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FORORD

Examensarbetet handlar om hur forbattringsarbeten kan genomforas for att 6ka produktionen
genom en fabriks flaskhals. Arbetet gér ut pa att samla in fakta fradn personalen for att sedan
analyseras for att hitta mojliga forbéttringar.

Under examensarbetets gang har jag forstatt att det ar personalens kunskaper och erfarenheten
som utgdr grunden for bra forbittringar, det dr darfor vildigt viktigt att ha dem med sig i
forbattringsarbeten. Det ar viktigt att lyssna pa och observera personalen utan att fundera pa
direkta 10sningar samtidigt, det dr ldtt att en for enkel vdg viljs annars. Losningarna skall
arbetas fram efter det att s ménga olika forslag som mojligt har kommit fram.

Samtidigt har min egen bakgrund som erfaren mobelsnickare underléttat vildigt mycket i
arbetet.

Jag vill tacka alla de anstéllda pa Edsbyverken som jag har haft kontakt med for att de har
delat med sig av sina kunskaper och erfarenheter. Ett skirskilt tack till Conny Clahr, Par
Olsson och Jonas Espes, Edsbyverken och min handledare Micael Ohman, Luled Tekniska
Universitet.



Metoder for att skapa ett rationellare flode
AB Edsbyverken

SAMMANFATTNING

AB Edsbyverken planerar for en 6kad produktion de ndrmaste dren, men de tror sig veta att
flaskhalsen for tdcklackerade produkter befinner sig 1 lackeringsavdelningen och da
framforallt i den stora lackeringslinan. De har dnskemdl om en Overgripande Oversyn av
avdelningen. Den Overgripande 6versynen har som mal att detektera och reducera/eliminera
onodigt arbete genom olika atgarder.

Arbetet inleddes med en nuldgesanalys for att f4 reda pé brister som behover dtgirdas. Efter
det valdes flera olika delmél som undersoks var och ett, dirfor dr genomforandekapitlet i
rapporten skriven i flera delprojekt som var och en diskuteras i sina egna kapitel. I slutet av
rapporten presenteras en sammanstilld diskussion med forslag pé fortsatt arbete.

De olika delmalen é&r:
e ORDERDOKUMENTATION
e GENOMLOPPSTIDSMATNINGAR
e UPPSTALLNINGSPLATSER OCH TRANSPORTVAGAR
e KVALITETSSAKRING

e LACKERINGSLINANS TIDFORDELNING

Resultaten visar att de manga bristerna beror pa sviktande rutiner och en ovilja hos de
anstillda att ta upp brister som de upptéicker. De dtgdrder som har genomfGrts dr av en i
princip kostnadsfri natur. Samtliga genomforda atgarder har lett till ett rationellare flode
genom lackeringsavdelningen men flera foreslagna dtgirder har ej genomforts. De foreslagna
atgirderna som ej genomfordes dr andd de viktigaste for att Edsbyverken skall kunna
producera mera detaljer i sin pdstddda flaskhals, men i sjdlva verket dr en kapacitetsbrist
beroende pa bristande arbetsrutiner och olyckligt valda rdmaterial. Forslagen visar att det
finns potential att dka produktionen uppat tvdhundra procent utan att dka den tillgéngliga
tiden.

D4 de genomforda fordndringarna ej var kostnadskrdvande tog forfattaren i samrdd med
Edsbyverken beslutet att det var viktigare att genomfora flera forandringar istéllet for farre
men mer analyserade och djupgiende.
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ABSTRACT

AB Edsbyverken plans for an increased production the upcoming years, because they are
aware that the bottleneck for covering varnish products lies in the varnishing department and
primarily in the varnishing line.

They desire to have comprehensive overview of the department.

The comprehensive overview has as a goal to detect and reduce/ eliminate unnecessary work
through different measures.

The work began with a countermine to get an inventive of the flaws that need to be measured.
Afterwards several part goals were selected and examined one by one, for that reason the
implementation chapter in the report is written in several part projects that one by one is
discussed in their own chapter. A summary of the discussion with propositions of continued
work is presented at the end of the report.

The different part goals are:

ORDER DOCUMENTATION

MEASUREMENT TIME OF FLOW

DISPOSITION PLACES AND TRANSPORT ROUTE
OUALITY RELIABILITY

THE VARNISHING LINES TIME DISTRIBUTION

The result shows that the flaws depend on failing routine and unwillingness from the
employees to report the flaws they discover. Measurements that have been implemented have
been at a low or no expense for the company. All measures that have been implemented have
led to a more rational flow through the varnishing line, but not all suggested measures have
been implemented. The proposed measures that were not implemented are the most important
for Edsbyverken to be able to produce more details in their alleged bottleneck, in reality the
lack of capacity depend on lacking working routines and an unfortunate choice of materials.
The suggestions show that there is potential to increase the production about 200% without
increasing the accessible time.

When the implemented changes were of low expense the writer decided, in consultation with
Edsbyverken, that it was more important to implement more changes instead of less but more
analysing and profound.
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1. INLEDNING

Inledningen omfattar en bakgrundsbeskrivning och syftet och mélet med examensarbetet samt
avgransningar for arbetet.

1.1 BAKGRUND

Edsbyverken stir infor en produktionsdkning de kommande aren och vill darfor fa hjélp att se
over materialflodet i produktionen. Foretaget misstdnker att flaskhalsen i fabriken wvar
koncentrerad till lackeringsavdelningen for tickmadlade produkter varpd examensarbetet
forlades till den avdelningen utan att en flaskhalsanalys genomfordes. Examensarbetet
kommer dérfor att betrakta avdelningen som produktionens flaskhals.

1.2 SYFTE OCH MAL

Examensarbetets syfte &ar att Edsbyverken skall f& en Overgripande bild av dagens
materialflode genom lackeringsavdelningen. Brister skall belysas och forslag pa atgérder
meddelas 1 denna rapport. Huvudmalet for examensarbetet stravar déarfor efter att ge forslag
som skall leda till ett effektivare flode som i sin tur leder till en rationell produktion och béttre
forutséttningar for Edsbyverken att expandera pa marknaden. Huvudmalet bryts ner 1 mindre
delmal, delmalen presenteras nedanfor.

e ORDERDOKUMENTATION
Idag rapporterar personalen via MPS-systemet Movex nédr en arbetsorder ar slutford,
alternativa rapporteringssitt med syftet att effektivisera rapporteringen kommer att
presenteras 1 det hiar delmalet.
Vidare kommer delmélet att se Over orsakerna till arbetsledarens agerande gillande
korplan. Idag &tgar uppskattningsvis en till tv timmar per dag av hans arbete med att
sakerstdlla att ritt arbetsorder produceras. Syftet med det hér delmaélet dr att finna
16sningar for att minska tiden drastiskt.

e GENOMLOPPSTIDSMATNINGAR
Den tid det tar for arbetsorderna genom lackeringsavdelningen skall detekteras for att
undersoka tidfordelningen mellan arbetstid och véntetid, samt i den mén det dr mojligt
faststélla varfor vissa arbetsorder blir levererade 1 fel tid.

e UPPSTALLNINGSPLATSER OCH TRANSPORTVAGAR
Strukturera upp ordningen for att minimera tiden for palltransport i avdelningen.

e KVALITETSSAKRING
Idag levereras detaljer fran lackeringsavdelningen som ej uppfyller Edsbyverkens
kvalitetskrav trots att fabrikens enda avsyningsstation for tickmélade produkter &r
forlagd till avdelningen. Forslag pd hur detta problem kan elimineras utreds i detta
delmal.

e LACKERINGSLINANS TIDFORDELNING
Detektera dagens fordelning av den tillgingliga tiden i grupperna véardeskapande,
nddvindig och sloseri. Sedan berdkna en mdjlig produktionshdjning genom att
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minimera/eliminera nédvindig tid och sloseri.

e ALTERNATIV FOR LASTPALL
Idag transporteras flera olika detaljer p&4 samma lastpall, detta leder till onddigt
sorteringsarbete di detaljerna ofta lackeras i olika steg. Darfor skall forslag pa
alternativa transportsitt med syftet att minska det onddiga sorteringsarbetet

presenteras.

1.3 AVGRANSNINGAR

Forslag ddr inga eller mindre investeringar krdvs och dd tidsramen tilldter det genomfors
dessa under arbetets gang varpa utvérderingar utfors och redovisas i rapporten. Forslag dér
kraven ej uppfylls genomfors dem inte utan enbart teoretiska fordndringar berdknas och

redovisas i rapporten.
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2. TEORI

Detta kapitel beskriver den teori som anvénts under examensarbetet. Den forsta delen handlar
om hur problem definieras och om olika undersokningsmetoder. Andra delen av kapitlet
handlar om olika teorier om produktionseffektivisering. I slutet av kapitlet presenteras teori
for belysning.

2.1 DEFINIERA PROBLEM OCH INSAMLING AV FAKTA

For att kunna analysera och l9sa ett problem menar Sorqvist (2004) att det 4r av stor betydelse
att man har en klar och tydlig bild av sjdlva systemet samt dess symtom och konsekvenser.
Darfor skall forbdttringsarbetet grundas pa fakta for da okar sannolikheten for att senare
kunna identifiera bra 16sningar. For att problemet skall 16sas dr det viktigt att det noga
definieras och att ytterligare kunskap och forstaelse inhdmtas innan 1dsningsarbetet inleds.

