan ej fas bort permanent men de kan minskas drastiskt med hjalp av ratt arbetsledning
och framférande av standarder inom sakerhet. Sdakerheten och behovliga instruktioner ar
inom foretag oftast pa en generell niva, bristerna som ar de vanligaste ar framtida
anpassning och uppféljning av sdkerheten. For att allvarligheten inom sakerhet skall forstas
inom exempelvis produktionspersonal dr det chefen som bor ta initiativet och framfora en
standard inom arbetssdakerheten. Produktionspersonalen uppskattar detta och faktiskt
forstar allvarligheten eftersom deras vdalmaende tas till hansyn av arbetsgivaren. (Olofsson,
2016, s. 23). En produktionslinje designad for Lean produktion med sakerhet i atanke

bifogas (figur 7), tagen fran biltillverkaren Kia.

Figur 7. Produktionslinje vid biltillverkaren Kia. (Camillo, 104).
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2.8 Motivation och forandring

Manniskans drivkraft for att géra nagonting kan beskrivas som motivation. Motivationen
kan forekomma pa olika satt beroende pa individen och hens uppfattning till motivation.
Manniskan kan dven uppleva bristféllig motivation i vardagen, detta kan bero pa en del
olika faktorer sasom: varderingar, gladje och personliga mal. Dessa ar de viktiga punkterna
men dven personliga finanser och status kan vara en betydelsefull faktor fér motivation.
Vid en arbetsplats ar gemenskapen viktig for att ha motivation. Motivationen 6kar dven nar
god inre kommunikation férekommer vid arbetsplatsen samt att arbetstagarna kan
samarbeta och komma 6verens sinsemellan. Dessa faktorer inverkar dven pa vialmaende

for privatlivet och kadnslan av att vara meningsfull. (Appelgren, 2018, pp. 19-25).

2.8.1 Maslows pyramid 6ver manniskans behov

For att manniskan ska kdnna sig motiverad till en forandring kan beskrivas med hjalp av
Maslows pyramid, som beskriver manniskans behov, figur 8, Samma riktlinjer kan dras for
att det ska lyckas att infora forandring vid ett foretag. Ett behov av ndagon form bor finnas
for att den anstallda ska kdnna sig motiverad. Behoven ar indelade i fem olika delar vilka
kan placeras i en pyramid. Varje steg inom pyramiden bor uppfyllas for att kunna

framskrida till ndsta steg inom processen och uppna onskvart resultat. (Maslow, 1987).

Sjalvforverkligande

Bli allt du kan vara

Sjalvkansla

Makt, uppskattning

Gemenskap

Karlek, vanskap

Trygghet

Sakerhet, stabilitet

Figur 8. Maslows behovshierarki. (Maslows behovstrappa, 2023).
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3 Praktiska arbetet och metodik

Detta kapitel beskriver tillvagagangssattet for det praktiska arbetet som gjordes enligt
foretagets onskemal. Tillvagagangssattet har till storsta delen baserats pa den teoretiska
delen men ocksa enligt produktionspersonalens 6nskemal. Kontaktpersonen fran Logset
framforde dven vdsentliga punkter att ta i beaktan for arbetets gang. Semi-strukturerade
intervjuer anvdandes som datainsamlingsmetod for att undersoka personalens uppfattning

och installning till Lean, 5S men framfor allt arbetsinstruktioner.

3.1 Diskussion med arbetsgivaren

Ett forsta mote ordnades med arbetsgivaren 13.10.2022. Under motet framforde
kontaktpersonen fran Logset vad de behévde hjilp med att utveckla och nddvandig
bakgrundsinformation inom amnet. Vi diskuterade om tidigare gjorda arbetsinstruktioner
och hur man gatt till vaga for att utveckla dessa. Det blev Overenskommet att
huvuduppgiften for examensarbetet var att tillverka nya arbetsinstruktioner och pa ett
forbattrat satt an de tidigare gjorda, eftersom malet ar att produktionspersonalen ska vara
motiverade att ldsa dessa. Kontaktpersonen foreslog vasentlig teori och var dylikt kan
hittas, forutom teori foreslogs det att jag skulle ldsa noggrant de tidigare gjorda
arbetsinstruktionerna for att fa en uppfattning om var férbattringar finns. Slutligen namnde
kontaktpersonen att diskussioner med personalen over arbetsinstruktioner i sin helhet

vore till stor hjalp innan arbetets paborjan.

Foljande officiella méte ordnades 23.3.2023 vid Logset med arbetsgivarens kontaktperson
och handledaren fran skolan som narvarande. Métet ordnandes for att folja upp om
examensarbetets framskridning. Fragor besvarades av oss alla tre, och sinsemellan var vi

ndjda med examensarbetets framgang.
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3.2 Forberedande infor arbetet

Logset tilldelade mig egen dator och skrivbord samt behovlig utrustning for att komma i
gang med uppgiften. Jag placerades i ett kontorsutrymme med anstallda inom R&D, vilket

betydde att jag hade bade teknisk och IT hjalp nara tillhands.

Nar arbetet startades var det vasentligt att forbereda och kartlagga tillvagagangen over
arbetet. Uppgiften som de tilldelade mig kravde bade tekniska, sociala och IT kunskaper.
Detta betydde att alla datorprogram som kravdes for att utféra uppgiften behovde jag
beharska. Flera av dessa hade jag grunder ifran forut fran skolans sida. Trots detta startade
jag arbetet med att skola in mig i datorprogram sasom TC, SW, Nova och Microsoft Office.
Vissa av dessa hade guider gjorda for nybdrjare men de Ovriga larde jag mig genom
anvandning och att fraga andra medarbetare. Vissa av dessa program kravdes inte for att
utfoéra den praktiska delen, men eftersom helhetsbilden och bakgrunden for arbetet

forstarktes, startades praktiska arbetet pa detta satt.
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3.3 Arbetsprocessens tillvagagangsatt

Nar min skolning vid Logset var gjord som behévdes infor examensarbetet, paborjades det
praktiska arbetet. Arbetet innehaller flera olika skeden innan resultatet uppnaddes. Figur

9 beskriver ett flodesschema 6ver arbetets gang.

Det forsta var att analysera Logsets existerande arbetsinstruktioner for att fa en bra
uppfattning av vad som tidigare gjorts. Vartefter det var gjort diskuterade jag med
montorer inom produktioner om arbetsinstruktioner i sin helhet och om deras existerande
instruktioners for/nackdelar. Nasta skede var att paborja dokumenteringsprocessen i
samarbete med montdren som samtidigt utférde hans dagliga arbete, denna punkt var den
mest omfattande. Efter att dokumentationen var gjord var féljande skede renskrivning och
vasentlig granskning innan forsta upplagan gav de nya monteringsanvisningarna
framstélldes. Medan allt detta gjordes granskade jag adven Logsets tidigare gjorda

integrering av Lean, 5s och arbetsinstruktioner runtom hela verkstaden.

