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Forord

Under den femte terminen (T5) har studenterna pa Informationslogistiska programmet
kursen verksamhetsforlagt projektarbete som innefattar 30hp vilket motsvarar 20 veckors
praktik pa valfritt féretag. Denna praktik dr en viktig del sa att studenterna kan koppla de-
ras tidigare teoretiska kunskaper inom programmet for att kunna anvianda dessa praktisk i
arbetslivet. Resultatet av projektterminen kan ses ur ett foretagsperspektiv som ett kompe-
tenstillskott men dven att det ske ge studenten kunskap om hur det dr att arbeta 1 ett
“skarpt lige” ute 1 naringslivet.

Min projekttermin har jag genomfért pa Ljungby Verktyg AB dér mitt uppdrag har varit att
bygga deras kvalitets- och miljoledningssystem. Mitt projekt har omfattat hela féretaget och
har berort skapande av dokument, checklistor, rutiner, instruktioner, inventering, policys,
mal och processkartliggningar. Resultatet av projektterminen har medfort ett paborjat do-
kumenterat ledningssystem inom kvalitet och miljé. Denna rapport riktar sig Ljungby Verk-
tyg AB samt studenter och lirare pa CIL.

Jag vill tacka samtliga anstillda pa Ljungby Verktyg AB for allt stéd och hjilp under min
projekttermin, men ett extra tack till min foretagshandledare Mattias Hakansson som har
gett mig méjligheten att genomféra detta projekt. Aven ett stort tack till Berndt Hakansson
som har agerat som en extra handledare for att vigleda mig genom projektet med sin erfa-
renhet som kvalitet- och miljékonsult.

Ljungby, januari 2015
Mardus Ardersson



Sammanfattning

Denna rapport handlar om min projekttermin som genomférdes pa Ljungby Verktyg AB
dir jag har arbetat med uppbyggnaden av deras kvalitet- och miljéledningssystem. Detta
projekt startade eftersom foretaget dr under expansion och vill skapa bra foérutsittningar in-
for detta genom skapandet ett dokumenterat ledningssystem som ska stotta verksamheten
samt for att kunna knyta till sig storre kunder. Ljungby Verktyg AB vill ha ett dokumenterat
sitt hur de ska arbeta bade for de anstillda men dven f6r nyanstillda sa de kan vixa pa ett
kontrollerbart sitt. Mitt arbete ska generera att foretaget dr nira en ISO-certifiering inom
en snar framtid.

Resultatet av min projekttermin har lett till ett pabérjat kvalitet- och ledningssystem som
stodjer stora delar av Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) och Miljoled-
ningssystem — Krav och vigledning ISO 14001 (2004) i form av en kvalitets- och milj6-
handbok. I handboken har det skapats ett flertal olika typer av dokument med hjilp av f6-
retaget och ber6r hela verksamheten. Men projektet har dven inneburit praktiska uppgifter
for att skapa ordning och sparbarhet 1 foretaget pa bade mitinstrument och kemikalier som
paverkar produktframtagningen.
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1 Inledning

Det inledande kapitlet innehaller bakgrund till projektet samt vad som ska behandlas i uppdraget i form
av styrande forutsdttningar, for att sedan ga over till vilka intressenter som ingar i projeftet. Slutligen finns
det en disposition dver rapporten dr upplagd.

1.1 Bakgrund

Bakgrunden till projektet dr att Ljungby Verktyg ABs omsittning har 6kat senaste aren ef-
tersom de har stindigt uppgraderat maskinparken for att anpassa sig till kunderna. De vill
darfor kunna kontrollera expansionen av foretaget genom skapandet av ett ledningssystem
for att tillviaxten ska skotas pa ett kontrollerbart sitt. Ljungby Verktyg AB vill genom ett
ledningssystem att foretaget ska skapa mer rutiner f6r hur arbetet utférs samt skapa dessa
innan ytterligare personal anstills sd alla arbetar utefter ledningssystemet. En faktor for att
Ljungby Verktyg AB vill kvalitetscertifiera sig ar for att knyta till sig storre kunder eftersom
flertal av de storre samt nya kunderna kriver att deras leverantorer ar certifierade.

Mattias, VD pa Ljungby Verktyg AB kontaktade dirfér Jonas Jansson pa Centrum for in-
formationslogistik for att se om nagon student ville utféra uppdraget att bygga upp kvali-
tetsledningssystemet. Eftersom Ljungby Verktyg AB tidigare har haft en student som har
gjort projekttermin dir med lyckat resultat var det limpligt att lita en student gbra arbetet
eftersom foretaget har inte tiden eller resurserna for att sjilva bygga upp ett ledningssystem.

1.2 Uppdrag

Mitt uppdrag pa Ljungby Verktyg AB har gatt ut pa att bygga upp ett ledningssystem inom
kvalitet och milj6 samt att det ska 6verensstimma enligt de krav som stills 1 Ledningssy-
stem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) och Miljéledningssystem — Krav och vigledning
ISO 14001 (2004). Foretaget visste redan att det var ett for stort uppdrag for mig att ge-
nomféra under mina tre manader sa jag skulle forst och frimst fokusera pa kvalitet och se
hur mycket jag har framstillt vid projektslut. Malet har varit att jag framforallt ska studera
de delar i ISO-standarderna som dr uppbyggda genom ett processtink for att skapa en hel-
het 6ver hela féretaget och hur ledningssystemet ska byggas upp. Eftersom jag inte tidigare
har nagon kunskap om uppbyggnad av kvalitet- och milj6ledningssystem eller sjalva verk-
samheten jag ska genomfora den i, sa har mycket av tiden varit att analysera verksamheten
och ISO-standarderna.

Resultatet av min projekttermin ska vara att Ljungby Verktyg AB har kommit en bra vig till
att kunna bli certifierade och att de flesta av dokumenten som behévs f6r att genomféra
detta ar framstallda.

1.3 Styrande forutsattningar

De avgrinsningar som har gjorts pa detta projekt var att borja bygga upp kvalitetslednings-
systemet innan miljéledningssystemet paborjades eftersom Ljungby Verktyg AB ansdg det
vara viktigare. Dessutom hade jag mer kunskap inom kvalitetsomradet 4n i miljé f6r det var
manga delar 1 ISO-standarden jag inte kunde skapa eller kontrollera utan min handledares

hjalp.

Med min handledare Mattias Hakansson pa foretaget har vi haft kontinuerliga méten varje
tisdag och torsdag morgon dir jag har fatt tillfille att intervjua han och friga om verksam-



heten och de delar jag behover paborja enligt ISO-standarderna. Under dessa moten ingar
ocksa att vi gar igenom det arbete som jag har framstills och kontrollerar att det stimmer
med verksamheten. Ibland har inte vi inte haft nigot mote eftersom Mattias inte har haft
tid eller att jag har tillrdckligt med material fOr att fortsitta mitt arbete. Vi har dven haft mo-
ten med Berndt Hikansson som ir konsult inom kvalitet och milj6 som sedan ska gora re-
visioner pa mitt arbete, mote med han har skett ungefir var tredje vecka. Han har fungerat
som en andra handledare som hjilper oss tolka ISO-standarderna och hur det ska anpassas
till Ljungby Verktyg ABs verksamhet.

For att framstélla dokument har det i férsta hand anvints Microsoft Word om det ska g6-
ras instruktoner eller Microsoft Excel vid checklistor/inventering. Vid skapandet av pro-
cessmodeller har det anvants en hemsida vid namn draw.io dar bilderna sparats i filformatet
jpeg for att sedan lidggas in i Word-dokumenten.

1.4 Intressenter

Huvudintressenten for detta projekt dr Ljungby Verktyg AB for att skapa ett kontrollerat
ledningssystem innan féretaget har expanderat allt f6r mycket. Genom att projektet har pa-
bérjat arbete till en certifiering skapar det forutsittningar for att Ljungby Verktyg AB kan
knyta till sig stérre kunder nir en certifiering av foretaget har skett. Aven befintliga kunder
kommer vara intressenter till detta projekt eftersom Ljungby Verktyg AB visar att de vill
forbattra sin verksamhet genom ett anpassat ledningssystem.