2.1.1 STUDERA SYMTOM OCH UTVECKLA EN PROBLEMDEFINITION

Sorqvist (2004) menar att det forsta steget 1 arbetet med att definiera och forsta problemet &r
att noga studera och analysera dess symtom. En systematisk kartliggning av all tdnkbar fakta
om vad som verkligen har intrdffat skall utforas. Kartldggningen skall ske med stor
objektivitet och det &r viktigt att inte spekulera om troliga orsaker och 16sningar i detta skede.
For att fa en sa korrekt och fullstindig bild av symtomet skall dessa studeras péd den plats dér
de uppstatt och diskutera med de individer som berorts. Mellanled har ofta benidgenhet att
forenkla, forvanska och forsoka forklara.

Till slut skrivs en kortfattad och tydlig problemformulering vilken skall ligga till grund for
projektets syfte.

2.1.2 IDENTIFIERA PROBLEMOMRADETS KUNDER SAMT DERAS
BEHOV OCH FORVANTNINGAR

For att forsta ett problem och ldgga en grund for dess 16sning &dr det viktigt att identifiera och
forsta behovet och forvintningarna hos samtliga kunder i produktionen som problemet berdr
(Sorqvist, 2004). Bade kunder fore och efter problemomradet har ofta vardefulla kunskaper
och erfarenheter som kan behjilpliga i problemldsningen.

2.1.3 BESKRIV OCH KARTLAGG PROCESSENS FLODE

Att beskriva en process med ett flodesschema bidrar ofta till att skapa en gemensam
problembeskrivning och forstaelse. Fore processen kartliggs skall den specificeras och
avgransas. Dessutom dr det viktigt att bestimma avsikten med flédesschemat och onskad
nedbrytningsniva.

Enligt Sorqvist kan en processkartliggning besté av foljande steg.

A. Organisera kartlaggningen. Nér en process skall kartlaggas ar det av stor vikt att
arbetet sker i1 grupp. Utfors arbetet istdllet av endast en person finns en storre risk att
resultatet framst kommer att bygga pa den personens uppfattningar, vilka troligen ej
ar kompletta. Nér arbetet sker i grupp forankras resultaten hos medarbetarna och
skapar en delaktighet, vilket kan ha en stor betydelse vid eventuella fordndringar.



Metoder for att skapa ett rationellare flode
AB Edsbyverken

B. Beskriva nulaget. Det ar viktigt att forst kartligga verksamheten som den bedrivs i
verkligheten. Det dr ofta bade vilseledande och meningslost att dgna tid at hur
processen borde se ut i det hér steget. Det arbetet kommer fOrst i ett senare steg.
Eventuella forslag pa forbattringar som uppkommer under kartliggningen bor endast
dokumenteras  for det kommande analys- och problemldsningsarbetet.

C. ldentifiera aktiviteter. Alla aktiviteter inom processen skall identifieras, enklast sker
detta genom att samtliga arbetsmoment och aktiviteter listas. Finns behov kan
ytterligare information inhdmtas genom intervjuer med personalen i processen,
observationer och eller studier av tillgdnglig dokumentation.

D. Dokumentera processen. Med de aktiviteterna som har identifieras byggs sedan
flodesschemat upp. Flodesschemat bor byggas upp pa ett sddant sitt att dndringar
enkelt kan utforas, exempelvis sjdlvhiftande papperslappar som fists pa en
whiteboardtavla.

2.1.4 BESTAM INFORMATIONSBEHOVET

Vid forbattringsarbete dr det viktigt att samla in fakta for att forstd problemet, kunna
identifiera orsaker och till slut foreskriva ldmpliga atgérder. Sorqvist (2004) anser att manga
beslut grundas pa asikter och dnskningar istéllet for fakta. Med fakta menas métningar och
datainsamling. Det finns flera olika slags data och de kan generellt delas in i kvalitativa och
kvantitativa data. Kvantitativa data &r data som &r uttryckt 1 siffror med avsikten ge kunskap
genom en statistisk analys. Kvalitativ data dr data som utrycks i ord och bidrar ofta till en
djupare forstaelse for problemet. Val av kvantitativa eller kvalitativa data avgor den specifika
situationen, ifall analysen medger kan bada alternativen anvéndas.

2.1.5 IDENTIFIERA VIKTIGA MATT

Vid datainsamlig dr det viktigt att bestimma vad som skall métas. Enligt Sorqvist (2004) ar
ett vanligt misstag att man utgér ifrdn vad som &r litt att méta och da riskerar att missa det
som dr viktigt, darfor skall man noga precisera det man vill veta. Datainsamlingen bor
begriansas d& den ofta dr véldigt tidskrdvande. Avgrinsning och fokusering dr darfor ett
betydelsefullt moment.

2.1.5 FASTSTALL KRAV

Krav maste sittas upp for att skapa en definition pa en bra process, dérefter kan processen i
dagsldget jamforas mot kravprocessen. Kraven skall aterspegla de behov och dnskemal hos
den aktuella processens eller produktens kunder.

2.1.6 VALJ UNDERSOKNINGSMETOD OCH UTFORMA DATAINSAMLING

Sorqvist, 2004 skriver att det finns flera olika sitt att samla in métdata, i huvudsak kan de
delas in 1 direkta och indirekta mitdata. Vid direkta métningar méter man direkt i processen
eller pa produkten. Indirekta métningar utfors istéllet via ménniskors bedomningar.

Det finns flera olika sitt att samla in data pa och i ménga situationer dr det mgjligt att anvinda
sig av flera metoder. Nagra vanligt forekommande metoder ér:
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Manuella métningar
Automatiserade mitningar
Externa observationer
Sjalvobservationer
Intervjuer

Enkiter

Fokusgrupper

Om det dr mojligt att gora en totalundersokning &r det 1dmpligt att gora det, men oftast &dr det
for kostsamt och tidskrdvande att undersdka alla enheter. Mitningen baseras dd pé ett
delurval.

Generellt skiljer man mellan sannolikhetsbaserade och icke-sannolikhetsbaserade for att
bestimma vilka enheter som skall ingd 1 undersokningen. Vid sannolikhetsbaserade urval
bestims slumpmaéssigt vilken enhet som skall undersokas, sannolikheten for varje enhet ar
lika stor. Med en viss bestimd noggrannhet kan man med denna metod, generalisera de
insikter som erhélls frdn métningen av ett urval till helheten.

Vid icke-sannolikhetsbaserade urvalsmetoder frangar man principen att 1dta slumpen avgora
urvalet. Detta innebér att unders6kningen ej behdver vara representativ for helheten.

Storleken péd urvalet kan berdknas eller séttas till minst 100 observationer men vid
undersokningar av kvalitativ karaktér anvinds ibland konvergeringsprincipen. Den innebér att
undersokningen fortgar tills ytterligare datainsamling inte tillfor nagot nytt.

2.1.7 TESTA UNDERSOKNINGSMETODEN OCH BEDOM MATSAKERHETEN

Innan datainsamlingen genomfors skall de metoder, tekniker och hjdlpmedel som skall
anviandas noga testas och vid behov forbittras. Detta steg avgor projektets framsteg da
kvaliteten pd analys och problemlosning inte kan bli béttre dn kvaliteten pd de data som
anviands som underlag.

Forbattringsgruppen bor kritiskt granska den valda metoden for att identifiera brister och
mojliga felkéllor, direfter testa metoden i testmiljon.

Nér metoden dr godkédnd skall datainsamlingen genomforas. Under datainsamlingen &r det
viktigt att folja mitarbetet och studera vad som sker. Fordndringar under tidens géng kan
paverka resultatet och hédnsyn till dessa kan goras.

2.2 PRODUKTIONSEFFEKTIVISERING

Det finns en rad olika effektiviseringsteorier som alla mer eller mindre harstammar fran det
kinda "Toyotatinket”, jag kommer nedan att beskriva de ldror jag har utgatt ifran.

2.2.1 LEAN PRODUKTION

Leankoncepet innebdr en omvilvande fordndring 1 séttet att se pd och att bedriva
affarsverksamhet och samverkan med andra foretag i virdekedjan. En mycket central lean-
princip ar att dela upp tid och resurser i en virdeskapande del samt en icke virdeskapande del.
Elimineras den icke viardeskapande delen frigors resurser for en mera effektiv anvéndning.
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Enligt Bliicher och Ojmertz (2004) har traditionellt forbittringsarbete utgatt fran att
effektivisera den virdeskapande tiden V, se figur 3.1, exempelvis att Oka
matningshastigheten. Den totala effektivisering blir d& enligt stapel b, se figur 3.1, ledtiden
begridnsas minimalt. For att minska ledtiden bor man istéllet angripa de icke viardeskapande
delarna N och S, se figur 2.1, ledtiden kortas da enligt stapel c.