Vasentlig
dokumentering med

L produktionen
Analys av tidigare Framstallning av nya Integrering av nya

arbetsinstruktioner A4 férbattrade »l arbetsinstruktioner
monteringsanvisningar

A
Diskussioner med

montdrer om tidigare
arbetsinstruktioner

Kartlaggning av
tidigare inford Lean
och 55

\ 4

Figur 9. Fl6desschema over praktiska arbetet.
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3.4 Teoretisk analys av tidigare gjorda monteringsanvisningar

Eftersom tidigare arbetsinstruktioner redan existerade till vis man vid Logset var det
vasentligt att ldsa dessa noggrant och analysera deras for och nackdelar. De tidigare
diskussionerna med produktionspersonalen var till stor hjalp, men muntliga kallors
palitlighet kan variera. Ett forsta intryck fran min sida av de tidigare gjorda
arbetsinstruktionerna var aningen negativ. Innehallsmassigt verkade det pa en generell
nivd, men det forsta jag reagerade pa var att hela dokumentet var helt och hallet skrivet
manuellt med Word. Detta betyder att varken innehallsforteckningen eller sidnumreringen
var automatisk, med andra ord vid uppdatering behovs allting justeras manuellt med
tangentbordet vilket gor framtida uppdateringar valdigt tidskravande och invecklade. Vid
rad och sidbyte hade Enter-knappen anvants upprepande istdllet for Words egna funktion
"Page Break”. Varfor detta var eventuellt den storsta negativa delen var langden pa dessa
dokument, langden varierade allt fran 15-800 sidor langa. Eftersom dessa
arbetsinstruktioner var relativt nyligen gjorda hade ingen lagt marke till dessa svagheter,

da ingen uppdatering dnnu hade gjorts.

Ovriga svagheter var brist pa tydlighet, bilder fanns det i stora drag tillrickligt av men
specifika marken 6ver vad som skulle monteras saknades, dven produktnummer éver delen
kunde fattas. Bildernas storlek varierade ocksa samt att de ibland var de tagna vertikalt och
ibland horisontellt utan systematisering. Detta vore forstaeligt vid nagon typ av standard
genom hela dokumentet men i dessa dokument existerade det inte. Annat som
uppmarksammades var formatet de var utskrivna med, A4 sidor pa stdende format vilket
ar korrekt men de var utskrivna pa bagge sidor vilket inte ar optimalt. Vid 800 sidig lang
instruktion ar det forstaeligt, men detta bor dnda undvikas for att forhindra att ldasaren
missar en sida. Positiva sidor 6ver instruktionerna fanns ocksa exempelvis introduktionen.
Repeterande rubrik med Logsets logo samt monteringens namn namndes aven.
Momenttabell dver bultars atdragningsmoment och sakerhetsforeskrifter var ocksa relativt
bra gjorda. Annat positivt var att specifika kemikalier namndes med egna bilder samt
dokumenterat nar dessa bor anvdndas. Texten 6ver varje monteringsskede var pa en
generell niva. Franska streck anvandes till storsta del dver varje stycke i dokumentet, men

rutor och fet stil var anvant minimalt.
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Som exempel bifogas en bild (figur 10) med beskrivning fran de tidigare existerande
instruktionerna. Vid ndarmare analys kan foljande ses: Logsets logo i vianstra hornet som
skapar en kadnsla av trovardighet till [asaren da hen forstar att det ar Logsets egna officiella
dokumentet, rubrik som beskriver vad som monteras i detta skede. Text skrivet med hjalp
av franska streck éver vad som monteras och i vilken ordningsfoljd. | texten namns ocksa
bult storlek/langd samt deras hallfasthet, dven mangden av bultar och att de bor méarkas
med tusch efter att de spants ar namnt. Det negativa av denna instruktion ar att den saknar
pilar eller annan typ av markning for att kunna se och forsta var dessa bultar befinner sig.
Detta gor att montorens arbete saktas ner nar hen sjalv bér fundera ut var dessa ska
monteras samt finns det risk for att de blir fel placerade pa skogsmaskinen. Bilden ar tagen
i horisontellt format vilket ar passligt for denna typ av montering, men nar det placerats i

dokumentet har papprets storlek inte anvants till fulla potential.

LOGSET

Kokoonpano-ohje / Kuormatraktorit / 5F GT

2.11.3 Releen pellin kiinnitys runkoon

- Pelti asennetaan runkoon vasempaan varustelaatikkoon 2 kpl M8 x 20 (8.8) laippapul-
teilla ja nylod laippamuttereilla.
- Kiristetaan ja merkitaan tussilla.

Figur 10. Tidigare monteringsanvisningar vid Logset. (Logset internt dokument, 2022).
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3.5 Sociala diskussioner med montorer

Detta praktiska arbete kravde ocksa mycket socialt jobb inom Logset, sdsom diskussioner
med bade produktions och kontorspersonal. Nar tidigare arbetsinstruktioner lasts igenom
och en uppfattning om hur de skrivits teoretiskt, var nasta uppgift att diskutera och
smaprata med forst och framst produktionspersonal. Har anvandes varken en intervju eller
frageformuldar som datainsamlingsmetod eftersom den intervjuade kan bli osdaker och
obekvam om hen inte kdnner personen som stéller fragorna. Malet med dessa diskussioner
var att fa information som personalen inte vanligtvis ar bekvama att dela med sig. Detta

kravde att vara pa god fot med hela personalen och skapa en bekvamlighet sinsemellan.

Under diskussionernas gang var tyngdpunkten pa arbetsinstruktionerna. De berattade
deras asikt om de nuvarande arbetsinstruktionerna och om de anvdnde dessa, varierande
resultat forekom beroende pa montor. | det stora hela var de flesta néjda med deras
existerande arbetsinstruktioner, forutsatt att det fanns for deras monteringspunkt. En
montor beradttade att det underlattar hens arbete mycket nar en ny montor borjar eftersom
hen inte behover skola dem pa samma satt nar monteringsanvisningar finns till forfogande.
Negativitet forekom ocksa, en negativare kommentar lades pa minne: i
monteringsanvisningarna fanns det endast bild och instruktion vart ena éndan av slangen
skulle, inte andra” (Produktionspersonal, 2023). Nagra liknande kommentarer férekom
fran olika montorer. De ndmnde att tydlighet saknades emellanat och att tid ofta gick i
spillo nar de sjalv behodvde fundera ut resten. Vissa berdttade att de helt saknade
arbetsinstruktioner for deras arbete eller att de endast hade instruktioner for vissa
monteringsskeden. Dessa diskussioner gav mycket inspiration om vad som kunde

forbattras infor den kommande dokumenteringsprocessen av nya forbattrade

monteringsanvisningar.
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3.6 Analys av tidigare integrering av Lean och 5S

Eftersom Logset redan hade tagit i bruk Lean metoden var det vasentligt for mig att
analysera hur de hade integrerat detta, mera specifik 5S metoden dar
arbetsinstruktionerna ar tillhdérande. Hur langt produktionen hade kommit varierade
beroende pa monteringsstation. Ett visst skede av formontering hade detta val gjort,
arbetet hade gjorts av en montér med guidning av ansvarspersonen 6ver 5S inom Logset.
Darav valdes en viss del av denna monteringsstation som bas och exempel, (figur 11).
Féljande analys och dokumentering gjordes:
1. Varje verktyg ar markta med specifik plats pa verktygstavlan, samt en modellbild ar
utskriven och placerad ovanfoér tavlan.
2. Arbetsorder, bade ny och gammal har varsin lada monterad pa vaggen.
3. Dator med program Over arbetets fram skridning, med egen permanent plats vi
monteringsbordets hérn.
Tejpade rutor for skrapkorg samt montorsstol.