1.5 Begreppslista

I denna rapport anvinds begreppet ledningssystem synonymt med en sammanslagning av
kvalitets- och miljéledningssystem.

ISO-standarderna, ISO-handbéckerna och ISO-béckerna anvinds synonymt och ber6r
bade Ledningssystem fo6r kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) och Miljoledningssystem — Krav
och vigledning ISO 14001 (2004).

1.6 Disposition

Kapitel 1, Inledning Bakgrund till projektet och de styrande forutsitt-
ningar som har stillts samt vilka projektet riktar sig
till.

Kapitel 2, Verksamhetsbeskrivning  Beskrivning om foretagets historia och vilka produk-
ter och tjanster som de erbjuder.

Kapitel 3, Litteraturanknytning Hir beskrivs det den litteratur som bistatt projektet.

Kapitel 4, Genomférande och resultat Beskrivning om hur arbetsgangen har gitt till
under projektet och vad varje del har resulte-
rat.

Kapitel 5, Analys Overgripande analys om hur genomférande har ge-
nomfoérts samt hur resultatet kommer bidra till verk-
samheten.

Kapitel 6, Reflektion Tankar om projektterminen och hur utbildningen har

bidragit till resultatet.


https://www.draw.io/

2 Verksamhetsbeskrivning

I detta kapitel beskrivs 1jungby 1Verktygs ABs verksambet gillande foretagshistoria och vilka produkter
och tanster de erbjuder.

2.1 Om Ljungby Verktyg AB

Ljungby Verktyg AB grundades 1976 av Ivan Valencuk som var en gammal verktygsmakare
dir fokus lig pa klipp- och bockningsverktyg. Ar 2006 koptes Ljungby Verktyg AB upp av
Mattias och Klas Hakansson, didr Mattias dr VD och Klas ir deldgare samt ansvarar for £6-
retagets hemsida. Vid dgarbytet har det gjort ett flertal forindringar diar Ljungby Verktyg
AB har fokuserat mera pa svarvning och frisning med hjilp av CAM-system. Detta har
gjort att foretaget har delats upp 1 tva delar dir en del arbetar med verktygstillverkning och
den andra som ir enbart legoproduktion inom svarv och fris. Under 2009 tillkom det en
till deldgare i form av foretaget AllEstPac dir Ljungby Verktyg AB tillverkar deras vacuum-
formningsverktyg for deras produktion av engangsforpackningar i plast. Legoproduktion
Okade sedan under 2011 da féretaget knét till sig en stor kund och utékade verksamheten
med ytterligare tva svarvar. Ljungby Verktyg AB har dven expanderat verksamheten med
en vattenskarningsmaskin och kommer 6ka med ytterligare en under 2015 samt utoka per-
sonalen till atta personer (M. Hakansson, personlig kommunikation, 2014-12-16).

2.2 Produkter och tjanster

e Skirande bearbetning — Frisning, svarvning, tradgnistning, vattenskirning, borr-
ning och planslipning.

e Verktygstillverkning och konstruktioner — Svetskonstruktioner, vacuumform-
ningsverktyg, klipp- och formverktyg.

¢ Underhdll av verktyg

e Helhetsatagande — Produktionsberedning, prototyper, serietillverkning, monte-
ring och lager/distribution.

¢ Beredning — MasterCam & SmartCam.

o Konstruktion — SolidWorks.

(Fredriksson, A. Foretagsmanual (uppl. 1). 2011),

www.ljungbyverktyg.se —  Produkter &  tjdnster. Himtad 02-12-2014  fran
http://www.ljungbyverktvg.se/ljungbyverktyg/products services/default.html
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3 Litteraturanknytning

Rapitlet behandlar den teori som har varit nodvindig for att driva projektet framit och for att kunna
[frambringa det onskade resultatet pa foretaget.

3.1 Ledningssystem

Ledningssystem anvinds som ett stod vid inférandet och uppritthallandet av verksamhet-
ens processer samt styra och leda dessa till stindiga forbittringar 1 en organisation. Led-
ningssystemen finns i flera olika fokusomraden i1 form av standarder och ir allt som oftast
integrerade i ett sammanslaget ledningssystem inom en organisation. Det vanligaste led-
ningssystemet ar kvalitet som heter ISO 9000 och byggs upp pa ett processinriktat synsitt
nir ett ledningssystem utvecklas. Den standard som anvinds 1 ISO 9000-serien ar Led-
ningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) dar det beskrivs vilka krav pa kvalitet som
behovs for att ett ledningssystem ska kunna certifieras. Denna standard brukar komplette-
ras med standarden Miljéledningssystem — Krav och vigledning ISO 14001 (2004) som har
beskrivna jamforelser mellan varandra i respektive standard(Ljungberg, Larsson).

3.2 Kvalitetsledningssystem

Enligt Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) rekommenderas det en an-
vandning av ett processynsatt for att utveckla, inféra och forbattra ett kvalitetsledningssy-
stem. Syftet med ett processynsatt ar att fa en mer 6vergripande bild 6ver de sammanlin-
kande aktiviteterna en organisation behover for att kunna drivas effektivt. En process kan
beskrivas enligt Ljungberg och Larsson som ” En process ir ett repetitivt anvint natverk av
1 ordning linkade aktiviteter som anvinder information och resurser for att utifran ett givet
behov skapa det virde som tillfredsstiller behovet”.

Nir system byggs upp genom processer inom en organisation utgar de efter processmo-
dellen(se figur 1 nedan). Processmodellen dr uppbyggd genom sammanlinkandet av pro-
cesser for att identifiera och ansluta forbindelserna mellan varandra samt att styrning av
dessa for frambringa det 6nskade resultatet 1 verksamheten. Nir processmodellen anvinds
for att bygga upp ett kvalitetsledningssystem 4r de viktigaste punkterna att uppfylla for en
organisation:

e T6rsta och uppfylla kundens krav

e Se behov av processerna och férséka frambringa mervirde
e Utarbeta resultat fran processerna prestanda och verkan

e Stindiga forbattringar pa dessa processer.

Denna processmodell beskriver de férhallande varje del i Ledningssystem for kvalitet —
Krav ISO 9001 (2008) har gentemot varandra men inte pd en detaljerad niva. I denna stan-
dard dr det uppdelat i fem olika avsnitt som synliggors 1 figur 1 nedan:

e Ledningssystem for kvalitet (synliggdrs inte i figur 1 nedan pga. dokumentations-
hantering)

e Ledningens ansvar

e Hantering av resurser

e Produktframtagning

e Mitning, analys och forbittring.
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Figur 1; "Modell av ett processbaserat ledningssystem for kvalitet” himtad fran
Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)

3.2.1 Ledningssystem for kvalitet

Det forsta avsnittet i Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) ir ledningssy-
stem for kvalitet och beskriver de allmédnna kraven som stills pa ett kvalitetsledningssystem
och behandlar de synpunkter organisationer ska ha for att uppritthalla, dokumentera, in-
fora, underhalla och stindigt forbittra detta system. I dessa allmidnna krav ska en organisat-
ion faststilla de processer som krivs for systemet samt hur de sammanlankas och tillimpas
for att sakerstilla att de styrs pa ett fungerande sitt. Det ar dven viktigt att resurser och in-
formation som stodjer processerna ir tillgiangliga for att litt kunna mita och utvirdera
dessa processer for att kunna vidta dtgirder och pa sa satt alltid arbeta f6r stindiga forbatt-
ringar.