40 50 60 70 80 90 100

0 10 20 30
d E -
d I 2 |
g I

Véardeskapande — optimera Icke vardeskapande
Nodvéndigt - minimera
Sloseri - eliminera

Figur 2.1: Schematisk bild &ver olika sétt att effektivisera en produktion

Véardeskapande tid

Den tid d& produkten bearbetas pa ett sétt att virde skapas for kunden, exempelvis sjilva
forddlingen av en produkt i maskiner och montering.

Icke vardeskapande

Nodvandig tid: Tid som maste finnas for att produktionen skall bli korrekt, exempel tid for
att stdlla om maskinen sa att den fraser korrekt.

Sléseri: Ar den resterande tiden av den tillgéingliga tiden.

Leankonceptet baseras pa flera olika grundlaggande principer som ett foretag bor ha 1 atanke 1
arbetet med lean.

Enligt Womack & Jones (2003) ér principerna:

e Definiera vérde
Kan endast ske ur ett kundperspektiv. Det ar foretagets uppgift att skapa vérde at
kunden. Det innebir att grundligt g& igenom och komma 6verens om kundernas krav
pa varje vara och tjinst. GOr inga antaganden och gissningar, ifragasitt allt och ta reda
pa vad kunden verkligen vill ha.

e Identifiera vardeflodet
Det innebir att specificera den forddlingsprocess eller virdeflode som anvénds for att
producera och leverera det kunden behover, samt att fa denna process under kontroll
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genom att ta bort allt som inte adderar vérde eller som innebér sloseri med resurser.

o Flode
Det ska finnas ett effektivt flode genom de virdeskapande stegen i processen. Det
innebdr en strdvan mot kontinuerlig enstyckstillverkning eller produktion i sma partier
for att produkter sé langt som mojligt skall befinna sig i stindig bearbetning och flode.

e Dragande och inte tryckande flode
Att stdlla om frén ett tryckande produktionssystem (push-system) till ett dragande
produktionssystem (pull-system), det vill sdga behovsstyrd produktion &r ett viktigt
lean-verktyg. Ett dragande system innebir att det 4&r marknadens efterfrdga som styr
produktionen. I ett dragande system arbetas det med korta serier som snabbt flyter
genom produktionen.

e Strivan efter perfektion
Ett snabbare och mer resurssnélt flode genom systemet blottlager dolda brister i
virdekedjan. Darfor dr det visentligt att det finns en stindig strdvan efter i
organisationen att dtgirda dessa brister.

¢ Eliminera sloseri/Muda
Muda ér japanska och betyder sldseri eller aktivitet som kunden ej ér villig att betala
for. I leankonceptet finns det 7 + 1 olika sloserier och det ér viktigt for foretag att
eliminera dessa sloserier, se figur 2.2. Aven om mycket redan har uppnétts finns det
alltid utrymme for ytterligare och stindiga forbattringar. Det bésta sittet att
astadkomma detta &r att noggrant bekdmpa alla former av sloseri.
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Figur 2.2: De étta olika sldserierna

e Overproduktion
Tillverka mer eller tidigare &n vad som behdvs. Det virsta av alla sloserierna dé de
leder till flera andra.

e Vintan
Tid som &tgar i vintan pé att ndgonting skall hinda

e Lager
Bygga upp icke nédvindiga lager

e Rorelse
Personal som ror sig i onddan nér de utfor sina arbetsuppgifter

e Omarbete
Detaljer som omarbetas eller repareras och inte tillfor kunden nagot virde

e Overarbete
Da foretaget gor mer arbete pd produkten dn vad kunden kriver

e Transporter
Langre och fler transporter dn vad som ar nddvéandigt

e Medarbetarnas outnyttjade kreativitet
Da foretagsledningen ej lyssnar pa personalens erfarenheter och kunskaper. Detta
sloseri var ej med fran bdrjan utan har lagts till senare som det attonde sldseriet.
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2.2.2 BEGRANSNINGSTEORI

Goldratt (1993) presenterar begransningsteorin som innebér att identifiera ett foretags
svagheter och sedan forbéttra verksamheten med dessa som utgdngspunkt.

Goldratt (1993) menar att minga foretag suboptimerar sin verksamhet genom att varje
avdelning arbetar for att halla sa ldga kostnader som mojligt. I ett tillverkande foretag kan
detta vara att strdva efter en sd hog beldggning som mgjligt for att sdnka kostnaden per
tillverkad detalj och dirmed fa en hégre produktivitet. Agerandet leder dock séllan till mindre
lager, mindre personalstyrka eller 6kad forsdljning, darfér menar Goldratt (1993) att det &r fel
att sdga att produktiviteten forbattras. Goldratt (1993) beskriver istillet produktivitet som ett
sdtt att fora foretaget ndrmare sitt mal. Mélen som foretagen arbetar mot idag &r ofta uppsatta
utifran verksamheten sd som exempel kvalité, teknik, effektivitet eller marknadsandelar.
Goldratt (1993) menar att dessa dr bara vdgen mot det egentliga malet, att tjina pengar.
Antagandet har forfattaren gjort da det finns foretag med god kvalité och teknik men som har
gétt 1 konkurs fOr att de inte har tjédnat pengar.

Goldratt (1993) menar att ett fOretag enbart behdver tre termer fOr att avgora om
verksamheten ar produktiv eller inte. Fordndringar av termerna leder foretaget nirmare malet.

e Genomflode:
Ar den takt med vilken systemet genererar pengar genom forséljning

e Lager:
Ar alla de pengar som systemet har investerat i kdp av saker som det téinker silja

e Tillverkningskostnader:
Ar alla de pengar som systemet gor av med for att forvandla lager till genomflode

Att enbart sénka tillverkningskostnaderna per enhet eller bara genom att balansera kapaciteten
leder inte foretaget ndrmare sitt mal. Enligt Goldratt (1993) maste ett foretag forbattra minst
tva av termerna samtidigt for att komma narmare malet.

Goldratt (1993) beskriver dven att manga efterstriavar att ni en ’balanserad produktion”. Med
detta menas att beldgga samtliga resurser maximalt for att darfor fa s lag tillverkningskostnad
som mdjligt. Nar man beldgger samtliga resurser pd det hér sittet utan att ta hénsyn till
flaskhalsarnas kapacitet fas en Overkapacitet i icke-flaskhalsarna. Med den filosofin byggs
lager upp av detaljer som kanske inte kan sdljas. Men enligt Goldratt (1993) &r en fabrik dér
alla arbetar hela tiden mycket ineffektiv. Ju mer balanserad en organisation dr, desto ndrmare
ar foretaget en konkurs.

Goldratt (1993) menar att ineffektiviteten uppkommer da man gor det felaktiga antagandet att
lager och genomflode ej paverkas nir kapaciteten balanseras. Matematiska bevis for att lagret
okas och genomflodet minskar nar kapaciteten balanseras finns enligt Goldratt (1993). Detta
beror pa en kombination av tva fenomen:

e Underordnade hindelser
e Statistiska variationer
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Underordnade hindelser dr en kedja av aktiviteter ddr nastfoljande aktivitet beror av den
tidigare. Statistiska variationer ar skillnaderna i betjaningstid som uppkommer mellan olika
order i en operation.

Enligt Goldratt (1993) ér det flaskhalsarna i produktion som ska bestamma takten i flodet. Det
ar darfor enbart flaskhalsarna som ska halla en hog utnyttjandegrad, icke-flaskhalsar kan
mycket vil ha en ldg utnyttjandegrad, de skall bara producera det material som flaskhalsen
klarar av. Det viktiga &r istéllet att halla ett sa hogt utflode som mojligt for att uppna en sé hog
leveransservice som mojligt. En hog leveransservice leder till tillfredstidllda kunder som
generar intikter.

En forlorad timmes produktion i flaskhalsen dr lika mycket som en timmes produktion i hela
produktionskedjan. En forlorad timme i en icke-flaskhals utgdr ingen forlust i produktionen,
savida den inte har blivit en flaskhals 1 produktionskedjan. Flaskhalsen bestammer bade
genomflddet av detaljer och storleken pa produkter i arbete (PIA)

2.2.3 REDUCERING AV STALLTID

Den effektivaste metoden for stélltidsreducering ar enligt Shingo (1994) SMED-metoden
(Single digit-Minute of Die), det vill sdga stélltid under tio minuter. SMED-metoden delar
upp de olika momenten som utfors vid ett maskinstdll i tva grupper:

e Internt moment (IED)
Arbetsmoment som endast kan utféras nar maskinen stér still, till exempel byte av

slippapper.

e Externt moment (OED)
Arbetsmoment som kan utforas vid sidan av maskinen under tiden den ar i drift, till
exempel framtagning av slippapper och nddvindiga verktyg.

Metoden innebér det ett arbete 1 dtta olika steg, vilka forklaras var och ett nedan. De olika
stegen ar:

Separera (IED) och (OED)

Omvandla [ED till OED
Standardisering méste vara funktionell
Funktionella fastanordningar
Forhandsjustera fixturer

Parallella operationer

Eliminera justering

Mekanisera

e A R

1. Separera IED och OED: Skilj mellan det arbete som kan utféras medan maskinen &r i
drift och sadant som kréver att maskinen star still.

2. Omvandla IED till OED: Gor om inre moment till yttre. Allt tidskrdvande inre arbete
skall 1 storsta mojligaste utstrackning omvandlas till yttre.