4

5. De nddvandiga delar sasom kopplingar och bultar for arbetsprocessen.

6. Arbetsinstruktioner bade i fysisk och elektronisk format 6ver arbetsprocessen.
7

De nédvandiga kemikalier med egen namngiven plats.

Figur 11. Lean och 5S integrering vid Logset.
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3.7 Tillvagagang for dokumenteringsprocessen

Tillvagagangen for att dokumentera arbetsprocessen gjordes enligt teori som lastes innan.
For att skapa basta mojliga monteringsanvisningar gjordes arbetet i lugn miljo med fokus
pa tydlighet och lattlaslighet i processens gang. Bilder togs enskilt av delarna som
monterades och nar de var monterad pa dess egna stallen, dessa bilder éverférdes via
OneDrive automatiskt till mitt personliga Logset konto. Alla kemikalier som anvandes
behdvdes antecknas da Logset har flera liknande produkter av samma marke, sasom
smorjmedel och ganglim av Wurth, men olika varianter beroende pa dandamal. Detta
gjordes avsiktligen for att forhindra missforstand vid framtida montering. Dokumentets
skriftliga uppbyggnad var viktig vid denna dokumentering, samma marginaler, skrivstil,
storlek pa text (12), radavstand (1,5) och rubrikfunktion som anvands i examensarbetets

skrivande tillampades fér monteringsanvisningarna.

Dokumenteringsprocessen gjordes hand-i-hand med en montor. Montdren som valdes var
ett onskemal fran Logsets sida, eftersom de planerade att han skulle huvudsakligen
montera skotarnas bransle och hydraulik tankar i framtiden. Da bade jag och montoren
saknade tidigare kunskaper om hur denna tank skulle monteras kravdes det att vi anvande
ritningar som hjalpmedel, vi kontrollerade dven att ritningen var den senaste revisionen.
Forens Logset hade arbetsinstruktioner var detta enda satt att fa palitliga dokumenterade
hjalpmedel for montering. Nar ritningen inte var av hjalp var det att fraga runt sig huruvida
delarna skulle monteras, bade av férman och 6vriga montérer. Montoren och jag kom bra
Overens och inga storre problem uppstadde. Det kravdes dock att han anpassade sin
arbetsdag rejalt for dokumenteringen, eftersom hans dagliga arbetsprocess blev mycket

sldare an vanligt, da jag tog bilder och dokumenterade samtidigt som han monterade.



27

3.8 Monteringsprocessen vid forbattrade monteringsanvisningar

Monteringen av féljande tank for bransle och hydraulolja till en 4-8F skotare anvandes for
att dokumentera monteringen, dar foton togs under hela processen av specifika delar fore
och efter att de monterats pa stéllet, vilket var den storre delen av praktiska arbetet. Tva
olika bilder bifogas for att forsta arbetet bakom dokumenteringsprocessen och
monteringen. Figur 12 forestdller en tank innan montering och figur 13 nar den ar fardig

monterad med hjalp av de nya monteringsanvisningarna.

=~ 000000000 | 000O0OOOOO

Figur 12. Logset Tank 4-8F Skotare fére montering.

X g " Y.

Figur 13. Logset Tank 4-8F Skotare fardigmonterad.
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3.9 Sammanstallda arbetsinstruktioner

Monteringsanvisningarna for skotarens bransle-och hydrauloljetank dokumenterades i
programmet Microsoft Word. Nar de var klara for anvandning sammanstalldes de till bade
PDF-format och fysiskt format, beroende pa montérens dnskemal. Fysiska formatet av
monteringsanvisningarna blev till en bérjan placerade i en parm enligt Logsets 6nskemal.
Innan det bestamdes att monteringsanvisningarna var fardiga for att anvandas i produktion
granskades dessa flera ganger, av bade mig, tva olika montorer och slutligen av en
tjdansteman. Under varje granskning upptacktes nagot fel som korrigerades eller annan
uppdatering som gjordes. Nar forsta fysiska upplagan var gjord monterade tva olika
montorer med hjalp av dessa for att kunna upptacka eventuella fel. Totalt korrigerades och
uppdaterades de fem ganger innan resultatet for professionell niva uppnaddes och att jag
sjalv var n6jd med dem. Efter allt korrigerande och gjorda uppdateringar faststalldes det

att dem var fardiga for att tas i bruk.
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3.9.1 Exempel fran de nya monteringsanvisningarna
Eftersom de nya monteringsanvisningarna blev 104 sidor langt kan ej hela dokumentet
bifogas. Figur 14 ar en sida av 104 olika sidor, bifogad som exempel for att forsta

inneborden och helheten.

Montering av returoljefilter (1,2)

LOGSET

Arbetsinstruktioner

Utfor arbetet och monteringen enligt foljande satt:
- Smorj gangorna/packning med Wurth HHS 5000.
- Komponent: (1 och 2) limmas med gang lim, i stallet fér smorjning, enligt bild.
- Drag fast och mérk allt med tusch.

Féljande komponenter monteras i detta skede:

1. 1st Forminskning 1,1/2"x1*  {410521), 1st 1" x JIC 16 (410653).
2. 1stForminskning 1,1/2"x1*  (410521), 1st 1" x JIC 10 (410670).
3. %"xJIC10 {410661).
4. JICm 19" x JICf 10 - 90° {412906).
5. BSPm ¥"—JICf 10. (411127).
6. Snabbkoppling, %" (965722).

Figur 14. Exempelbild fran de nya monteringsanvisningarna.
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3.9.2 Framstallning av grundlaggande monteringsanvisningar

Férutom monteringsanvisningarna for skotarens tank gjordes instruktioner aven till
motormonteringen oOver en tilldiggs hydraulpump. Eftersom montéren ville gora
dokumenteringsprocessen utan att sléa ner hans dagliga arbete krdavdes annan tillvdgagang
an tidigare. Han sade dven att dessa inte behovde vara noggrant gjorda och endast ville ha
nagonting skriftligt gentemot de han da hade, vilka var skrivna med blyerts pa papper av
honom sjdlv. Darav valdes Microsoft Powerpoint programmet for denna typ av
monteringsanvisningar. Detta program valdes i stallet for Word, da Powerpoint ar lampat
for snabbhet och forenklade dokument som ej kraver utforligare eller vetenskapliga
forklaringar. Dessa gjordes nastan helt och hallet av mig sjalv, endast nagra fa fragor
stalldes till montéren om han var ndjd med hur de tillverkades. Detta beskrivs utforligare i

resultatet med text och bilaga (figur 17).