Dokumentationskrav dr den andra punkten under ledningssystem for kvalitet som ar inde-
lade 1 fyra delar:

e Allmint: Beskriver vilken dokumentation kvalitetsledningssystemet ska innehalla.

e Kvalitetsmanual: Ar en beskrivning om omfattningen ledningssystemet och hur
samverkan dr mellan de olika delarna som bygger systemet.

e Styrning av specificerande dokument: Hur processen dr for att skapa doku-
mentation som krivs till att styra kvalitetsledningssystemet och de krav som stills.

e Styrning av redovisande dokument: Ar hur de specificerade dokumenten ska
forvaras, vara sparbara och hur ling de ska arkiveras.

3.2.2 Ledningens ansvar

I detta avsnitt av Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) dr de forsta delarna
uppbygeda pa ledningens perspektiv 6ver organisationen ser pa kvalitet och hur kundkrav
och forfattningskrav ska uppfyllas. Hir bestimmer ledningen vilket kundfokus organisat-



ionen ska ha for att 6ka kundtillfredsstillelsen samt att skapa en kvalitetspolicy for att ater-
spegla hur foretaget arbetar med kvalitet. Genom ledningens ansvar bestimmer de ledande
1 organisationen hur planeringen for kvalitetsarbetet ska upprittas och arbetar fram kvali-
tetsmal som organisationen sedan ska arbeta for att uppfylla.

Vid planering av kvalitetssystemet ska det klargoras vilka ansvar och befogenheter persona-
len har inom organisationen och att det dessa kommuniceras ut till varje individ. Det ska
aven bestimmas en person 1 personalen som har ansvaret sikerstilla processerna for kvali-
tetsledningssystemet och att dessa upprittas, infors, underhalls och upplysa att sakerstilla
kundkraven for de anstillda. Denna person blir ledningens representant och har ansvaret
att presentera hur kvalitetsledningssystemet fungerar i organisationen under ledningens ge-
nomgang. Denna genomgang gors med planerade intervall for att sakerstilla att ledningssy-
stemet uppfyller sin funktion och bestir av underlag fran resultat av revisoner, kundreakt-
ioner, processer och produkters prestanda, dtgirder, forindringar 1 organisationen och re-
kommendationer till férbéttring.

3.2.3 Hantering av resurser

I det tredje avsnittet av Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) ir hur en or-
ganisation hanterar sina resurser fOr att uppratthilla och underhalla kvalitetsledningssyste-
met till stindiga forbattringar samt att anstringa sig for att 6ka kundtillfredsstillelsen ge-
nom att leva upp till kunders krav. Hantering av resurser ar indelat i ytterligare tre delar:

e Personalresurser: Att personal som kan paverka krav pa produkt dr kompe-
tenta, har teoretisk och praktisk utbildning eller har de ritta firdigheterna och er-
farenheten.

e Infrastruktur: Sikerstilla att det finns de resurserna for att sakerstilla krav pa
produkt t.ex., byggnader, utrustning och stédtjanster.

e Verksamhetsmiljo: Faststilla den verksamhetsmiljé som krivs for att siker-
stilla krav pa produkt uppfylls.

3.2.4 Produktframtagning

Under denna rubrik kommer det behandlas den stirsta delen av teorin for Ledningssystem for kvalitet —
Krav 1SO 9001 (2008) som beskriver planering, kundbantering, konstruktion, inkdp, produktion och
behandling av dvervakning- och mdtutrustning.

3.2.4.1 Planering av produktframtagning

Planering av produktframtagning syftar pa att organisationen ska planera de processer som
ar nodvindiga nar en produkt ska produceras samt att dessa processer ska vara stindigt
under utveckling. Detta ska presenteras i en 6vergripande processkarta som forklara orga-
nisationens arbetssitt. Vid planering av produktframtagning giller det f6r organisationen
att sakerstilla de kvalitetsmal som finns 1 organisationen for produktion samt de krav som
stills pa dessa produkter. Att processer och styrande dokument édr planerade och fungerar i
verksamheten och behovs for att producera produkt. Det ska dven finnas processer for ve-
rifiering, validering, 6vervakning, matning, kontroll och provning av produkten for att upp-

fylla stillda krav (Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)).

3.2.4.2 Kundanknutna processer

Detta avsnitt dr uppdelat i tre delar som ar faststillande av produktanknutna krav, genom-
gang av produktanknutna krav och kommunikation med kund. Faststillande av produktan-



knutna krav dr hur organisationen samlar in kundkrav, forfattningskrav och ytterligare krav
som dr specificerade av organisationen. Faststillandet brukar antecknas i form av checklis-
tor som kontraktgenomging eller kravspecifikationer. Genomgéing av produktanknutna
krav ska behandla processen fran att en kund gor en foérfragan till att en order skapas 1 or-
ganisationen. Dessa processer ska sikerstilla de krav som bestimts i faststillande av pro-
duktanknutna krav behandlas och anpassas till en order. Under processen under genom-
gang av produktanknutna krav sker det stindig kommunikation med kunden och det ska
finnas dokument som anvinds av organisationen som t.ex. produktinformation, offerter,
order och kundreaktioner (LLedningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)).

3.2.4.3 Konstruktion och utveckling

Konstruktion och utveckling har sju underrubriker eller krav som ses som en stor process
tillsammans men det gar aven att dela upp dessa beroende pa storlek av organisation (Led-
ningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)). De punkter som ska vara med for att be-
skriva konstruktions- och utvecklingsprocessen ir:

e DPlanering av konstruktion och utveckling: En organisation ska planera och styra
konstruktion och utveckling av sina produkter beskriva de aktiviteter som ingar i
konstruktion- och utvecklingsprocessen. Har ska beskrivas vilka ansvarsomraden
personer har i varje aktivitet samt att dessa aktiviteter kontrolleras.

e Undetlag for konstruktion och utveckling: Ar det material som behévs for att
genomfora konstruktion av produkt samt de funktioner och krav som har faststillts
av kund.

e Resultat av konstruktion och utveckling: Ar de resultat som har uppkommit ef-
ter anviandning av underlag till produkt. Ska beskriva att de har uppfyllt kraven i
underlag, information om ink&p eller produktion och uppfyller de egenskaper som
krivs for anvindning.

e Genomging av konstruktion och utveckling: Kontroll av de olika aktiviteterna i
konstruktion och utveckling for att sikerstilla att de uppfyller stillda krav samt
identifiera problem som kan uppsta och hitta limpliga l6sningar.

e Verifiering av konstruktion- och utvecklingsresultat: Sikerstilla att resultatet
av konstruktion- och utvecklingsarbetet uppfyller de krav som ir fastlagda i un-
derlaget.

e Validering av konstruktions- och utvecklingsresultat: Bekrifta att produkten
motsvarar de anvandningsomraden den ska anvindas till.

e Styrning av dndringar i konstruktions- och utvecklingsresultat: Hur dndringar
1 konstruktions- och utvecklingsresultat ska granskas, verifieras, valideras, godkin-
nas och dokumenteras.

3.24.4 Inkop

For att sdkerstilla att inkopt material och komponenter uppfyller de krav organisationen
har satt upp ska organisationen styra deras val av leverantorer. Organisationen ska be-
stimma vilka anstéllda som fir géra ink6ép och vilka processer som giller samt hur de upp-
fyller kraven i ledningssystemet. Nir inkopt sedan anlidnder till verksamheten ska det finnas
beskrivande rutiner for att sikerstilla att inkopt produkt uppfyller kraven (Ledningssystem
for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)).



3.2.4.5 Produktion av varor och utférande av tjanster

Denna del 1 Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) ér hur organisationen ska
planera och genomféra sitt arbete for produktion och hilla dessa under styrda former. Un-
der produktion ska det finnas redovisande dokument och instruktioner dir det anses néd-
vindigt om egenskaper pa produkt, arbetsinstruktioner, anvandning av limplig utrustning,
anvindning av mit- och kontrollutrustning, aktiviteter om leverans av produkt. Organisat-
ionen ska dven validera varje process for produktion dir det ska sdkerstillas vilka kriterier
som beho6vs for granskning och godkinnande av processer, men dven godkind utrustning
och kvalificerad personal. Ett krav ir att kunna identifiera produkt under hela produkt-
framtagningen for sikerstillning av produktens egenskaper erhalls.