3. Funktionell standardisering: Verktygens form och dimensioner skall standardiseras for
att underlétta verktygsbyten.

10
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4. Funktionella fastanordningar: Samtliga loss- och atdragningar bor ske med ett enkelt
handgrepp.

5. Anvand forhandsjusterade fixturer: Arbetstycken kan fastspénnas och justeras pa extra
fixturer vid sidan av maskinen.

6. Parallella operationer: Utnyttja extra personal som hjélper till att géra stillarbetet
parallellt med det vanliga arbetet.

7. Eliminera justeringar: Konstruera verktyg pé ett sddant sétt att det automatiskt hamnar i
ratt lage sa att inga justeringar kravs.

8. Mekanisera: Utnyttja mekanisering och automatisering for att korta verktygsbyten och
byten av arbetsstycken.

For att sedan tillimpa SMED praktiskt gar utvecklingen oftast i fyra olika steg. Shingo (1994)
forklarar dessa steg sa har:

STEG 1 Utgangslage

I utgingsldget utfors OED och IED i kombination. Maskinen stoppas for att utféra IED. Men
under stillestdndstiden utfors ocksa verktygsreparationer. Man soker efter verktyg,
komponenter etc. (OED). Stillestandstiden blir darfor onddigt lang.

STEG 2 Separera IED och OED

IED och OED separeras och utfors var for sig i den man det 4r mdjligt utan vésentliga
dndringar av de forutsittningar som rader. For detta &ndamal upprittas en checklista for
forberedelse av material, verktyg, med mera. OED utfors medan maskinen ar i drift.
Stillestdndstiden skall normalt kunna reduceras med 30-50 %

STEG 3 Omvandla IED till OED
Nu gor man en grundlig analys av IED for att i mojlgaste man omvandla IED till OED. Det ar
Har grunden for SMED-metoden ligger.

STEG 4 Eliminera justering, infastning

I ndsta steg angriper man justeringsoperationerna och infastning/losstagning.
Den bista justeringen dr att inte justera alls!

11
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2.3 BELYSNINGSTEORI

Enligt Waldmann Ljusteknik i Stockholm dr en bra allménbelysning inte tillrdckligt for att
uppnd en bra avsyningsmiljo6 utan det krdvs &dven en speciell avsyningsbelysning.
Allménbelysningen skall lysa upp indirekt och avsyningsbelysningen skall riktas mot ytan for
avsyning, den bor dven vara enkel att rikta om for att passa alla i personalen. Viktigt for bade
allmadnbelysningen och avsyningsbelysningen ar att de ska vara blidndfria och ha ratt
belysningsstyrka samt motsvara dagsljus. Manniskans 6gon ar bédttre anpassade efter dagsljus
an annat ljus vilket innebér att personalen forutom ser defekter battre 4ven kan avsyna under
langre perioder. Darfor méste bada typerna av belysning vara utrustade med bldndskydd och
ratt typ av ljuskilla.

2.3.1 BLANK OCH BLANDNING

Bléndning kan vara antingen direkt, det vill sdga att sjdlva ljuskéllan bléndar, eller indirekt
genom att reflekterat ljus blandar. Sérskilt besvérligt blir det ndr du blir blindad av reflekterat
ljus, det vill sdga blénket, fran detaljen du avsynar. Blindskydd &r format som ett raster, se
figur 2.3. Det dr spegelparaboliskt, har ett visst djup och varje spegelyta ar latt skalad, vilket
g0Or att armaturen kan placeras och riktas individuellt utan att blinda eller ge blank.

Figur 2.3: Bild pa ett blandskydd

2.3.2 BELYSNINGSSTYRKA ; E
Enhet: Lux (Ix)

Belysningsstyrkan anger hur mycket ljus som faller in pé en belyst yta. Ljus & Rum (2003),
anger att belysningsstyrkan vid avsyningsarbete skall vara 1000 Ix.

2.3.3 DAGSLJUS

Det finns tva parametrar som &r viktiga for att ljuskillan skall uppna dagsljus, dessa &r:
e Fiargtemperaturen, Tf
e Firgitergivningsegenskaperna

Fargtemperaturen, Tf

12
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Enhet: Kelvin (K)

Féargtemperaturen hos ljuset fran en ljuskélla definieras efter jimforelse med “en svartstrélare”
och redovisas i ett fargkoordinatsystem enligt Planks temperaturkurva, se figur 2.4. Om
temperaturen hos “svartstralaren” okar sa kommer den bla delen av spektrum att 6ka samtidigt
som den roda delen minskar. En glodlampa med varmtonat ljus har t.ex. en fargtemperatur pa
2 700 K. En dagsljusliknande ljuskilla har en fargtemperaturen runt 6 000 K.

Figur 2.4: Fargkordinatsystem med Planks temperaturskala inlagd, den gula linjen

Féargtemperaturen, Tf skall alltid anges med fargétergivningen Ra.

Ljusfarg
Den upplevda ljusfargen kan beskrivas relativt bra med fargtemperaturen. Farggrupperna kan
delas upp 1 tre huvudgrupper:

Varmton < 3 000 K

Vit 3 300-5 000 K
Dagsljus > 5 000 K

Trots samma ljusfiarg kan ljuskéllor ha olika fargétergivningsegenskaper pa grund av olika
spektral sammanséttning.

Fargatergivning, Ra

Férgitergivningsindexet Ra dr mattet pd hur vél det jamforda ljuset Overensstimmer med
dagsljus. En ljuskdlla med Ra = 100 aterger fargerna optimalt jamfort med dagsljus. Ju lagre

13
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tal, desto sdmre terges fargerna. Dérfor behdvs en ljuskilla med ett Ra-vdrde s& ndra 100
som mojligt.

Féargatergivningen Ra skall alltid anges tillsammans med fargtemperaturen Tf.

Ljus & Rum (2003) rekommenderar ett fullfargs lysrér med 97 Ra och 6500 Kelvin for
industrier med avsyning/fargkontroll.

14
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3. METOD

I examensarbete har flera olika metoder anvénts, vissa av metoderna har anvénts flera gdnger
och andra i enstaka fall. Darfor kommer metoderna presenteras i det hér kapitlet under varsin
rubrik och sedan hédnvisas till aktuell metod for varje delprojekts beskrivning.

3.1 STALVOBSERVATIONER

Personliga observationer har kontinuerligt utforts under hela examensarbetets tid i
lackeringsavdelningen. Flera av observationerna har bidragit till bAde planerade intervjuer och
spontana diskussioner med personal och arbetsledare.

3.2 MUNTLIGA INTERVJUER OCH DISKUSSIONER

Under examensarbetet anviandes tva olika former av intervjuer, var och en av dem beskrivs
nedan.

e 3.2.1 PLANERADE INTERVJUER
Intervjuer har genomforts med speciellt utsedd personal och efter upprittade
frageformuleringar for aktuellt problem. Intervjuerna har skett med en person i taget
efter det att de har blivit informerade intervjuerna en tid innan s att de har fétt
forbereda sig.

e 3.2.2 SPONTANA DISKUSSIONER
Under hela examensarbetet har forfattaren haft kontakt med personer i alla stéllningar
dér stdndiga diskussioner om arbetet i lackeringsavdelningen har forekommit.
Informationen har sedan fungerat som minnesanteckningar.

3.3 SKRIFTLIGA UTVARDERINGAR

Fore och efter de dndringar i produktionen som genomfordes under examensarbetet deltog all
personal 1 lackeringsavdelningen med varsin skriftlig utvirdering om arbetet i avdelningen.
For att sédkerstdlla mig om att personalen fOrstod frdgorna avsattes tid for gemensam
genomgédng. Efter genomfdrd utvérdering verifierades det med personalen att resultaten
motsvarade deras asikter. Utvdrderingen sammanstélldes och presenterades som ett
gruppresultat for foretagsledningen.

3.4 MANUELLA MATNINGAR

Personalen har dokumenterat den tid det tog att lackera tva storre order. De tider personalen
tog fram var:

e Tidsatgang for en nytillverkad detalj
Den tid det tar att lackera en obehandlad detalj

e Tidsatgang for en omlackerad detalj
Den tid det tar att atgérda och lackera om en icke godkéind detalj

15
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Med de uppmitta tiderna kan en produktionsékning ungeférligt berdknas men det finns stora
risker pa felbedomning. Nér berdkningar av dessa slag utfors bor produktionstider métas
under en lidngre tid for en mer sannolik kalkylering.

3.5 MOVEX

Insamling av rédata har himtats ur Edsbyverkens MPS-system Movex. Radata har varit i av
karaktérerna:

e 3.5.1 MANUELL REGISTRERING
Personalen dokumenterar nir en order ar fardigbearbetad i respektive station. Eftersom
dokumentation endast utfors nir en order dr klar och ej nédr den pabdrjades var det
omdjligt att fa fram exakta produktions- och stélltider.

e 3.5.2 BERAKNADE TIDER | MOVEX
Start och stopptider for orderna planeras av Movex, tiderna planeras utefter nir ordern
skall levereras till kund.