3.10 Forbattring av arbetsinstruktioner

De nya arbetsinstruktionerna kan vid snabb titt likna de tidigare gjorda av ingenjorsbyran
men vid praktisk anvdandning av dem marks betydlig skillnad. Detta syns dven senare vid
resultatet av intervjuerna. Dessa nya arbetsinstruktioner ar huvudsakligen gjorda enligt
teorin som jag fordjupade mig in pa, dar de viktigaste punkterna var tydlighet, lattlasta och
sakerhet. Dessa punkter ses tydligt i exemplen som bifogas, figur 14 och 15 samt bilagor 2
och 3. Forutom teorin diskuterade jag med montoérer for att hora deras asikter om hur
arbetsinstruktionerna kunde forbattras. Dokumenten boérjar med tydliga rubriker 6ver det
specifika monteringsskedet, vartefter den vasentliga informationen 6ver vad som ska
monteras och pa vilket satt. Alla hydraulikkopplingar ar markta med siffror med egen ram,
siffrorna symboliserar en pil som utmarker kopplingen pa bilden som monteras. Alla dess
punkter ar nagot som faststallts som en standard genom hela dokumentet. Dokumentet
har daven minde detaljer sdsom en ram, Logset logo, ort och skribentens namn. Nar dessa
saker ar aterkommande i dokumentet forstar lasaren att de ar officiella, godkdanda och
gjorda av Logset for deras egen produktion, detta ar viktigt dd malet ar att skapa tilltro for

|asaren.
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Innehallsforteckning

Sakerhetsforeskrifter samt kontroll av verktyg och utrustning.......c.ccveveiiiieiiiieneee
Kemikalier fOr MONTEFINGEN .. ..o ettt e e e e et eeeneean

Bult/slang atdragnings utforande ...........ccccevieire e s e

W N e

Moment tabell for bultar, bilaga 1 ...
Tabell Gver JIC-4tdragningsmetod, bilaga 2 ......

Forberedning infOr MONTENING cu.viii e e s e e s an e
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Figur 15. En sektion av monteringsanvisningarnas innehallsférteckning.

3.11 Intervjuer som datainsamlingsmetod

Tre intervjuer ordnades med olika personer i Logsets personal. Intervjuerna ar uppbyggda
enligt semi-strukturerad metod. Denna metod valdes for att fa ett trovardigare resultat da
de intervjuade far mojligheten att tilldaga mera till svaren gentemot ja och nej fragor. 18
olika forutbestamda fragor anvandes indelade i fem olika kategorier. Fragorna var
uppbyggda enligt en specifik ordning vilket gjordes att de stalldes i ordningsféljd och vid
vissa fragor stalldes foljdfragor for att fa ett palitligare resultat. Tanken med dessa
intervjuer som ordnades var att forsta hur allting fungerar inom Logset, fran deras egen
personals synvinkel. Eftersom jag tidigare diskuterat med produktionspersonalen for att fa
en battre inblick i deras anvandning av arbetsinstruktioner férstod jag hur produktionen
var uppbyggd och hur deras personals arbetsrutiner, darav kunde jag valja ut tre specifika
personer lampade for arbetet. Tva av dessa var montorer, med tangerande
arbetsuppgifter. Tredje personen valdes med hans position i atanke, eftersom han ansvarar

for framtida utveckling av arbetsinstruktioner inom Logset.
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4 Resultat

| foljande kapitel presenteras resultatet av examensarbetets undersokning och utfort
arbete. De tva olika typerna av arbetsinstruktioner som framstéalldes presenteras enskilt,
da deras uppbyggnad skiljer i stora drag och deras innehall som ar uppbyggd pa olika satt.
Den ena ar valdokumenterad med fortroende fran ldsaren som mal. darav tidskrdvande
dokumentering, medan den andras mal ar kort och koncist snabbférmedlad information
och instruktion. Resultatet av arbetsinstruktionernas integrering och produktionens asikt
om dessa presenteras i form av tre intervjuer, som hallits fran bade produktionspersonal
och kontorspersonal. Var och en av intervjuerna presenteras enskilt. Med detta satt kan
resultatet ses tydligt. Intervjuformuldret var den samma for alla tre trots att de som

intervjuades hade olika positioner, detta for at fa fram manniskans olika tankesatt.
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4.1 Monteringsanvisningar for skotarens tank

Den officiella upplagan av arbetsinstruktionerna fér monteringen av skotarens bransle och
hydraulolja tank sammanstalldes till en bok. Boken ar i Ad-format med staende sidor, med
innehall endast pa en sida for att behalla lattlasligheten. Den totala sidmangen blev 104
sidor, med introduktion, sdkerhetsforeskrifter, tabell 6ver atdragningsmoment,
innehallsforteckning, bilagor men framfor allt dokumentation av monteringens utférande.
Under praktiska arbetet visades olika exempel tagna fran boken men vissa kan dven ses
som bilagor. Bilaga 1 ar bokens parmbild som beskriver amnet samt bokens forfattare och
tillverkare (Logset). Bilaga 2 beskriver sdkerhetsforeskrifterna for monteringen och
verkstadens utrustning och omgivning. Innan férsta upplagan av monteringsanvisningarna
trycktes i fysiskt format ordnades ett méte med montoéren dar dessa granskades en
slutgiltig gang och han godkdnde dem. Figur 16 beskriver montéren som utfér tank

monteringen med hjdlp av de nya monteringsanvisningarna.

Figur 16. Montering med de nya monteringsanvisningarna.
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4.2 Grundlaggande monteringsanvisningar

Forutom instruktionerna som framstadlldes for monteringen av tanken for bransle och
hydraulolja gjordes korta och enkelt gjorda arbetsinstruktioner fér monteringen av en
hydraul pump till motormonteringen. Totala mangden av sidor blev fem med 6verdrivet
stora bilder och férklaringar. Formatet blev liggande sidor i A4-format. Aven i denna metod
av dokumentering anvandes pilar pa kopplingar med tillhérande nummer och forklaring.
Montoren som dnskade dessa var ndjd med resultatet och berémde deras tydlighet. Figur

17 visar ett exempel av monteringsanvisningarna som framstalldes.

Montering av
JIC-nippor

1. M48xJIC24  (Fas fran lagret)
2. M42xJIC16  (410859).
3. M14 matuttag (322007).

4. %" matuttag  (322000).
Obs! flera nippor syns pa nasta sida.

Figur 17. Grundlaggande monteringsanvisningar.

4.3 Undersokning med intervjuer

kon alder Utbildning position
Arbetstagare 1 | Man 20 Fordonsmekaniker | Arbetare
Arbetstagare2 | Man 51 Fordonsmekaniker | Arbetare
Arbetstagare 3 | Man 42 Ingenjor Utvecklingschef

Arbetstagare 1 dr en man med aldern 20 ar. For hans unga alder har han relativt mycket
erfarenhet inom detta yrke. Han har varit montor och reparationsmekaniker inom bade
latta och tunga fordon. Férutom denna praktiska erfarenhet har han yrkesutbildning som
fordonsmekaniker. Hans anstallningsforhallande &r via en rekryteringsbyra som hittills

varat i ca 6 manaders tid for Logset.
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Foretaget som arbetsgivare och dess utveckling:

Arbetstagaren sager att han hittills trivts vid Logset och med arbetsuppgifterna som han
blivit tilldelad, da det har varit varierande uppgifter. Han sager att Logset har utvecklats pa
ett positivt sdtt under hans tid som anstélld och pa senaste tiden har han blivit tilldelad en
alldeles egen speciell arbetsuppgift, som han trivts med. Som personligt mal inom
foretaget, sdager han att han stravar att fa tillsvidareanstallning for Logset, och inte via
rekryteringsbyra. Han sager dock att han inte fragat sin forman dannu da han anser att han
behover vara anstélld en langre tid 4n 6 manader via rekryteringsbyran innan han ar vard
att fa tillsvidareanstallning, han sdager aven att han far da mera tid att visa hans mekaniska

skickligheter inom montering och hans motivation till arbete.