3.2.4.6 Behandling av 6vervaknings- och matutrustning

Organisationen ska bestimma vilka kontroller det ska goras pa produkt samt vilken utrust-
ning som behovs for att uppfylla kraven som stills. Dirfor ska det skapas processer for
overvakning och mitning dir det stills som krav. Denna utrustning ska anvandas for att
sikerstilla produkt och ska kontrolleras att den stimmer via kalibrering fére anvindning el-
ler med bestimda tidsintervall. Utrustningen ska vara identifierbar samt att det ska finnas
rutiner pad matning/kalibrering och om utrustning visar ogiltiga resultat (Ledningssystem
for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)).

3.2.5 Matning, analys och forbattring

I det sista avsnittet av 1edningssystem for kvalitet — Krav 1SO 9001 (2008) dr mdtning, analys och for-
baittring och behandlar hur organisationen ska sikerstilla kraven pa produkt och kvalitetsledningssystemet
samit att standigt forbattra ledningssystemet.

3.2.5.1 Overvakning och mitning

Overvakning och mitning ir uppdelad i fyra delar som berér hur kvalitetsledningssystemet
ar uppbyggt och fungerar:

e Kundtillfredsstillelse: Hur organisationen ska underséka kundtillfredsstallelse for
att uppfylla kundens krav.

e Intern revision: Revisioner med bestdmda tidsintervall f6r att avgéra om kvalitets-
ledningssystemet uppfyller kraven i standarden.

e Overvakning och mitning av processer: Av de processer som ingar i kvalitets-
ledningssystemet och se om de 6verensstimmer med processernas resultat.

e Overvakning och mitning av produkt: Enligt verifiering att kraven pa produk-

ten har uppfyllts och dokumenteras vid krav (Ledningssystem f6r kvalitet — Krav
ISO 9001 (2008)).

3.2.5.2 Behandling av avvikande produkter

Stiller de kraven pa hur en organisation ska handskas med avvikande produkter som inte
uppfyller stillda krav och sikerstilla att dessa inte hamnar i produktion eller levereras till
kund. Organisationen ska faststilla en rutin for avvikande produkter som beskriver hur de
ska ga tillviga vid fel och vilka de ska kontakta samt vilka atgirder som krivs (Ledningssy-
stem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)).



3.2.5.3 Analys av information

Analys av information dr till for att organisationen ska kunna kontrollera om kvalitetsled-
ningssystemet fungerar och limpar sig for organisationen. Denna information ska komma
ifran de tidigare punkterna gillande 6vervakning och mitning och bor innefatta: Kundtill-
fredsstillelse, 6verensstimmelse med krav pa produkt, egenskaper och trender hos proces-
ser och produkter, mojligheter till forebyggande atgirder, leverantorer (Ledningssystem for
kvalitet — Krav ISO 9001 (2008)).

3.2.5.4 Forbattring

Ar uppdelat i tre olika omraden for att férbittra organisationen:

e Stindiga forbattringar: att organisationen ska arbeta for stindiga férbattringar
med hjalp av kvalitetsmal, kvalitetspolicy, interna revisioner, analys av information,
korrigerande, forebyggande atgirder och ledningen genomgang.

e Korrigerande atgirder: En rutin for att minska orsakerna till upprepande avvikel-
sef.

e Forebyggande atgirder: Organisationen ska kontrollera mojliga avvikelser i for-
hand for att hindra att de patriffas (Ledningssystem fo6r kvalitet — Krav ISO 9001
(2008)).

3.3 Miljoledningssystem

I Milj6ledningssystem — Krav och vigledning ISO 14001 (2004) beskrivs det kraven pa att
en organisation kan utveckla och inféra ett miljcledningssystem for f6lja de lagkrav, miljoa-
spekter som dr relevanta for en organisation. Ett milj6ledningssystem ar uppbyggt enligt fi-
gur 2. Forsta steget dr att planera vilket innebir att sikerstélla vilka mal och processer som
behovs for att arbeta f6r de resultat som har beskrivits i organisationens miljépolicy. Nista
steg dr inféra dessa processer och arbeta efter dessa mal for att fullfélja miljopolicyn. Nar
processerna ir etablerade ska de 6vervakas och mitas med hjalp av miljomal, miljépolicy,
lagar och andra krav for att sedan dokumentera resultaten. Det sista steget dr att ga igenom
overvakning och mitning under ledningens genomgang for att vidta atgirder for stindiga
forbattringar av miljoledningssystemet.

I denna standard finns dven en jimférelse med Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO
9001 (2008) for kunna sammanlidnka de bada standardhandbdckerna sa enbart ett lednings-
system behéver finnas 6ver kvalitet och milj6.
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4 Genomforande och resultat

Under detta kapitel beskrivs mitt genomforande for projektet samt vad det har resulterat i. Resultatet for
projektet dr en pabitjad kvalitets- och miljohandbok (finns att hamta som extern bilaga).

4.1 Forstudie

I detta underkapitel forklaras det hur projektet startades och hur forstudien genomfordes.

4.1.1 Nuldgesanalys och avgransningar

Praktikterminen borjade med att VD Mattias Hakansson berittar om verksamheten och vi
gar en rundtur genom fOretaget fOr att fa insyn hur produktionen gar till. Hir borjar vi ga
igenom vilka huvudprocesser Ljungby Verktyg AB har for att skapa en holistisk bild 6ver
verksamheten dar fokus har legat pa frin forfraigan fram till leverans. Fokus har dven lagt
pa vilka tjdnster och produkter foretaget erbjuder samt vilka viktiga kunder Ljungby Verk-
tyg AB har.

Mitt projekt var vid starten var att kvalitetscertifiera Ljungby Verktyg AB, men redan frin
forsta borjan av praktikterminen sa hade jag och Mattias pratat om vilka avgrinsningar som
behover goras. De avgransningar som gjordes var att jag skulle fokusera pa de omraden jag
kan hjalpa foretaget med och se hur lingt jag hinner till projektslut.

For att fa ytterligare kunskap om arbetsgangen var jag med 1 produktionen for att studera
hur deras arbete gors och vilka rutiner de foljer. Hir studerades det framforallt hur arbetet
styrs frain det administrativa till att en order ar fardigstalld for leverans. Jag var med 1 pro-
duktionen under hela forsta veckan.

4.1.2 Litteratursokning

Det har studerats en tidigare rapport som har gjorts pa Ljungby Verktyg AB gillande for-
andringsarbete, kvalitetsdokument, lager och 5S. Denna rapport resulterade i en handbok
som dr en foretagsmanual om hur féretaget arbetar. Denna féretagsmanual anvinds for
kunder och leverantorer som en slags introduktion for hur Ljungby Verktyg AB arbetar
och vilka produkter och tjanster som erbjuds.

Jag har dven letat upp tidigare rapporter fran andra studenter om hur de har arbetat med
kvalitetscertifiering. Fokus har riktats pa hur de har lagt upp arbetsgangen for att arbeta ge-
nomféra en kvalitetscertifiering och vilka omraden inom verksamheten jag maste fokusera

pa.
4.1.3 Kontakt med certifierad kund

Under andra vecka nir inte jag eller Mattias visste hur vi skulle gi vidare med projektet be-
stimde vi oss for att ta kontakt med en av Ljungby Verktyg ABs kunder som dr ungefir i
samma storlek och ir kvalitet- och miljécertifierade. Vi var sedan pa méte hos kunden med
deras kvalitets- och miljéansvarig som berittade om hur de har lagt upp deras arbete gil-
lande kvalitet- och ledningssystemet och vilka rekommendationer han hade for att paborja
projektet. Kvalitets- och miljéansvarige tyckte att vi skulle kontakta deras revisor de har for
att kontrollera deras ledningssystem samt att vi skulle fi tillgang till deras dokumentation
om kvalitet- och ledningssystemet. Vid kontakt med revisor fick tillging till kundens
dokumentation samt att revisorn skulle vara med och stotta mitt projekt for att sedan ta
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over det och genomféra en certifiering med ett certifieringsorgan nar min praktiktermin
narmar sig sitt slut.