16
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4. AB EDSBYVERKEN

I kapitlet AB Edsbyverken kommer jag att ge en kort presentation av foretaget, lite historik,
dagens verksamhet och foretagets framtidsvisioner.

4.1 HISTORIK

Ar 1899 startade hantverkaren Lars Fredrik Pettersson det lilla snickeri som skulle bli AB
Edsbyverken.

Den roda traden har alltid varit trd. Historien berdttar hur foretaget pd ett forunderligt sétt
lyckats anpassa sig till samhillsforindringarna. Aven om mdbler varit den dominerande
produkten har Edsbyverken under &ren haft manga olika verksamheter, och fér manga &r nog
Edsbyn fortfarande nagot man forknippar med skidor. Inte sa konstigt kanske dé vi langt in pa
70-talet var en av virldens storsta skidfabrikanter.

Tittar man lidngre tillbaks i historiebdckerna sd hittar man ocksd en del verkligt kuriosa
produkter. Pa 20-talet, ndr spanska sjukan hirjade, tillverkades t ex likkistor.
Fartygsinredningar och jarnvigsvagnar tillverkades ocksd 1 begynnelsen av foretagets langa
historia.

Pinnstolar, som till en borjan tillverkades av spillvirke fran skidtillverkningen, kom att bli en
viktig produkt i1 utvecklingen fran snickeri till industri. Under 50-talet blev pinnstolen en stor
forsiljningsframging och kom att levereras i mer én 5 miljoner exemplar.

4.2 DAGENS VERKSAMHET

Idag tillverkar Edsbyverken enbart mdbler i trd och dé frimst kontorsmdbler, tredje storsta
leverantéren pa den svenska marknaden. Foretaget dr placerat i Edsbyn, Hélsingland och har
totalt ca 290 anstéllda varav ca 230 i produktion.

Den egna tillverkningen bestar frimst av planmobler s som forvaringar och hurtsar med
ytskikt 1 trd som dr klarlackerade eller betsade och med ticklackerade ytskikt. Bordskivor
tillverkas i klarlackerade eller betsade ytskikt i trd eller med hogtrycklaminat. Bordsskdrmar
och skidrmviggar tillverkas bade med klarlackerade ytskikt i1 trd, tdcklackerat och i tyg. El-
stativ till skrivbord och sittmobler kops in fardigt eller i halvfabrikat och sélj under eget
namn. Nagra exempel pa produkter som Edsbyverken tillverkar visas i figur 4.1.
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Figur 4.1: Moébler tillverkade av Edsbyverken

Edsbyverken har ett stort standardsortiment, detaljer till standardprodukter tillverkas efter
prognosstyrning och lagerfors med detaljer fardiga for montering och dven travita som enbart
behover ytbehandlas och monteras. Med dessa lager kan en kort leveranstid héllas. Under de
senaste aren har specialtillverkade produkter inforts 1 produktionen, dessa produkter tillverkas
pa kundorder. I de fall att detaljer till specialprodukterna kan hidmtas pé travita lagret for
standard gors det, annars tillverkas produkten frén grunden.

4.3 FRAMTIDSVISIONER

Edsbyverken visioner for framtiden &r att 6ka omsittningen med 50 %. I 6kningen ingér bade
det egentillverkade och ej egentillverkade sortiment. Av det egentillverkade &r det framforallt
tackmalade produkter som Edsbyverken hoppas se en 6kning av. Edsbyverken satsar dven pa
att bli &nnu béttre pd kundanpassade produkter.
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5. GENOMFORANDET AV PROJEKTET

Examensarbetet har varit uppdelat i flera olika delprojekt, dock har den roda trdden for hela
arbetet varit en vig mot ett effektivare flode genom avdelningen for tickmalade produkter.

I borjan av kapitlet presenteras en nuldgesanalys som beskriver produktionen och flodet i
fabriken dven problematiken runt delmélen belyses hdr. Efter nuldgesanalysen kommer varje
delmal for sig att presenteras och forslag pa atgiarder och i de fall nagon atgérd vidtogs under
examensarbetet kommer resultaten att redovisas. Forslag pa flera dtgdrder och vinsten med
dessa presenteras for att sedan diskuteras kortfattat. Den slutliga diskussionen dér alla delmal
sammanfattas i ett for examensarbetet slutmal redovisas i1 nésta kapitel.
De olika delmalen ér:

e ORDERDOKUMENTATION

e GENOMLOPPSTIDSMATNINGAR

e UPPSTALLNINGSPLATSER OCH TRANSPORTVAGAR

e UPPSTALLNINGSPLATSER OCH TRANSPORTVAGAR

e KVALITETSSAKRING

e LACKERINGSLINANS TIDFORDELNING
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5.1 NULAGESANALYS

Fabriken &r uppdelad i tva produktionslinjer med utgangspunkt fran mitten av fabriken dér
material kommer in. De tva linjerna kallas “kontor” och “hem” namnen kommer frdn hur
produktionen sag ut ldngre bak 1 tiden. Varje linje har sin utgdngspunkt vid formatsagen och
sedan foljer en maskinhall, trdvitt lager, lackeringsavdelning och montering. De bada
maskinhallarna tillverkar detaljer for de bdda lackeringslinjerna men 1 stora drag dr det
uppdelat sa att “kontor” producerar det som ska klarlackeras och “hem” det som ska
tacklackeras. Efter lack sa transporteras detaljerna till ratt monteringsavdelning. En stor del av
fabrikens maskinpark &r anpassad for tillverkning i stora serier men produktionen har de
senaste aren Overgatt mot allt mindre serier. For att undvika allt for méanga
maskinomstillningar sd samkors detaljer.

En ritning 6ver fabriken dir avdelningarna &r utmérkta presenteras nedanfor, se figur 5.1.
Tapetseraravdelningen dr ej med da den ligger i kéllaren vid nordvéstra gaveln. I figuren ér
avdelningarna numrerade och nedan forklaras numret for respektive avdelning.

Avdelningen for tickmélade produkter

Travitt lager

Monteringsavdelning, en liten del av produkterna fraktas ivdg hérifran
Formatség

Travitt lager

Utlast

Monteringsavdelning

Avdelningen for klarlackerade produkter

. Maskinhall

0. Maskinhall

00N U R W N~
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Figur 5.1: Ritning 6ver fabriken
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Materialflodena i fabriken dr svara forklara da de mer eller mindre gar kors och tvirs dver den
ndrmare fyrtiotusen kvadratmeter stora fabriken, detta leder i sin tur till en stor tidsforlust som
Edsbyverken bor se Over. Detta var dock inget examensarbetet skulle utreda utan ldmnas
enbart som en kommentar. For att ldsaren dnda skall forstd de huvudsakliga materialflodena
presenteras de nedan, se figur 5.2. Jamfors flodesschemat med layouten i foregdende figur
inses att de interna transporterna korsar hela fabriken.

KONTORSSIDAN FORMATSAG HEMSIDAN
MASKINAVDELNING MASKINAVDELNING
v v
TRAVITT LAGER TRAVITT LAGER
v A
LACKERINGSAVDELNING LACKERINGSAVDELNING
KLARLACK TACKLACK
A A
DETALJFARDIGLAGER DETALJFARDIGLAGER
v v
MONTERINGSAVDELNING MONTERINGSAVDELNING/UTLAST
UTLAST —>

Figur 5.2: Flodeskarta over fabriken

D4a examensarbetet dr forlagt till avdelningen for ticklackerade produkter beskrivs dagsliaget
djupare for den avdelningen. Avdelningen och flédena in och ut 4dr rédmarkerade i
flodeskartan ovanfor. Avdelningen bestdr av fyra olika funktioner, en manuell sprutbox,
station for manuell pensellackering och en kombinerad UV- och ridalackeringslina samt
kvalitetsbedomning, se figur 5.3. Avdelningen ytbehandlar samtliga detaljer i produktionen
som skall tdcklackeras.
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TN "R o ——— .Illl' L]
1

Inmatning i lackeringslinan S, ffm TR 3

1

Utmatning i lackeringslinan, i bakgrunden syns borjan
pa torkzonen for ridélack

Figur 5.3: Bilder frén arbetsstationerna i lackeringsavdelningen
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5.1.1 INLEVERANS AV DETALJER

Detaljer dir den trdvita detaljen dr special levereras den direkt fran nigon av de tvé
maskinhallarna dd lackering &r nésta steg i produktionsordningen. For alla detaljer ddr den
travita detaljen tillhér standardsortimentet startar produktionen av den unika detaljen fran
Travitt lager “hem”. Arbetsledaren for lagret frisldpper ordern och lagerpersonalen tilldelas en
plocklista for ordern, sedan ansvarar han for att ordern fardigstdlls for leverans till
lackeringsavdelningen.