Arbetsinstruktionernas bakgrund inom produktion:

Arbetstagaren sager att han inte var néjd med hur han kunde utféra arbetet inom
monteringsprocessen innan arbetsinstruktioner fanns till hands. Han sager att han blev
tilldelad en ny arbetsuppgift dar det inte fanns nagra officiella arbetsinstruktioner till
hands. Han blev endast tilldelad nagra fa pappersbitar som var egengjorda med papper och
penna av tidigare. Han sager att detta resulterade i att mycket tid gick i spillo da han
behdvde fraga runt mycket av olika montorer som kanske kunde ha den information han
behdvde. Han sager ocksa att dessa instruktioner var ej kontrollerade av nagon da det var
egengjorda, darav behdvde han anda fraga runt av 6vriga montorer om dessa var korrekta.
Nar han sedan fragat av flera kunde han se vilket som lat det mest palitliga innan han
paboérjade monteringen. En kommentar av montoren lades pa minne: “da ja sku monter ett

ventilbord va dom enda instruktionerna ja fick ndgra pappersbitar skrivi me tusch pa”.

Vad géller de tidigare gjorda officiella arbetsinstruktionerna sager han att de var okej
gjorda, varken daliga eller speciellt bra. Man forstod helheten av de tidigare gjorda
arbetsinstruktionerna men det var tidskrdvande arbete att lasa dem. Han sdger att de
saknade specifika marken och pilar 6éver vad som skulle monteras i specifika skeden. Han
sager att de nya ar mera lattlasta da de har specifika marken om vad som skall monteras
och i vilket skede, tid sparas dven in under montering da det &r gjorda pa ett mera forenklat
satt. Han sager att han arbetat vid nagra olika monteringsstationer inom Logsets

produktion. Han sager att han fatt arbetsinstruktioner vid tva av de tre stéllen han varit vid.
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Han berommer speciellt ett av dessa da han fick valgjorda och uppdaterade

arbetsinstruktioner av montdéren som skolade han vid denna punkt.

Arbetsinstruktionernas paverkan inom produktion:

Han sager att efter Logsets inforande av arbetsinstruktioner har han varit n6jd med hur det
har underlattat det dagliga arbetet. Han sager att det inte finns mycket forbattringar efter
att de som nyligen har gjorts, enda ar att halla dem regelbundet uppdaterade. Han namner
igen om gangen han blev tilldelad arbetsuppgiften dar det ej fanns arbetsinstruktioner och
att han sedan berattade detta till narmsta forman. Han sdger att detta resulterade i att
kontorspersonalen tog hand om arendet och tilldelade William (detta examensarbetes
skribent) som en uppgift for hans examensarbete. Han sager att arbetsinstruktioner i
allménhet tas emot pa ett positivt satt bland Logsets produktionspersonal. Endast ett fatal
har en negativ synvinkel da dessa anser att det gar att montera utan arbetsinstruktioner

och att de ar onddigt att lagga tiden pa instruktionerna.

Lean och 5S integreringen inom produktion:

Han sdger att hans installning till Lean och 5S ar i stora drag positivt men att han endast
jobbat med denna metod vid Logset. Han betonar att han ej vet hur produktionens
effektivitet vid Logset var innan Lean och 5S integreringen men att han ar hittills n6jd med
hur Logset har tillampat metoden, dock sdger han att forbattringar finns i viss man. Han
kan ej svara pa hur val produktionen fungerade innan integreringen da han ej arbetade vid
Logset den tiden. Han sager att inre logistikens system som tillkommer vid Lean hjalper
honom vid monteringsskedet, men det kunde ses dver var férbattringar kunde goras. Han
far delarna pa en truckpall och teoretiskt satt ska han ej behdva soka efter behovliga delar,
forutom bultar. Detta sager han att vore idealt om det alltid fungerade, men ibland kan en
del fattas och det kan ta nagon dag innan den kommer, samt bér en standard skapas 6ver
nar delar skall komma sdger han. Tanken ar att han ska fa delar steg-for-steg per projekt,
men i praktiken kan han fa samma skedes delar till flera projekt pa samma dag och sedan
inte nasta skede pa nagon dag. Darav sager han att om han skulle fa exempelvis en till tva

olika skeden av delar per dag kunde han ha effektivare arbetstid och mindre dodtid.
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Intervju 2

Arbetstagare 2 dr en man med aldern 51ar. Han har bred erfarenhet av montering och den
senaste erfarenheten utover Logset dar motormontor vid en battillverkare. Forutom
arbetserfarenhet ar han ocksa utbildad fordonsmekaniker. Han har varit anstalld fér Logset

i 24 ars tid.

Foretaget som arbetsgivare och dess utveckling:

Arbetstagaren sager att han alltid har trivts bra vid Logset och med dem som arbetsgivare
under sin Ianga tid som anstalld. Han sadger pa foéljande satt: “inga problem att komma till
jobbet pd mandag morgon”. Under hans tid som anstalld har foretagets utveckling varierat,
men som positivt sager han att ledningen och det interna samarbetet ar betydligt battre i
dagslaget an for 5-10 ar sedan. Han namner att resultatets betydelse var viktigare forutom,
vilket uppskattades, dagens lage har fokuset tvartom andrats till narvaron av anstallda och

inte lika mycket pa resultatet.

Arbetsinstruktionernas bakgrund inom produktion:

Han sdger att da produktionen saknade arbetsinstruktioner gick mycket tid i spillo. Da han
flyttades till en ny monteringsstation gick 75% av forsta dagarnas tid at till skolning. Detta
med antingen en annan erfaren montdr men ibland adven sjalvskolning. Han sager att de
tidigare gjorda officiella arbetsinstruktionerna var okej gjorda men aningen simpelt
utforda, dock namner han att det inte funnits officiella arbetsinstruktioner lange utan
tidigare blev man skolad av en annan montor infor den nya arbetsuppgiften. Han sager att
de nya gjorda monteringsanvisningarna ar klara och tydlig, samt mera utférligt gjorda,
“dessa far 10 podng” sager han. Under sin 24 ars tid har han fatt préva pa flera olika
monteringsskeden vid Logset. Han upprepar dock att vid varje monteringsskede blev han
alltid skolad av en annan montor da officiella arbetsinstruktioner inte funnits lange vid

Logset.

Arbetsinstruktionernas paverkan inom produktion:

Han sadger att sedan arbetsinstruktioner tagits i bruk har det underlattat hans dagliga
arbete, speciellt da han ibland kan ha annan montor med sig som kraver skolning. Darav

har tiden for skolningsskedet forkortats mycket med hjalp av arbetsinstruktionerna. Han
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sager att han ej foreslagit forbattringar till forman Over arbetsinstruktionerna da
monteringsskedet som han monterar ar i stora drag alltid det samma. Han sadger ocksa att

i det stora hela har arbetsinstruktioner varit positivt bemétta vid Logset.