4.1.4 Kartliggning av verksamhet och projekt

Den nionde september hade jag méte med min lirarhandledare Dimitris Margaronis och
han fick del om hur verksamheten fungerade samt vad mitt projekt innebar. Han tyckte
forst och frimst att jag skulle skapa en klar uppdragsbeskrivning for att pd sa sitt att av-
grinsa mitt projekt. Aven hur jag skulle ligga upp en projektplan for att stédja mitt projekt
och hur arbetet ska ga tillviga i form av tydliga etapper och tidsplaner bade f6r min egen
skull samt att Mattias skulle fi en mer 6vergripande bild 6ver projektet och vilka etapper
han maste vara delaktig 1.

Resultatet blev att jag skapade en projektplan innehallande: uppdragsbeskrivning, WBS,
SWOT, intressentanalys, milstolpar, aktivitetslista och GANTT-schema (se Bilaga 1 -
GANTT-schema). Det har dven skapats en Overgripande processkarta 6ver verksamheten
fran forfragan till leverans (se Bilaga 2 — Processkarta 6ver verksamheten).

4.2 Arbetet med kvalitet- & miljoledningssystem

Hiir behandlas det mitt dvergripande arbetssatt i form av en processmodell som beskriver uppbyggnaden av
kvalitets- och ledningssystemet.
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4.2.1

Nir vi hade fatt del av kundens dokumentation borjade gd igenom denna fran bérjan till
slut for att fa en klarare bild pa hur ett kvalitets- och ledningssystem ér uppbyggt eftersom i
denna stund hade vi inte ISO-handbéckerna. Under denna process studerades vilka delar
och dokument jag hade kunskap om att kunna genomféra f6r Ljungby Verktyg AB och
dessa noterades i ett dokument. Vid detta steg bérjade jag gbra en kartliggning Gver alla de-
lar i ledningssystemet for att fa en holistisk syn 6ver det hela i form av en mindmap (se Bi-
laga 3 — Kartliggning av kunds ledningssystem). Denna mindmap visades sedan f6r Mattias
dir vi diskuterade vilka omriaden som var limpligast att fokusera pa forst. Jag fick dven till-

Kartlaggning av kunds ledningssystem
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gang till redan befintlig dokumentation som fanns pa Ljungby Verktyg AB i form av check-
listor, instruktioner och dokument som skapas 1 deras affirssystem Monitor(Offert, order,
ordererkdnnande, palletikett och foljesedel).

4.2.2 Intervjuer om verksamheten

Vid denna punkt nar dokumentationen skulle borja skapas med hjilp av Mattias bestimdes
det att vi skulle ha kontinuerliga méten varje tisdag och torsdag, lite beroende pa Mattias
tillgdnglighet. Dessa moten kunde vara mellan en kvart och tva timmar langa. Innan dessa
moten har vissa delar av kundens dokumentation studerats och jag forsokt aterspegla de
viktigaste punkterna i deras dokument for att sedan friga Mattias om hur det fungerar
inom det omréidet pa Ljungby Verktyg AB. Under denna process har jag dven fragat ut per-
sonalen om hur de arbetar samt hur det styrs, detta har varit framférallt de omradena gil-
lande det operativa arbetet som de har storre insikt i. Under samtliga intervjuer har det varit
Oppna diskussioner om hur processerna gar tillviga eller att jag har varit med i produktion
och foljt processen fran start till slut.

4.2.3 Skapande av dokument till ledningssystem

Nir en observation eller intervju har gjorts har arbetet borjat med att framstilla nagon
form av dokumentation beroende pa vilket omrade i kravstandarderna som har studerats.
Det kan vara checklistor, policy, mal, instruktioner, rutiner, processkartor och inventering-
ar. Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) var den standard som det skulle
fokuseras mest pa for att sedan jobba vidare med Milj6ledningssystem — Krav och vigled-
ning ISO 14001 (2004) beroende pa hur langt jag skulle astadkomma fram till praktikslut.
Eftersom kravstandarden dr uppdelat i fem olika huvudomraden si bestimdes det att pro-
jektet skulle delas in i dessa omraden for att ta en del 1 taget. Projektet har foljt denna ord-
ning:

Ledningens ansvar

Hantering av resurser
Produktframtagning
Ledningssystem for kvalitet
Mitning, analys och forbittring

SRR

4.2.3.1 Skapande av dokument

Det forsta som gjordes innan att det skapades dokument till ledningssystemet var att fram-
stilla en dokumentmall som skulle anvindas till samtliga dokument i ledningssyste-
met(giller enbart word-filer). Denna dokumentmall anvands framférallt f6r att beskriva vad
det dr for typ av dokument, vem som har skapat dokumentationen, vem som har godkint
den, upplaga samt vilken anknytning den har till ISO-standarderna. Nir dokumentet sedan
ska framstallas till ledningssystemet anvands dokumentmallen dir det dven finns fem rubri-
ker som dokumenten i storsta man forsdker folja:

e Syfte: Vad som ir syftet med dokumentet och dess anvindning.

e Ansvar: Vilken personal i organisationen som har ansvaret for utférandet av det
som beskrivs i dokumentet.

¢ Omfattning: Kan handla om vilken personal, material, produkter och leveranser
som ber6rs av dokumentet.

e Rutin: En beskrivande instruktion pa hur organisationen agerar inom omradet
alternativt en processkarta.
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e Dokumentation: Beskriver om hur dokumentet ska dokumenteras vid behov.

4.2.3.2 Skapande av processkartor

Eftersom Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) rekommenderar att det an-
vinds ett processynsatt nir rutiner och instruktioner ska dokumenteras har jag forsokt gora
processkartor si ofta det gar. Till hjdlpmedel fOr att skapa processkartor har jag anvint mig
av en hemsida: draw.io. Denna hemsida kan skapa enkla processkartor och har de funkt-
ioner som racker for att Ljungby Verktyg AB ska kunna skapa de 6vergripande processkar-
torna enligt ISO-kraven.

4.2.3.3 Inventering

Enligt Ledningssystem for kvalitet — Krav ISO 9001 (2008) och Milj6ledningssystem —
Krav och vigledning ISO 14001 (2004) ir det ett krav att mit- och kontrollutrustning re-
spektive kemikalier dr identifierbara och spérbara 1 en organisation.

42331 Mit- och kontrollutrustning

Nir det giller mit- och kontrollutrustning pa Ljungby Verktyg AB ska den vara identifier-
bar och sparbar vilket menas att utrustningen ska vara uppmirkta efter nagon typ av system
och att den ska vara placerad pa ritt plats i organisationen. Eftersom Ljungby Verktyg AB
arbetar med skiarande bearbetning ar det valdigt viktigt att den mit- och kontrollutrustning
som anvinds dr kalibrerad for att Overensstimma med stillda krav pa produkter. Det krivs
att utrustningen har bestimda tidsintervall nir den ska kalibreras for att sakerstilla pro-
duktkraven.

Inventeringen borjade med att jag gick igenom all mit- och kontrollutrustning som fanns i
organisationen och kontrollerade med operatorerna vilka som anvindes och vilka som
kunde kasseras. En lista i Excel (se Bilaga 4 - Mitutrustning) skapades med den all den ut-
rustning som anvinds 1 produktionen och var den var placerad. Nir utrustningen var in-
venterad skulle varje unik utrustning vara identifierbar samt tillhérande kontrollutrustning.
Jag skapade ett bokstav- och siffersystem for att mirka upp utrustningen baserat pa vilket
typ av mitinstrument det var och om den var placerat i nagon form av forvaring, exempel
utvindig micrometer blev UMM 100. Utrustningen skulle sedan mirkas upp efter systemet,
dir anvinde jag mig av en Label Manager fOr att skapa etiketter som kunde klistras fast pa
utrustningen. P4 mindre mit- och kontrollutrustning dar etiketter inte fick plats anvindes
ett verktyg for att rista in koden.