5.1.2 PERSONALSTYRKA
Avdelningen ar bemannad med cirka femton personer fran sondag kvill till fredag
eftermiddag och fordelningen ér fordelad enligt nedanstdende punktlista

e Sprutbox
En person fran klockan 7.00 till klockan 23.00, tre timmars §verlappning

e Spdrlackering
En person fran klockan 7.00 till klockan 16.00

e Lackeringslina
Treskift bestaende av tre till fyra personer

5.1.3 ARBETSUPPGIFTER

e Sprutbox
0 Merparten av produktionen kantlackeras och en mindre del fardigstdllning av
detaljer
0 Kvalitetsbeddmning utfors okuldrt enbart pa detaljer som féardigstallts i boxen,
ej kantlackerade detaljer

e Sparlackering
0 Lackering av dekorspar och handtagsurfrasningar
0 Handspacklar skador pa de detaljer som skall omarbetas
0 Kuvalitetsbedomning utfors okuldrt pa samtliga detaljer

e Lackeringslina
0 Lackerar plansidor pa de detaljer som har kantlackerats i sprutboxen
0 Grundning av de detaljer som sedan fardigstélls i sprutboxen
0 Kuvalitetsbedomning utfors okuldrt enbart pa detaljer som féardigstéllts i linan,
ej detaljer som endast har grundats

For att illustrera arbetsgangen i lackeringslinan presenteras ett logiskt flodesschema 6ver
linan, se figur 5.4.

24



Metoder for att skapa ett rationellare flode

AB Edsbyverken
LACKERING
\ 4
KVALITETSKONTROLL
\ 4
. UNDERKAND GODKAND
5 assmssss [
\ 4 \ 4
OMLACKERING
\ 4 A\ 4
KVALITETSKONTROLL
A\ 4 \ 4
UNDERKAND GODKAND
. A 4 \ 4 v
il < KASSATION MONTERINGSAVDELNING

Figur 5.4: Flodesschema Over arbetsgéngen i lackeringslinan

Flodesschemat visar att underkénda detaljer antingen kasseras pa en gang eller blir lackeras
minst en géng till. Hela den rdda sidan i figur 5.4 anses vara sloseri med tid vilket skall
elimineras enligt lean produktion. Problematiken tas upp 1 Kapitlet 75.5.3
AVVIKELSERAPPORT”.

Detaljer som ska kantlackeras sprutas forst manuellt i sprutboxen. Alla detaljer gér igenom
lackeringslinjen dir de forst putsas pa den plana ytan, bredspacklas och grundlackeras, en stor
del, ca 70-75 % topplackeras dven i den linjen. Order dver 300 m? topplackeras med UV-lack
om den bestér utav en av de ca tio olika standardkulérerna. Order pa 100-300 m* lackeras i
ridélacken som ir integrerad i UV-lackslinjen och @ven storre order som ej har standardkulor.
Order under 100 m” sprutas i boxen om den ej kan koras med en annan order med samma
kulor.

5.1.4 STALLTIDER

e Sprutbox
0 Kulorbyte: ca 30 minuter

e Spdrlackering/spackling
Négra exakta stélltider dr ej uppmaéta och uppskattas att behovet ej foreligger da
stationen enbart dr bemannad dagskift med en person.

e Lackeringslina
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0 Kuldrbyte: Fran 30 minuter upp till 4 timmar beroende pa kulér, medeltid 40
minuter

0 Hojdinstdllning: 3 minuter

0 Byte av slipband: 15 minuter
Byte sker ca en gang per skift vid stora serier, vid sma serier mer séllan.
Anledningen &r den att vid sma serier dr utnyttjandegraden betydligt lagre
vilket medfor mindre slitage Over tiden, ingen exakt tidsuppgift har kartlagts da
personalen ej har kunnat svara pa fragan och en tidsstudie ansdgs onddig da
stdlltiden &r relativt kort och férekomsten ar lag.

5.1.5 ARBETSBESKRIVNING

Med varje order medfoljer ett foljkort dar arbetsstationerna for detaljen stir. Personalen
ansvarar for att detaljen far rétt kulér genom att ldsa pd foljekorten. Det finns ndgra olika
farger pa korten, dessa ér:

e Vit: Standardprodukt
e Gul: Specialprodukt

Maskinhall ”hem” har dven de egna foljekort som talar om till vilken monteringsavdelning
detaljerna ska till efter ytbehandling, fargerna dér ar:

e Vit: ”kontor”
e Bla: ”hem”

Varje detalj har sitt eget foljekort vilket leder till att en produkt har lika manga foljekort som
detaljer. Pa detta sitt dr varje detalj en tillverkningsorder och det spelar da ingen roll om
produktens olika detaljer bestir av olika material eller ytbehandling. Alla detaljer samlas i
monteringsavdelningarna for montering.

Foljekorten &r placerade ndgonstans i traven med detaljer och kan vara svara att hitta, se figur
5.5. Pallen i figuren innehaller minst fyra olika arbetsorder, se de rdda pilarna, och innebar
déarfor onddig materialsortering dé de absolut inte kan bearbetas utan en viss sortering som i
sin tur leder till sloseri med virdefull arbetstid. Det dr det hir problemet som delméilet
”Alternativ for lastpall” kommer att hantera.

26




Metoder for att skapa ett rationellare flode
AB Edsbyverken

Aven pi pallar med en detalj forvaras foljekorten pad samma sitt, ndgonstans i skivhogen.
Risken att ett foljekort forsvinner under tillverkningsprocessen édr uppenbar, vilket dven hinde
under examensarbetets tid. Forfattaren deltog nér fyra anstéllda pa Edsbyverken tillbringade
en timma att detektera och transportera elva olika detaljer frdn avdelningen for tickmalade
produkter till monteringsavdelningen “Kontor”. Det tog alltsd fyra arbetstimmar for att
transportera elva detaljer ca fyra hundra meter istillet for det normala cirka tio minuter. For
att minska risken for ytterligare sloseri utreds ny placering av foljekort i delmélet
”Foljekortshallare”.

5.1.6 KORPLAN

Edsbyverkens olika planeringsfunktioner, se sidan 33, ldgger kontinuerligt ut en korplan for
produktionen. Alla order har ett start- och fardigdatum for varje operation for att kdrplanen
skall kunna f6ljas. For en tid sedan kompletterade Edsbyverken varje order med en
prioritetsklassning beroende pd ndr den skall vara klar for leverans till kund, atgdrden var
tinkt som en forenkling av styrningen. Idag bearbetas orderna efter prioritetsordning och
fardigdatumet anvinds forst i andra hand, ordern skall ej levereras for sent till
efterkommandet operation. De olika prioriteterna med sina betydelser samt
produktionsordningen presenteras i punktlistan nedan:

0. Skall redan ha levererats Hogsta prioritet
1. Skall levereras denna vecka !
2. Skall levereras nista vecka l
5. Mot lager, eller leverans senare dn nista vecka Lagsta prioritet

Lackeringsavdelningens orderstock skall bestd av framforallt femmor men kan innehéalla
nagra tvaor.

Eftersom korplanen enbart planeras av dessa tva principer har ingen hinsyn till samkoérning av
samma kulor eller dylikt tagits. Darfor véljer arbetsledaren att frangd korplanen for att
minimera antalet maskinomstéllningar genom att producera flera order med samma kulor
oavsett prioritet. Viktigt vid denna hantering ar att samtliga detaljer fardigstills fore bestamt
fardigdatum. Planeringsavdelningen arbetar pa att eliminera problemet.

Korplanen ar forsedd med en operationsstatus som talar om var i produktionen ordern
befinner sig, de olika operationsstatus Edsbyverken anvinder sig av forklaras nedan.

20 = Minst tva operationer fore

34 = Infor operation fore

40 = Infor aktuell operation

70 = Dellevererad till nista operation
90 = Levererad till nédsta operation

Operationsstatusen &r vilseledande for forsta station dé den automatisk fér status fyrtio nér
tillverkningsordern frislapps dven fast materialet ej finns tillgidngligt. For att 16sa problemet
har Edsbyverken infort ett en kompletterande status, kallat materialstatus. Materialstatusens
betydelse forklaras nedan.

e 44 = Plocklistan ar utskriven
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e 99 = Tillverkningsordern ir tillgénglig for produktion
Ett exempel pa de tva olika statusens samverkan och innebdrden for lackeringsavdelningen
forklaras 1 figur 5.6 nedan.

Operationsstatus | Materialstatus Betydelse for lackeringsavdelningen
40 44 Tillverkningsordern forbereds i Trivita lagret
40 99 Tillverkningsordern redo for operation

Figur 5.6: Forklaring 6ver de bada statusen samverkan

5.1.7 EDSBYVERKENS MPS-SYSTEM

I Movex laggs alla order in och varje station fyller i nir de har bearbetat sin del. Personalen
rapporterar arbetsordern i Movex via en dator, men tyvirr rapporteras ¢j alla order. Personalen
gav tvd olika forklaringar till detta;

e Nattpersonalen dr irriterad Over att Movex ar nedlagd ett antal timmar per natt for
uppdatering och missar dérfor ibland att rapportera och i andra fall 6verlamnar
rapporteringen till formiddagsskiftet.

D4 arbetsorder ej rapporteras riskerar ordern att forsvinna i fabriken och upptar
kostnadskrivande tid for Edsbyverken.

Nir en arbetsorder tillverkas felaktigt och Edsbyverken skall kartlagga vad som hént &r det
viktigt att foretaget direkt kan tala med den personal som har bearbetat ordern, vilket
forsvaras om det dr fel personal som rapporterat ordern.