Lean och 5S integreringen inom produktion:

Hans tidigare instéallning till Lean och 5S innan Logset infoérde systemet var positivt. Detta
sager han har andrats mot det negativa vartefter tiden gatt. Vart efter Lean
produktionssystemet integrerats har produktionen férsamrats, atminstone for honom
sager han. Han sager att delar flyttas onodigt mycket inom produktionen. Som exempel
sager han foljande: “En rem som endast jag behévde, hade jag tidigare ndra mig i manga
exemplar pa en hylla i ett personligt lager. Nu férvaras dessa i centrallagret pa en lastpall
vilket dr i sin tur placerad pd en hylla. Detta krdver att en lagerarbetare bér lyfta ner
lastpallen och féra remmen till mig, vilket kréver mycket mera arbete én tidigare”. Han
sager ocksa att logistiken inom Logset har blivit mera omstandig sedan Lean togs i bruk
samt att mycket tid gar at i det stora hela da nastan varje del ska hamtas fran centrallagret.
Slutligen sager han att Lean och 5S har potential men det bor utvecklats mycket innan det

ar fungerande inom Logsets produktion.

Intervju 3

Arbetstagare 3 dr en man med aldern 42 ar. For Logset har han jobbat inom tva olika
positioner, under cirka 4 ars tid. Han borjade som konstruktor, denna position hade han i
ca 2 ars tid. | dagslaget ar han produktutvecklingschef, vilket han varit i cirka 2 ars tid. Han
har bred tidigare erfarenhet inom det tekniska omradet. Han sdger att hans senaste

position var Technical superintendent i 6 ars tid innan han jobbade for Logset.

Foretaget som arbetsgivare och dess utveckling:

Arbetstagaren tycker att han alltid har trivts vid Logset, bade under hans tid som
konstruktér och som produktutvecklingschef. Han sager specifikt att med hans nuvarande
position ar det mycket nya utmaningar dagligen vilket han uppskattar. Han anser att Logset
utvecklats positivt under hans tid som anstalld. Produktutvecklingen som han ansvarar for
har hojt sina rutiner och en kvalitetsstandard har faststallts. Han sdger att det inre

samarbetet har forbattrats och kommunikationen fungerar smidigare vilket gor att
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produktkvalitén forbattrats. Eftersom han relativt nyligen bytt position som han ar nojd
med, ar en positionsforbattring inom foretaget inget han siktar pa for tillfallet. Han sager
dock att han alltid ar 6ppen for tillfallen som ges och att han alltid blivit bem6tt positivt vid

diskussioner med Logset om hans anstallningsforhallande.

Arbetsinstruktionernas bakgrund inom produktion:

Han sager att man ser tydlig forbattring inom produktionen sedan arbetsinstruktioner
tagits i bruk. Tidigare fanns mera kvalitetsbrister an i nulaget sdager han. Han namner ocksa
att den kollektiva kvalitén har forbattrats. Han sager att officiella arbetsinstruktioner inte
funnits lange inom produktionen, tidigare skolades nya montérer av en mera erfaren
montor eller alternativt arbetsledningen vid mera avancerade uppgifter. Denna metod ar
inget att foredra enligt honom da rum for missférstand finns samt feltolkningar. Gallande
de tidigare officiella arbetsinstruktionerna var det okej gjorda, men rum for forbattring
fanns, sager han. Han anser att de nyligen gjorda arbetsinstruktionerna ar tydligare, mera
lattlasta och uppdateringsvanliga. Han papekar att de tidigare gjorda arbetsinstruktionerna
saknade i stora drag reviderings-och uppdateringsmojligheter, foljande mening sags: “det
dr inte optimalt att géra Idnga arbetsinstruktioner och inte ens ha méjligheten att kunna
uppdatera dem, vilket vi tidigare hade hdr innan férbdéttringen av instruktioner gjordes via
detta arbete”. | hans tidigare position som konstruktoér fanns inga arbetsinstruktioner nar
han borjade, han sager dock att arbetsinstruktioner inte ar lika relevanta for denna position
som for produktionspersonal. Han sager att Logset dock nu ocksa har gjort grundlaggande
instruktioner for blivande konstruktorer, detta eftersom Logset alltid stravar att dka sin

helhetskvalité.

Arbetsinstruktionernas paverkan inom produktion:

Arbetsprocessen anser han att har paverkats positivt sedan arbetsinstruktioner tagits i
bruk. Han papekar att da de nya officiella arbetsinstruktionerna av tankarna ar gjorda hand
i hand med en montor ar det lite rum for felaktigheter. Han sager att det dven ar latt att
andra monteringsskedet ordningen pa de nya arbetsinstruktionerna da de ar
uppdateringsvanligt gjorda jamfort med de tidigare gjorda. Han sdger att de nya gjorda
arbetsinstruktionerna ar mer eller mindre felfria, men som framtida forbattring kunde man
Overvaga att byta fran Microsoft Word till ett CMS-baserat program, detta da korrekta

oversattningar till andra sprak finns tillhands i ett CMS-baserat program. Han sager att
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forbattringsforslag over arbetsinstruktionerna framfors till han och han sjalv framfor dven
forslag om fel upptacks, darav tycker han att kommunikationen fungerar bra inom Logset
och det “sopas inte under mattan” sager han. Han sadger att varje vecka ordnas ett mote
mellan R&D-teamets ansvarspersoner dar han sjalv deltar och alla far framféra sina asikter,
specifikt forbattringsforslag. Inom produktionen anser han att personalens installnings till
arbetsinstruktioner ar positiv da han markt att montorer ofta anvander dessa och istéllet

for att ha dem pa hyllan och samla damm.

Lean och 5S-integreringen inom produktion:

Han ar positivt installd till produktionsmetoden Lean och 5S da han sett dess positiva sidor
vid tidigare arbetsplats dar det varit fungerande. Han sadger ocksa att forskningsmetoder
bevisat att det ar anvandbart. Han anser att Logsets produktion ocksa forbattrats efter att
dessa integrerarats, men att férbattringar alltid finns. Exempelvis var hydraulikkopplingar
finns att fas for varje monteringsskede inom produktionen kunde ses 6ver da missforstand
kan forekomma sporadiskt. Han sdger ocksa att det ar mera Oppet och klarare inom
produktionen da onddiga hyllor och verktyg plockats bort. Han anser att en av ideologierna
bakom Lean ar att om en specifik del endast anvands vid ett monteringsskede ska delen
vara nara tillhands fér montéren och inte i ett centrallager. Daremot om en specifik del
behdvs av exempelvis tre olika montorer ska dess plats vara i ett centrallager och personal
fran lagret for delen till montorerna enligt behov for att optimera produktionen och
avlagsna onoddiga hyllor. Enligt han har Logset tillampat Lean enligt samma metod, dock
kan han ej sdga om det ar fungerande korrekt i hela produktionen da det inte ar hans
ansvarsomrade. Slutligen ndmner han att han ar néjd med hur langt Logset kommit med

Integreringen av Lean och 5S under sa kort tid, men utveckling finns alltid.
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5 Diskussion och analys