4.2.3.3.2 Kemikalielista

Enligt Miljoledningssystem — Krav och vigledning ISO 14001 (2004) ir det krav att alla
kemikalier dr identifierbara och sparbara for att det inte ska kunna paverka organisationens
overgripande miljo. Hir gjordes det en ocksé en inventering fOr att sakerstilla vilka kemika-
lier som fanns pa Ljungby Verktyg AB och vilka som kunde rensas ut (se Bilaga 5 - Kemi-
kalielista). Alla kemikalier placerades sedan i deras kemikalieskdp férutom de som beh6vs
stindigt under produktionen. Direfter uppdaterades den pirm med nya sikerhetsdatablad
som fanns vid kemikalieskdpet f6r de kemikalier som inte fanns med. Sikerhetsdatabladen
ar framforallt till for att beskriva hur farliga de dr samt hur personal ska agera vid eventuella
utslipp av produkt.
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4.2.4 Andring & kontroll av dokument

Nir dokument och processkartor dr fardigstillda har det kontrollerats tillsammans med
Mattias pa vara moéten vi har haft pa tisdagar och torsdagar och med operatérer har det
kontrollerats nir tillfille finns. Vid godkdnnande av dokument har Mattias/operator oftast
lite mindre andringar som behdvs goras pa dokumentet innan det dr fardigstillt och kan
kontrolleras snabbt vid nidstkommande méte om det dr helt korrekt for verksamheten och
kan ga vidare till ndsta steg som dr att kontrollera med kravstandarderna. Om ett dokument
inte blir godkint av Mattias/operator gir vi igenom processerna/omradena igen for att si-
kerstilla att det beskriver verksamheten pa ritt sitt. Denna process med att intervjua, skapa
och sedan kontrollera dokument kan ibland endast ta en dag upp till flera veckor, dir sjilv-
klart flera dokument gir igenom denna process parallellt. Det har oftast varit sa att mer
andringar har gjorts hela tiden eftersom jag har lirt mig mer om verksamheten under tiden
praktiken har fortskridit. De dokument som sedan har godkints av Mattias/operatorer har
direfter kontrollerats genom kravstandarderna for att se om de foljer kraven for lednings-
systemen eller maste kontrolleras ytterligare.

4.2.5 Kvalitet- & miljokonsult kontrollerar

Under denna skapandeprocess av dokumentation till ledningssystemet har vi haft méten
med kvalitet- och miljékonsulten Berndt Hakansson ungefir var tredje vecka med start frin
23/10. Forsta motet var 6vergripande f6r hur Ljungby Verktyg AB skulle ga tillviga for att
kunna bli kvalitetscertifierade samt att Berndt fick en 6versiktlig bild 6ver verksamheten.
Vid detta méte bestimdes det dven att vi skulle genomfora en miljocertifiering samtidigt ef-
tersom det dr enklast att sammanviva tva ledningssystem ndr vi dnda héller pa. Berndt gav
mig overgripande instruktioner pa vilka delar i kravstandarden vi skulle borja fokusera pa
och vad som krivs for att klara av det i var verksamhet.

Berndts roll 1 detta projekt ar helt enkelt att stotta mitt arbete som en extra handledare gil-
lande kvalitet och milj6 for att styra mitt projekt framat och visa vad jag behover tinka pa.
Han har framf6rallt hjdlp mig med att tyda uppligget i kravstandarderna eftersom den iér 1
vissa fall svar att f6rsta och har inga klara féreskrifter om hur arbetet ska genomféras utan
ar enbart forklaras vad som kravs av ledningssystemet. For att tyda standarderna har vi an-
vant oss av kunds ledningssystem for att beskriva hur det i praktiken gar till for att skapa,
kontrollera och godkidnna dokument till vart ledningssystem. Nir dokumentation har blivit
godkind av Mattias/operatorer har Berndt haft mindre revisoner pd dessa dir han kontroll-
lerat hur processerna gir till och om de 6verensstimmer med verksamheten och de bada
ISO-standarderna. Om dokumenten inte blivit godkidnda sa har jag fatt ga igenom stegen
igen for att sidkerstilla att det stimmer 1 verksamheten och enligt kraven i standarderna. De
dokument som har blivit godkidnda har sedan sparats i en mapp for “utkast av ledningssy-
stemet”.

4.3 Avslut

Nir projektetterminen borjade nirma sitt slut blev det dags kontrollera alla dokument som
skapats till ledningssystemet. Jag och Mattias gick igenom dokumentation fran borjan till
slut och har f6rsokt skapa en rod trad for att sammanlidnka alla dokument och hur de for-
haller sig till varandra samt till ISO-béckerna struktur. Eftersom alla dokument hade kon-
trollerats innan var det bara nagra enstaka dndringar som har behovts goras i slutet.

For att fa bra struktur pd dokumenten har de under hela skapandeprocessen filnamnen be-
nimnts efter de rubriker som finns 1 ISO-bockerna for att litt kunna spara dessa till vilken
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del i standarden de tillhor. Det har dven fyllts 1 sidhuvudet pa varje dokument nér det har
skapats och nir det har uppdaterats. Nar hela dokumentationen hade godkints av Mattias
kontrollerades samtliga dokument f6r att sikerstilla att de lag under ritt rubriker, detta gil-
ler dven processkartorna. Vissa av dessa dokument var linkade till varandra dar det férkla-
rades att t.ex. denna instruktion anvinds vid produktionsframtagning eller vid ink6p, darfor
behovdes det goras hyperlinkar mellan de digitala dokumenten for att gora det enklare att
ga igenom ledningssystemet. Nir alla hyperlinkar var pa sin plats var hela mitt arbete far-
digstallt och skrevs sedan ut och férdelades till Mattias och Berndt (se extern bilaga). Nista
steg 1 projektet dr att Berndt ska gbra en revision pa mitt arbete for att se vad som saknas
till en certifiering och vad som beh6vs andras pa i1 ledningssystemet.
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5 Analys

Nir projektterminen startade hade inte jag eller Mattias nagra storre kunskaper om hur en
kvalitetscertifiering genomfordes eller vad vilka delar den kommer berora 1 verksamheten.
Dirfor bestimdes det att jag skulle borja mitt arbete med att lira mig om hur foretaget ar-
betar och hur vilka huvudprocesser som finns inom foretaget. Vid detta steg var jag med
ute i produktion for att se hur de arbetar fran att de far en order till att produkten ir klar
for leverans. Nir det inte fanns nagot konkret sitt f6r mig att paborja mitt arbete var vi
tvungna att kontakta en lokal kund till Ljungby Verktyg AB som dr certifierade inom kvali-
tet och milj6. De gav forslag pa hur vi skulle starta projektet och att vi kunde fa del av de-
ras dokumentation 6ver kvalitet- och milj6ledningssystemet, vilket har varit till stor hjilp
for att oss att genomfora detta projekt framtill mitt projektslut. Dessutom i borjan hade vi
inte ISO-handbéckerna sa vi hade ingen uppfattning pa hur omfattande projektet dr frin
start till mal. Dérfoér har kundens ledningssystem varit ett bra redskap for att veta vilka de-
lar jag har behovt fokusera pé i verksamheten och hur omfattande varje del behover vara.
Detta gav oss dven en klarare bild om vilka omriden jag paborja samt vad jag har kunskap
av att fardigstilla utan att Mattias behover skapa nagra organisationsforandringar.