¢ Bristande datorkunskaper hos personalen

Eftersom personalen har bristande datorkunskaper &r det effektivare for Edsbyverken att satsa
pa en enklare rapporteringsmetod &n att utbilda hela personalen i Movex, vilket Edsbyverken
har gjort i ett par ars tid utan att lyckats med att hela personalen kan Movex.

Idag gar det bara att hitta den station ordern ligger infor, €j om den faktiskt just nu bearbetas
dér eller om den ligger i ko, detta beror pa att personalen ej rapporterar att de har borjat
korningen utan enbart nédr den dr klar. I avdelningen for tickmalade produkter rapporteras det
oftast enbart i den station som fardigstiller arbetsordern. Detta forfarande leder till att det dr
svart att spara en order 1 fabriken men framforallt mister Edsbyverken viktiga produktionsdata
sasom verkliga produktionstider, stélltider och vintetider. For att belysa vikten av att besitta
denna kunskap oversitts ovan ndmnda tider i termer for Lean produktion. Produktionstider &r
véirdeskapande tid, stélltider &r n6dvéndig tid som skall minimeras och vintetid &r sloseri som
skall elimineras. Vidare med denna datainformation kan produktionen stdndigt &terskapas
med hjélp av simuleringsprogram for att bland annat detektera flaskhalsar i produktion och
dérefter atgirda problemen fortare. Problematiken runt enklare rapporteringssystem
presenteras i delmdlet ”Orderdokumentation”.

For att sortera korplan anvinds valbara parametrar, dér framforallt prioritet och fardigdatum

anviands. Avdelningarna kan sedan ldgga till fler parametrar som ar aktuella for just den
avdelningen, till exempel kulor. Parametrarnas inbordes sorteringsordning tillsitts av
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arbetsledaren. Lackeringsavdelningens korplan kan till exempel sorteras forst efter prioritet,
sedan fardigdatum och sist kulor.

5.1.8 ARBETSFOLJD | LACKERINGSAVDELNINGEN

Det finns olika ytbehandlingsregler for standard- och specialtillverkning som
planeringsfunktionerna anvinder sig av nir de ldgger in ytbehandlingsorder.

Samtliga detaljer med dekorspar eller urfrisningar for handtag skall forst bearbetas i station
for sparlackering. Sparlackeringen &r ett manuellt arbete dir personalen lackerar sparen med
pensel. Edsbyverken har beslutat att arbetsuppgiften skall elimineras genom detaljer inte
kommer att utféras med dekorspar och urfrasningar. Efter den manuella lackeringen fortsatter
detaljerna efter nedanstaende ordning.

All standardtillverkning skall forst kantlackeras i sprutboxen och sedan lackeras plansidorna 1
lackeringslinan. Specialtillverkning skall & andra sidan grundlackeras i lackeringslinan for att
sedan fardigstillas i1 sprutboxen.

I verkligheten omplaneras de specialorder som uppfyller kraven under avsnittet
”ARBETSUPPGIFTER”, se sidan 24, av lackeringsavdelningens arbetsledare till samma
tillverkningsprocedur som standard.

Dé detaljerna har olika arbetsfoljd genom avdelningen leder det till flera olika floden med ett
antal korsningar, se figur 5.8, sidan 31, delmalet "UPPSTALLNINGSPLATSER OCH
TRANSPORTVAGAR” undersdker mojligheterna for ett rakare flode.

5.1.10 FLODEN

Har beskrivs material- och informationsflodet fran trévitt lager “hem” genom
tacklacksavdelningen till de bdda monteringsavdelningarna.

5.1.11 MATERIALFLODE

Materialflodet in till ticklacksavdelningen &r av tryckande natur, detta beror till stor del pa att
korplanen ej ér planerad for ett optimalt flode genom hela fabriken. Koérplanen planeras enbart
fram till trivitt lager och pa grund av stdlltiderna i tdcklacken méste omprioriteringar goras.
Maskinavdelningen och trivitt lager kor fram alla order till ticklacksavdelningen pa eget
initiativ, vilket leder till ett tryckande flode. En del detaljer kommer fran styckeverkstaden i
maskinavdelningen “kontor” och fran trévitt lager “kontor”. detaljerna levereras direkt fran
dem ndr de &r klara med detaljen, dven hér dr flodet tryckande. Efter lackeringen gar
detaljerna med truck till ritt fardiglager eller direkt till monteringsavdelningen, hér ar flodet
mera av dragande natur.

En specialprodukt dér special menar en maskinell dndring 14ggs aldrig i travita lagret utan gér

direkt till lackering. I de fall en specialprodukt dr standard i maskinell mening och det &r
kuldren som dr special plockas detaljerna till produkten ur travita lagret for lackering.
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Materialets flode in och ut genom avdelningen beskrivs i nedanstdende flodesschema, se figur
5.7.

TRAVITT LAGER STYCKEVERKSTADEN MASKINHALL
"KONTOR” »KONTOR” r--- »HEM”

: :
! 1
! 1
: 1 A 4
! : TRAVITT LAGER
; # ’,HEM7’

| LACKERINGSAVDELNINGEN

g FOR TACKLACKERADE «

PRODUKTER "HEM”

v \ 4

MONTERING MONTERING/UTLAST
"KONTOR” "HEM”

\ 4 A\ 4

UTLAST
"KONTOR”

—— Standarddetaljer
______ = Specialdetaljer

— Samtliga detaljer

Figur 5.7: Flodesschema in och ut ur lackeringsavdelningen for tickmélade produkter

Inkommande order placeras pa uppstéllningsplats ett, se nummer 1 i figur 5.8, for att, nér
ordern har blivit kantlackerade i sprutboxen placeras den pé uppstéllningsplats tva, se nummer
2 1 figur 5.8. Uppstillningsplats tre &r avsedd for sparforsedda luckor fore de far sparen
lackerade, se nummer 3 i figur 5.8, for att efter det folja gangen som beskrevs ovan. P4
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uppstéllningsplatserna dr det dock véldigt ostrukturerat, se figur 5.8, och ir i ett stort behov av
oversyn och uppstrukturering. Storsta problemet lag 1 att alla pallar stdlldes upp “lite hur som
helst” pa uppstillningsplatserna, det var enbart stora projektorder som var strukturerade enligt
kulor.
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Figur 5.8: Spagettikarta 6ver ursprungsordningen

Detaljer som véntar pa att andra sidan skall lackeras i lackeringslinan stélls upp lings med
lackeringslinan, se nummer 4 1 figur 5.8, och darfor blir den tranga passagen dnnu tréngre se
figur 5.9. Detaljer som grundlackeras i lackeringslinan och som sedan skall fardigstéllas i
sprutboxen stélls efter grundlackering upp framfor sprutboxen, se nummer 5 1 figur 5.8.
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Figur 5.9: Bild tagen pa den trdnga passagen

Efter det att personalen konstaterat i korplanen vilken tillverkningsorder som stér i tur aterstar
att finna den péd uppstéllningsplatsen. Forst dr de tvungna att leta upp foljekorten, som ar
instoppade ndgonstans i hogen av detaljer, tills ritt pall dr lokaliserad. Da &terstar det att
transportera fram den till aktuell arbetsstation. Med upp mot 50 — 60 pallar pé varje yta som
visas i figur 5.10 dr det latt att forsta att det ar ett tidsddande arbete att hitta ritt pall och ar
pallen placerad lidngst in, se de roda pilarna i figuren 5.9, méiste alla pallar framfor flyttas forst
for att ndr ratt pall 4r framkord dven flytta tillbaka dessa di de allt som oftast stir i vigen
annars. Vid samtal med personalen bekréftades det att ovanstdende scenario var vanligt
forekommande.

Figur 5.10: Bilder 6ver de gamla uppstillningsplatserna: vanster uppstéllningsplats 1, hoger uppstillningsplats 2

Kostnaden for hanteringen varierar beroende pa om lackeringsarbetet stir still eller fortgar
samtidigt som hanteringen genomfors. Helt klart 4r i alla fall att kostnaden ej understiger
personalkostnaden for hanteringstiden. Det finns en risk att en pall missas nér pallarna &r
placerade pa det hér sittet, personalen intygar att det hinder emellanat. Effekterna av en
missad pall dr i1 vérsta fall en missad kundleverans men innebér &dven en stor risk for extra
fargbyte, alltsa lackeringslinan kan std still i flera timmar pd grund av en missad pall.
Dessutom &r risken stor att detaljer skadas vid onddiga transporter vilket leder till storningar i
produktion och en hogre totalkostnad. Sloseriet dr uppenbart da atgirderna ej ger nagon
virdedkning for detaljerna.
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I delmalet “UPPSTALLNINGSPLATSER OCH TRANSPORTVAGAR” undersoks

mojligheterna for en effektivare utformning.

5.1.12 INFORMATIONSFLODET

Standardprodukter liggs ut av planeringen ndr nivan ute i lagren natt bestédllningspunkt,
specialprodukters ldggs ut av de bdda monteringsavdelningarna och vid storre order kopplas

aven planeringsavdelningen in.

Informationsflodet mellan de olika avdelningarna gér som figur 5.11 nedan visar.