Detta examensarbete gjordes enligt dnskemadl av Logset OY. Nar examensarbete blev
aktuellt, erbjod Logset ett brett upplagg av olika alternativ, vissa av dessa var aktuella for
att forbattra deras verksamhet. De flesta amnen var inom konstruktion men eftersom min
utbildning ar inom bil-inriktning ansag kontaktpersonen fran Logset att arbetet blir battre
utfort om damnet tangerar med utbildningen. Slutligen fanns tva uppgifter kvar att vilja
mellan, dock fick jag daven komma med 6nskemal. En av dessa tva var att utveckla
arbetsinstruktioner och den andra att forbattra och undersoka Logsets inre logistik. Det
som anda foll mig i smak var uppgiften inom arbetsinstruktioner och arbetsmetoder.
Eftersom jag tidigare varit anstadlld for Logset inom produktionen med varierande
arbetsuppgifter hade jag bred bakgrund och insyn fran montorens sida. Darav var detta
bade intressant och passande dmne att skriva och underséka om. Nu i efterhand nar det
ar mojligt att se tillbaka pa det hela, kan jag konstatera att valet var korrekt. Detta med
basis pa hur montorer faktiskt tagit i bruk de nya arbetsinstruktionerna samt att personalen

ocksa ser nyttan med instruktionerna.

For mig som skribent kandes det aningen osakert i borjan hur man skulle ga tillvdga med
hela utférandet eftersom detta var min forsta gang jag skrivit ett examensarbete. Jag
borjade med att ldsa igenom nagra tidigare gjorda examensarbeten och da klarnade det
mesta upp och arbetet kunde paborjas. Nar skrivandet startades trodde jag sjalv att
teoridelen skulle bli det mest utmanande att utforska om och att skola sig sjalv infor
arbetet, men det var dock inte helt sant. Med hjalp av Tritonia, som ar ett modernt bibliotek
ndra skolan, fanns vasentliga bocker till forfogandes. Forutom vetenskapliga bocker sokte
jag via internet efter resterande teori. Slutligen bestamde jag mig att anvdnda flera

intervjuer som undersékningsmetod.

Da jag jobbat sporadiskt vid Logset under de senaste fem aren hade jag erfarenhet hur
saker fungerar inom foéretaget och var brister funnits tidigare, vilket underlattade mycket
for den praktiska delen. Montorer litade pa mig och berattade godhjartat nar jag fragade
om deras arbetsmetoder. Under denna tid jobbade jag daven pa deltid vid Logset med andra

arbetsuppgifter, medan kvéllarna spenderades med att skriva examensarbetet. Logset
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tilldelade mig alla behovliga resurser for att utféra arbetet sdsom: jobbdator, licenser for

alla program och muntlig hjalp vid behov.

Vad géller den praktiska delens arbete, var dokumenteringsprocessen for de nya
monteringsanvisningarna ett mycket storre projekt dn jag anade, detta skede var valdigt
tidskravande. Manga sammanstallningsritningar behdvdes soka upp i TC och tolkas innan
monteringen kunde pabdrjas, samt att kontrollera att dessa var aktuella och reviderade.
Att fotografera och oOverfora dessa bilder tog ocksa tid trots att Microsoft OneDrive
anvandes for overforingen. Bilderna behovdes vara tydligt tagna och med passande
bakgrund. Sjalva skrivandet under monteringen tog ocksa sin tid, eftersom det var viktigt
att faktiskt allting blev dokumenterat och inget utelamnat. Da montoéren saknade tidigare
kunskaper av detta monteringsskede var det valdigt tidskravande att 16sa alla problem som
uppkom. Mindre problem kunde vi I6sa tillsammans men vid storre problem behévdes
aldre montorers kunskap. Nar dessa inte kunde hjalpa, tillkallades forman for att 16sa
problemen. | efterhand skulle jag inte andra pa tillvdgagangen for
dokumenteringsprocessen eftersom det inte gar att gora pa manga andra satt. Efter att
dokumentationen var gjord kravdes mycket tid att renskriva och designa dokuments
uppbyggnad for att fa tydligheten och lattlasligheten, sjalv anade jag inte hur mycket tid

som faktiskt kravdes for detta.

| efterhand kan jag konstatera att huvudsyftet uppnaddes. Produktionen fick deras nya
monteringsanvisningar, vilket var malet. Nu finns dven en battre grund for framtida
arbetsinstruktioner vid Logset, jamfort med de befintliga som var skrivet pa ett primitivt
satt. Delsyftets underdkning gav dven ett bra resultat enligt mig. Skillnader kunde dras
mellan en yngre och dldre montoérs tankesatt och bemotande av férandringar, samt hur en

chefs bemdtande ar till arbetsinstruktioner och dess utveckling.
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5.1 Reflektion 6ver Intervjuerna

Delsyftet vilket var produktionens uppfattning till arbetsinstruktioner i sin helhet
undersoktes med hjalp av intervjuer. Intervjuerna gav ett trovardigt resultat for Logsets
del. Denna undersokning har dock till viss del begrasningar, tre personer intervjuades vilket
betyder att resultatet inte kan generaliseras. For att fa en tillforlitlig underdkning av Lean,
5S och arbetsinstruktioner borde flera intervjuer ordnas inom olika regioner, inte endast
vid en jobbplats. Aven kdnet och &ldern av de intervjuade har betydelse i detta och i detta

fall var alla man, dock var de inte i samma alder vilket gynnade undersdkningen.

5.2 Praktiska implikationer

Bade mindre och storre féretag kan ta inspiration av detta examensarbete for tillverkning
av arbetsinstruktioner, och for skolning av Lean eller 5S for produktionens ledning. Det ar
dock mest lampat at medelstora foretag i samma storleksklass som Logset, inom bade
Vasaregionen och saval andra svensksprakiga regioner. Speciellt foretag inom tekniska
branschen ar detta arbete och undersokning lampat fér. Om foretaget nyligen integrerat
Lean produktionsmetoden eller 5S arbetsstandarden och fortfarande ar i startskedet av
processen, kan de ta fordelar av bade det praktiska arbetet och saval fran undersdkningen
som gjordes. Produktionspersonalens installning och uppfattning samt hur dessa férandras
under integreringsprocessen fas fram med hjalp av intervjuerna dar ett foretag kan ta

inspiration och snabba upp deras egen integreringsprocess.

Efter att utvecklingschefen laste igenom detta examensarbetes praktiska arbete d.v.s.
monteringsanvisningarna for skotarnas tankar, var det férsta han namnde att detta kunde
anvandas som grund for servicebdcker. Detta ar relevant for Logsets servicebodcker som
regelbundet behover uppdateras och nya upplagor framstallas nar nya maskinmodeller

produceras.