Att lira mig om hur verksamheten fungerar har varit relativt enkelt eftersom det inte dr na-
gon stor organisation utan ar enbart dtta anstillda dir enbart Mattias skéter det administra-
tiva och de andra anstillda skoter det operativa arbetet. Detta har gjort det enklare att fa en
holistisk syn Over fOretagets processer d4n om jag hade varit pa ett storre foretag som ar
uppdelat i ett flertal olika avdelningar. Dessutom om jag hade varit pa ett storre foretag
hade inte ett liknande projekt behandlat alla delar i ISO-standarderna. Eftersom Ljungby
Verktyg AB ir ett litet foretag har de valt att outsourca vissa administrativa delar av organi-
sationen t.ex. 16neadministration och internetleverantor f6r backup av servern, vilket har
gjort att jag inte har behovt undersoka de omradena. Under 2011 skaffade dven Ljungby
Verktyg AB ett affirssystem vid namn Monitor som hanterar de mesta av fOretagets pro-
cesser som berdr: tillverkning, ink6p, forsiljning, lager, verkstadsinformation och redovis-
ning. Monitor har gjort att midngden dokument har behovts skapas till ledningssystemet ef-
tersom ett flertal processer gors direkt i monitor och de enbart behover hanvisa att det har
gjorts genom monitor i rutindokumenten. Dessutom skapas de flesta standarddokumenten
i Monitor som: offerter, ordererkinnande, foljesedel, fakturor och palletiketter. Monitor ar
verkligen en bidragande faktor f6r att enklare kunna inféra ett ledningssystem och samti-
digt ha bra kontroll pa verksamheten och framférallt att alla dokument 4r samlade pa
samma plats.

Det som har varit det svaraste med mitt projekt dr att tolka ISO-standarderna och veta
vilka typer av dokument som har behovts framstillas, eftersom vi enbart har arbetat med
ISO-standarderna gillande vilka krav som stalls. Fér dessa fungerar som riktlinjer pa vad
organisationer behover ha med f6r att kunna genomfora en certifiering, men inte hur sjilva
arbetet ska genomféras. Dirfor har jag fatt jamfora med kundens ledningssystem om hur
de uppfyller de krav som stills i ISO-standarderna och hur de har kunnat anpassa det till
deras verksamhet och pa sa sitt kunna applicera det pa Ljungby Verktyg AB. Det ar fram-
forallt hir som jag har haft mest hjilp av Berndt dir han har férklarat hur jag ska tolka
ISO-standarderna och hur jag ska ga tillviga for att skapa de dokument som behévs for
ledningssystemet. I de flesta fall har fatt skapa dokumenten enligt min egen tolkning och
for att sedan kontrolleras av Berndt nir vi har haft méte och har da blivit dndrad vid be-
hov.
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En viktig detalj for Ljungby Verktyg AB nir ledningssystemet har skapats édr att det ska
aterspegla hur verksamheten fungerar for tillfillet utan att nagra storre forandringar beho-
ver utforas utan att det kommer uppsta vid senare revisoner av ledningssystemet. Detta har
bidragit till inget storre forindringsarbete har gjorts pa de operativa delarna av verksamhet-
en utan framforallt pa de administrativa gillande kunder och leverantérer. Eftersom
Ljungby Verktyg AB vill ha sa lite administrativt arbete som méjligt och vill att ledningssy-
stemet ska vara enkelt utformat, sa inga storre resurser eller tid behovs nir det ska uppdate-
ras vid kommande revisioner. Pafoljden av detta dr att de dokument jag har skapat har bli-
vit pa precis det som kravs enligt ISO-standarderna samt vad foretaget anses behéva och
har dirfor inte bearbetat ndgra delar i detalj utan bara en 6vergripande bild 6ver hela verk-
samheten. Vid processmodeller har det dirfor blivit enklare beskrivningar om det verkligen
har beh6vts beskriva processerna eller om det gar att hinvisa till de anstilldas kompetens
istallet alternativt att det utfors i monitor.

Eftersom det administrativa arbetet pa Ljungby Verktyg AB skots enbart av en anstilld och
att denna kommer hantera, skapa och uppdatera ledningssystemet kontinuerligt finns det
stor risk att en certifiering kommer kriva for mycket tid eller resurser och det operativa ar-
betet kan bli lidande. For det ér ett krav att ledningssystemet stindigt forbittras i organisat-
ionen och det kan bli komplicerat om inte resurserna finns for att genomfoéra det samt att
foretaget maste ha forstielse om hur mycket arbete det verkligen giller arligen for att un-
derhalla. Det far inte bli att Ljungby Verktyg AB enbart ISO-certifierar sig for att knyta till
sig storre kunder utan maste anpassa verksamheten utefter ledningssystemet.
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6 Reflektion

Nir jag forst borjade mitt verksamhetsforlagda projektarbete pa Ljungby Verktyg AB hade
jag inte alls nigon forstaelse om vad for kunskap utbildningen har gett mig och hur jag
skulle kunna hjilpa foretaget. Eftersom det inte har tagits upp i tidigare kurser om kvalitet-
och ledningssystem utan bara nimnts nagon gang i vissa kurser, var i borjan svart f6r mig
att greppa vad som ska goras samt hur projektet skulle genomforas. Efter att vi hade haft
kontakt med den certifierade kunden och vi fick del av deras kvalitet- och miljéledningssy-
stem fick jag storre insikt om vad sjalva arbetet gick ut pa och vid den stunden visste jag
hur jag skulle hantera mitt projekt. Omfattning av projektet kindes vid denna tidpunkt vil-
digt stort och jag fick ansvara sjilv vilka delar jag skulle fokusera pa och vilka jag hade kun-
skap for att hantera. Detta gjorde att projektet drevs framat for jag hade hela tiden nagon-
ting att gora utan att nagra beslut behovdes fattas fran Mattias.

Mitt projekt har varit helt sjalvstindigt, vilket var speciellt till en borjan dad jag inte visste
hur projektet skulle angripas. Dirfor var det viktigt f6r mig att arbete som en projektledare
for att skapa rutin 6ver mitt arbete sa klara riktlinjer gjordes for att skapa struktur 6ver hela
projektet. Detta gjordes genom att projektet delades in i de olika huvudomradena som ir
grunden i ISO-standarderna och att det skapades en tydlig tidsplan som behévdes foljas.
Fordelen med att genomfort detta arbete sjilv dr att det har hjalpt mig bli mera ansvarsta-
gande och drivande for att ens kunna genomféra mitt arbete. Nackdelen har dock varit att
det enbart har funnits Mattias att radfriga om man beho6ver hjilp och inga mer intryck har
stottat projekten an om jag hade varit del av en projektgrupp pa ett storre foretag.

Utbildningen har gett mig helt annat sitt att tinka om organisationer och om hur de funge-
rar an vad jag hade tidigare, detta har varit till stor nytta under min projekttermin. Det har
varit vildigt anvindbart speciellt under detta projekt eftersom kvalitets- och miljolednings-
system beror hela verksamheten och denna férmaga att se helheten av féretag har varit be-
tydelsefull. En viktig del for att se helheten i féretaget har absolut varit att jag har haft min
praktik pa ett litet foretag som har liknande produktion och inte arbetar sarskilt mycket
med konstruktion. Om jag hade genomfért liknande form av projekt pa ett storre foretag
hade jag inte fatt chansen att arbeta med kvalitet och milj6 pa hela féretaget utan kanske
enbart pd en avdelning, vilket inte hade gett mig lika mycket.
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Bilagor