Forutom tekniska branschen kunde 6vriga branscher ha nytta detta examensarbetes teori.
Teorin om 5S och korrekta sattet att skriva arbetsinstruktioner begransas inte till tekniska
sektorn, darav kan inspiration fas fran dessa. De vanligaste och mest kritiska felen vid
dokumentering ar dven samlade fran olika vetenskapliga kéllor, darav kan framtida

skribenter undvika dem med hjalp av detta examensarbete.
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5.3 Forslag till fortsatt forskning

Arbete och undersdkningen fokuserades till storsta del pa en specifik monteringspunkt,
monteringen av en bransle- och hydraultank for Logsets 4-8F skotare. Logset kunde
anvanda detta arbete som en grund vid tillverkningen och dokumentering av nya
arbetsinstruktioner. Deras produktion ar stor och dem har annu mycket arbetsinstruktioner
att tillverka om deras mal i framtiden ar att varje monteringsskede ska ha instruktioner.
Sjalv anser jag att dessa instruktioner blev de mest tydliga och allmant battre gjorda an
deras tidigare, detta syns ocksa tydligt inom resultatet. De intervjuade ansag att dessa nya
monteringsanvisningar gjorda av mig var lattlasta och tydliga jamfért med Logsets

davarande gjorda av ingenjorsbyran.

Nar Logset behover uppdatera deras tidigare gjorda arbetsinstruktioner kunde detta arbete
anvandas som modell for att fa battre struktur och uppbyggnad. Nar Logsets 5S integrering
framskrider borde de fokusera pa att tillverka nya monteringsanvisningar foér de
monteringsskeden inom produktionen dar personalen ofta byts ut. For att veta detta exakt
bor detta undersékas mera, men nar jag diskuterade med montérerna inom produktionen
ansag dem att formonteringen har den mest roterande personalen. De har ej heller alla
behovliga arbetsinstruktioner i nuvarande skedet och deras existerande

monteringsanvisningar ar dven foraldrade.

For detta arbete anvande jag primart Microsoft Word, vilket inte dr optimalt for ett foretag
som behodver arbetsinstruktioner pa olika sprak da Words oversattningsfunktion inte ar
tillforlitligt. Arbetstagare 3 namnde att det i dagligt arbete vore optimalt for framtida
skribenter av arbetsinstruktioner att anvanda ett CMS baserat program vilket ar ett system

for innehallshantering. | detta arbete var det dock irrelevant da det skrevs pa svenska.
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5.4 Slutord

Nu i efterhand nar allt ar utfért och skrivet av examensarbetet och bade jag som skribent
samt foretaget ar ndjda med resultatet ar det en lattnad. Det tog sin tid i slutet av skivandet
innan jag sjalv ansdg att jag utnyttjat min fulla potential och inte ldmnat in nagot
halvfardigt. Under denna process har jag lart mig mycket, bade via Logset och min hogskola
Novia. Logset gav mig mojligheten att lara mig flera nya datorprogram och att fa vara
delaktig av ett storre projekt inom deras produktion samtidigt som jag gjorde praktiska
delen hand-i-hand med en montér. Novia erbjod omfattande hjalp for skrivandet av detta
examensarbete. Jag fick tillgang till ett modernt bibliotek med vetenskapliga bécker och
vagledning genom hela examensarbetet av min handledare. Trots att de fanns sporadiska
stressiga perioder ar jag stolt och glad 6ver att ha utfort detta examensarbete. Stort tack
till Jonas Hedstrom fran Logset for vagledning och Lars Backlund fran Novias del for utmarkt

handledning.
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Bilaga 1 Intervjuformular

Basfragor:
1. Alder
2. Tidigare erfarenhet/utbildning inom omradet?
3. Hur lange har ni varit anstalld for foretaget?
Foretaget som arbetsgivare och dess utveckling:
4. Hur trivs du med din position inom foretaget?
5. Hur har foretaget utvecklats under din tid som anstalld?
6. Ar du ambitiés inom positionsférbattring inom féretaget? Vid ja svar, hur har du
blivit bemott vid framfoérande av detta? forman, ovrig tjansteman bemott dig vid

framforandet at dem?

Arbetsinstruktionernas bakgrund inom produktion:

7. Var du ndjd med produktionen fore arbetsinstruktioner fanns?

8. Pa vilket satt gjordes arbetsinstruktionerna tidigare? och var du néjd med denna
metod?

9. Hur skiljde de tidigare officiella gjorda arbetsinstruktionerna fran de nya gjorda av
mig, mera specifikt 6ver 4-8F skotarens tankmontering.

10. Har du jobbat vid en annan avdelning/omrade inom Logset, an dar du &r placerad
nu? Vid svar ja, Hur paborjades arbetsprocessen? Om jobbet kravde vagledning,

blev du tilldelad arbetsinstruktioner av din férman eller annan personal?

Arbetsinstruktionernas paverkan inom produktion:
11. Ar du n6jd med arbetsprocessen efter inférandet av arbetsinstruktioner?
12. Hurdana forbattringar kunde goéras inom arbetsinstruktionerna?
13. Har du framfort forbattringsférslag over arbetsinstruktionerna at din forman eller
annan tjansteman? Om svar ja, hur har de bemott er da ni framfort forslaget?
14. Hur ar den allmanna installningen till arbetsinstruktioner inom Logset?
Lean och 5S integreringen inom produktion:
15. Hurdan ar din installning till Lean och 5S integrering inom produktionen? Och har
din installning foréandrats efter att ni tagit det i bruk pa arbetsplatsen?
16. Hur tycker du att produktionen fungerar efter Lean och 5s integreringen?

Battre/samre eller ungefar samma som forut?



17. Den inre logistiken paverkas mycket vid Lean integrering, hur har det paverkat

arbetsprocessen?

18. Tycker du att Lean och 5S integreringen uppnatt sin fulla potential inom

arbetsprocessen?



Bilaga 2

Exempel fran slutgiltiga monteringsanvisningarna

1OGSET
£
e Bd P

Arbetsinstruktionar

Tankar Skotare 4-8F (Ej EVO modell)

Monteringsanvisningar

William 5jbstrand Evevlax 2023




Bilaga 3 Sakerhetsforeskrifter fran arbetsinstruktionerna
Sakerhetsforeskrifter samt kontroll av verktyg och utrustning

Personlig skyddsutrustning

Daglig skyddsutrustning:
- Arbetsklader.
- Skyddsskor.
- Horselskydd (anvand vid behov och varna medarbetare fér kommande buller).

Vid behov:
o2

- Skyddsglasogon. ﬂg\\
- Skyddsvisir/hjalm.
- Skyddshandskar.

Allmanna siakerhetsforeskrifter

Kontroll av verktyg och verkstadsutrustning
- Kontrollera att korrekt lyftmetod anvands och att den ar uppdaterad.
- Kontrollera att lyftremmen ar ratt for lyftmetoden och att datumet ej ar utgatt.
- Kontroller att lyftéglorna ar klassade for andamalet och deras skick.
- Tryckluftverktygens skick och tillbehor.
- Tryckluft/hydraulik slangars skick.
- Lyftkedjors skick.

Ovrigt att anméirka
- Sta aldrig under ndgonting som lyfts.
- Alla kritiska bultar ska dras med momentskaft enligt momenttabellens riktvarde.
- Bultar som inte har egen skyddsbelaggning, skyddas med Wurth skyddsvax.
- Alla bultar marks med tuschpenna nar de spants.
- Motorns installation gors enligt forsaljningsforeskrifterna/arbetsordern.

Om sdkerhetsrisker marks inom produktionen, ska de rapporteras till ndirmaste forman
eller annan tjansteman inom produktion!