Bilaga 1-GANTT-Schema

sep 2024 akt 2014 | niw 2014 dec 2014

D Uppgiftsnomn Stort Shutfor Varaktighet

Jl-é’| 9 | 149 | 219 I 289 | 5-10 [12-10 | 19-10] 26-20 | 2-11 | %11 |16-11 |2]-I||30~H | 712 IH~12
1 | Observera verksamheten 2014-09-01 2014-09-02 2d .
2 | Mate med kunder 2014-09-02 2014.09-02 1d |
3 | Utreda kunds dokumentation 2014-09-03 2014-09-05 3d | |
4 | Oppna intervjuer 2014-09-01 2014-12-16 77d EAesesss———
5 | Processkartlaggning dver verksamheten 2014-09-05 2014-08-08 3d =
6 | Méte med Dimitris 2014-09-09 2014-09-09 1d 1
7 [ Méte med kvalitet- och miljokonsuit 2014-09-23 2014-09-24 2d l
8 |Ledningens ansvar 2014-09-10 2014.09-30 15d e
9 | Hantering av resurser 2014-10-01 2014-10-07 5d =
10 | Praduktframtagning 2014-10-08 2014-11-18 30d ]
11 | Méte med kvalitet- och miljokonsult 2014-10-20 2014-10-20 1d I
12 | Méte med kvalitet- och miljskonsult 2014-11-06 2014-11-06 1d 1
13 | Ledningssystem for kvalitet 2014-11-19 2014-12:02 10d —
14 | Méte med kvalitet- och miljdkonsult 2014-11-21 2014-11-21 1d I
15 | Matning, analys och forbattring 2014-12-03 2014-12-09 5d [ ]
16 | Observera processer 2014-09-05 20141209 68d ]
17 | Skapa dokumentation 2014-09-10 2014.12-16 70d _—
18 | Kontrollera dokumentation enligt 1SO 2014-09-24 2014-12-16 60d = &
19 [ Samling av dokumentation 2014-12-08 2014-12-16 7d =
20 | Lamna ver arbete till Ljungby Verktyg AB 2014-12-17 20141217 1d 1
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Processkarta over verksamheten

Bilaga 2 -

Ritningsunderlag,
dokument,
eventuella

andringar

Checklista vid
kontraktgenomgang

Dokumentering av

kalkylberakningar Offert skickas

Sakerstalla % LG Bekraftelse T Godkanna
a i Kalkylberakningar Offert skapas offert Ja—»{ Bestalining av kund underlag
Ordererkannande Spérra godset och "
skickas skicka reklamation wﬁxw.uh&uﬂ_”whm”

till leverantor samt

kontakta kund
z» i
v e

Inleverans av Overenstammelse Godkinna
Planering/inkép —3»  Order skapas P material/ > W P Kontroll av gods Ja—| Placera pa lager »1  Orderprioritet
ko med filjesedel godset
mponenter
CNC- Che: ;
frésning svarvnin Borrming
g
Planslip Tradgnis Vattens
ning tning karning
Spérra produkt och Foljesedel skrivs ut Faktura skickas
kontakta kund
»
"
—»{ Konstruktion Legotillverkning Nej
ontroll a
produkt a—»| Placeras pa lager P Transport bestdlls P Utleverans Betald
—p Beredning Verktygstillverkning
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Bilaga 3 - Kartlaggning av kunds ledningssystem

Planeringav  Organisationsbeskriv Ansvar och
Ledningens dtagande Kundfokus Kvalitetspolicy Kvalitetsmal ledningssystem ning befogenheter
\ /
\‘ ( \ ( $ Ledningens
N represetant

Kvalitetsmanual

: \ \

Dokumentstyrning
S ————————

\ | L

Kommunikation,
intern & extern

R
) / Ledningens
Externa dokument Ledningens ansvar - ;I;ETHQ = genomgang
Akrivering av produktframtagning 5 s
ordermappar \ yrning av
= \ _Offerter produktion av varor
Styrning av . » \ . och utférande av
g Ledningssystem for Y Kontrakgenomgéng tjanster
redovisande e ————- P>
ki
dou&/ kvalitet Orderbekraftelse Beredning
———
Planering av
konstruktion och Instruktioner
utveckling y,
B ¢
\
h
Y, Leverantérsbedomni Ystkiiiidie
5 Hantering av ng Intero
ResuysevabeiAv g S avfallshantering
Kompetens, resurser =
utbildning & \/ Férvaring av avfall
medvetenhet Overvakning & 4 ;s —_—
Utbildningsjournal metningav Mottagningskontroll |/ |/ / rocesse?fbr
— kundtillfredstllelse o (|, / pr:duktion avoch
Féljesedel ‘}(/}/ tjsnster
Sl Behandling av 1 /i / Identifikation och
Gvervakning och
) Oyervakmng & kg sparbarhet
matning av processer " //
sl el { o
Overvakning och /‘
matning av produkt / Kundens egendom
Behandling av Matning, analys och /" Produktidentikation

Produktframtagning

avvikelser produkter
_

forbattring

N och sparbarhet

Blankett interna Bevarande av
avvikelser produktegenskaper
\_
L Lxd L
Bilaga 4 - Matutrustning
Matutrustning
Verktyg
Objekt-1D Beskrivning Placering Forpackning [illhdr matinstrumer|Kalibreringsstat | Kalibreringsint|  Senaste kalibrering Nasta Ansvarig
us enall (datum) kalibrering | kalibreringsk
(datum) ontroll
PB 100 Passbitssats skap vid Bridgepor Lada
PB 200 Passbitssats skap vid Bridgepor Lada
MM 400 licrometer invandig 4 st 10-20mr _ Skap vid Lida
Bridgeport, Hylla
MM 201 Micrometer invandig 10-12,5mm , Skap vid Lada IMM 200
Bridgeport, Hylla
MM 202 Micrometer invandig 12,5-15mm ) Skap vid Lada IMM 200
Bridgeport, Hylla
MM 403 Micrometer invandig 15-17,5mm _ Skap vid L&da IMM 200
Bridgeport, Hylla
MM 402 Micrometer invandig 17,5-20mm _ Skap vid Lada IMM 200
Bridgeport, Hylla
Skép vid :
KR 405 Kontrollring 12,5mm ke Lhda MM 200 IMIM 401 & IMM02
Bridgeport, Hylla
Skap vid :
KR 406 Kontrollring 17,5mm =xap v Lida IMM 200 IMM 403 & IMM402
Bridgeport, Hylla
MM 500 Mlcrom.etrir invandig + _ Skap vid \5da
forldngare Bridgeport, Hylla
MM 501 Micrometer invandig ) Skap vid L&da IMM 500
Bridgeport, Hylla
MM 600 Mlcromete“rmvanr._ilg 37-50mm _ Skap vid Lida
farpackning Bridgeport, Hylla
MM 801 Micrometer invandig 37-50mm Skap vid L&da IMM 500

Rrideennrt Hulla
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Bilaga 5 — Kemikalielista

Kemikalielista
Objekt- Beskrivning Placering sakerhetshblad Anvandningsomrade  |H&lso/miljdrisker CAS+ Riskfraser L -
everantor
ID Farokod
) o Antirostmedel fér .
Antirostpulver Kemiskap 2012-11-15 . . - - - Skarpverktyg
tradgnistmaskiner
Texaco Way Lubricant X 68, 100, 220, Kemiskap 2009-10-27 Industrismarjmedel - - - Preem
o _ 54742-65-0, Xi; R36/38
L smarolja for Irriterande,
Q8T500 Kemiskap 2006-05-01 e 68649-42-  N;R51/53 0OK-Q8
fordonsmotorer Miljéfarlig )
3(Xi, NJ
108-88-3(Xn, Xn,F;R11-
F), 67-64-1(F, R48/20-R38-
H&lsoskadlig, Xi), 78-83- R63-RE5-
Mycket 1iXi RE7 F, Xi;
Cellulosafértunning Kemiskap 2010-02-05  Lésningsmedelshlandning v . ) Eskil Akerbergs AB
brandfarlig, Ri1-R36-
Irriterande RE6-RE7 Xi;
R10-R37/38-
R41-RE7
78-96-6(C), C; R34, Xn;
Fratande, 54-02-8(Xn, R20DR2Z, Xi;
CIMCLEAN 50 Kemiskap 2011-05-12 Clezner concentrate Hilsoskadlig,  Xi), 141-43- R41,C;R34 CIMCOOL
Irriterande 5(C, Xn) xn;
R20/21/22
66204-44-  Xn;R21/22
. Vattenlaslig Halsoskadlig,
CIMSTAR 620 Kemiskap Inget datum o . 2(¥n, C), C; R34 R52 CIMCOOL
skarvatskekoncentrat Fratande
64742-52-5
27813-02-
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