FORMATSAG

—— > Standarddetaljer
______ > Specialdetaljer

— Samtliga

PLANERINGS | MONTERING
AVDELNING
X I Y |
1 ! ! !
1 1 ! !
1 1 ! !
| | ! !
y v \ 4 ! '
| 1
MOVEX “« .
! :
| 1
1 1
1 1
| 1
| 1
1 1
1 1
1 1
v ] !
¢-}------- bo---
MASKINAVDELNING R
i | TRAVITT LAGER
:
v A 4 *

LACKERINGSAVDELNINGEN FOR
TACKLACKERADE PRODUKTER
"HEM”

Figur 5.11: Layout for informationsflodet for ticklackerade produkter
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5.2 ORDERDOKUMENTATION

Det hdr delmalet &r indelat i tvd olika omraden, forst beskrivs ett forslag pa nya metoder for
rapportering av arbetsorder och vilka fordelar samt nackdelar det ger. Avsnitt tvd handlar om
arbetsledarens arbete med korplan.

5.2.1 RAPPORTERING MED HJALP AV EN STRECKKODSLASARE

Idag sé ar foljekorten utrustade med en streckkod som anvinds i begrénsad skala, enbart en
del av monteringsavdelningen “Kontor”. Denna kod bor anvédndas i hela produktionen for en
lattare och snabbare uppdatering i Movex. Istillet for att personalen registrerar “’fardig order”
1 Movex via en datorterminal kan varje maskin/truck utrustas med en streckkodsldsare
kopplad till Movex. Personalen kan da genom att fora streckkodsldsaren over streckkoden och
pa en knappdisplay, se figur 5.12, markera vilken typ av hdndelse ordern utsetts for och som
sedan direkt registreras i Movex. Metoden kradver inga direkta kunskaper hos personalen da
tekniken blir allt vanligare i vardagslivet, vilket medfor att rapporteringsprecisionen okar da
personalen kédnner sig trygga i sitt rapporteringsarbete. D& varje hdandelse skall rapporteras far
Edsbyverken en storre kinnedom om sin produktion och kan dérefter fatta
verklighetsbaserade beslut 1 viktiga och nddvéndiga produktionsdndringar. Examensarbetet
strackte sig inte langre i den hdr fragan da forslaget presenterades for Edsbyverken och de
ansag att forslaget ej skulle vidarearbetas. Dock borde investeringskostnaderna understiga
betydelsen av att besitta kunskapen om den verkliga produktionen.

Start Start Stopp Antal
stall kor kor tillv.
Urligg Orsak Anst.
urldgg nr.
Streckkodslésare
Knappsats

Figur 5.12: Schematisk bild &ver streckkodsldsare med tillhérande display
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5.2.2 ARBETSLEDARENS ARBETE MED KORPLAN

Arbetsledarens hantering av korplanen undersoktes, det vill sdga varfér han frangick den for
att fa farre maskinomstéllningar. For att kartligga orsakerna till arbetsledarens beteende
skedde en intervju. Som avsnittet "ARBETSFOLJD I LACKERINGSAVDELNINGEN”,
sidan 29, beskrev kravs det en omplanering av arbetsfoljden for specialorder. Omplaneringen
leder till att arbetsledaren dr tvungen att dels dndra arbetsuppgiften for bade sprutboxen och
lackeringslinan samt éndra starttiden for de bdda arbetsgrupperna.

Vidare arbetar arbetsledaren efter principen att forst fardigstdlla order med prioritet noll
eftersom de redan &r forsenade till kund och déarfor vildigt viktiga att fi fram. Sedan
fardigstiller han ettor och tvaor och till sist femmor. For att minimera antalet
maskinomstillningar utan att dventyra fardigdatum finns det fler parametrar att sortera
korplan efter forutom prioritet och fardigdatum. Den korplan lackeringsavdelningen anvénder
sig av sorterar dven efter kulér och kundordernummer. Trots att Movex sorterar efter valda
parametrar dr arbetsledaren dndd tvungen att sortera om korplanen, det beror pa att
parametrarna skrivs pa olika sitt och hamnar di inte i rétt ordning. For att Movex skall sortera
ritt 4r det av yttersta vikt att de olika parametrarna registreras korrekt, Movex kan ej filtrera
och kénna igen liknande data.

De olika parametrarnas inverkar och orsak undersoktes genom att tva slumpvis utvalda
korplaner for samma dag, den for sprutboxen och den for lackeringslinan granskades. Nedan
beskrivs varje parameter for sig och vilka konsekvenser de bidrar till samt forslag pé atgéirder.
Direkt efter att varje parameter har beskrivits foljer en kortare sammanfattad diskussion.

5.2.2.1 PRIORITET

Det visade sig att prioriteten e¢j Overensstimde med de direktiv Edsbyverken presenterat,
orden fér en prioritet beroende av leveransdag till kund. Varfor prioriteten ej stimde kartlades
genom samtal med personal fran planeringsavdelningen, produktionschefen och négra
arbetsledare. Nigon exakt forklaring kom aldrig fram men den mest troliga orsaken var
foljande:

D& produktionen baseras pé tillverkningsordernivd och ej dr direkt knuten mot kundordern
anser Movex att en detalj med samma artikelnummer som aktuell tillverkningsordernummer
som &dr beldgen langre fram 1 produktionen finns tillgdnglig och darfér bér anvéndas. Detta
trots att den detaljen skall till en annan kundorder. Resultatet blir dd att aktuell
tillverkningsorder far en ldgre prioritet, varpd en manuell upptickt dr enda mojligheten att
undvika en missad kundleverans.

Att lasa tillverkningsordernumret till kundordern &r ej mojligt enligt planeringschefen.

Eftersom det i dagsldget ej finns ndgon exakt forklaring till varfor prioriteten ej fungerar som
det dr tdnkt borde parametern prioritet ej anviands for att sortera lackeringsavdelningens
korplaner. Det finns inget 1 dagslédget som talar emot att parametern ignoreras dd den enbart dr
tankt som ett hjdlpmedel for orderstyrningen. Dock bor arbetsledaren i1 lackeringsavdelningen
en tid framover kontrollera korplanen utan prioritet med korplan med prioritet for att
sdkerstélla sig om att nya fallgropar ej dyker upp.
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5.2.2.2 FARDIGDATUM

Detaljer till en kundorder hade flera olika fardigdatum i lackeringsavdelningen varpé de fick
olika placering 1 korplan. Kontakt togs med materialsamordnarna i1 de bida
monteringsavdelningarna for att ta reda pé rutinerna runt datumbestdmning for specialorder.
Monteringsavdelningen “kontors” rutin var att fardigdatum i lackeringsavdelningen skall vara
onsdagen veckan fore kundleverans och monteringsavdelningen hems” rutin var fredagen tva
veckor fore kundleverans. De tvd monteringsavdelningarnas rutiner stimmer ej dverens med
varandra men behover inte vara ett hinder for en fungerade produktion. For att sdkerstilla att
alla planeringsfunktioner arbetar efter de tva olika rutinerna kontaktades forst arbetsledaren i
maskinhall ”hem”. P4 fragan: Vilken dag skall en order vara klar i lackeringsavdelningen om
den skall levereras till kund vecka 177, svarade han pd en ging, fredag vecka 16. Det
bekriftades omedelbart att de tva olika rutinerna ej praktiserades av alla planeringsfunktioner
d4 de ej hade vetskap om dessa. Da arbetsledaren i maskinhall ”hem” forstod att de tva
monteringsavdelningarna hade olika rutinerna, kallade han omedelbart till mote for att
klarligga frdgan. P& moétet antogs en rutin for bada monteringsavdelningarna,
“tillverkningsorden skall levereras till montering onsdagen veckan fore leverans till kund”.

Aven fast en av monteringsavdelningarna uppmirksammat att vissa detaljer kom senare #n de
skulle hade ingen utredning tillsats for att f4 bukt med “forsenade” leveranser, vilket ses som
en brist i Edsbyverkens arbete med att sdkerstélla produktionen.

Den nya rutin for fardigdatum som planeringsfunktionerna fastslog under deras mote skall 1
fortséttningen foljas

5.2.2.3 KULOR

Kuldrnummer saknas for vissa order 1 korplanen men for de order dér kulérnummer finns har
det skrivits in pa olika sétt. Bade avsaknad av nummer och olika skrivsétt péverkar
sorteringsmojligheterna efter kul6r i korplan. Nér information om kuldr saknas méiste
arbetsledaren soka upp tillverkningsordern i Movex for att fa reda pé ritt kulor, han maste
vidare se Over hela korplanen i for att undvika onddiga fargbyten. Ett exempel pa hur
fargnummer har skrivits och hur Movex sorterar efter de angivna fargnumren visas i tabell
5.1.

Skriven
kulor Verklig kulér|Kundordernummer
7000-N
0502-Y

0502-Y 0502-Y
7000-N 7000-N
0500-N 0500-N
0502-Y 0502-Y
7000 7000-N
7000-N 7000-N
S 0500-N_ |0500-N
S 0502-Y  |0502-Y
S 7000-N  |7000-N

Tabell 5.1: Ett exempel pa en typisk korplan

P INIWEFEEPINIWIEFEININ|E
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Skrivsétten 7000-N och S 7000-N ir korrekta skrivingar men de andra tva ér slarv eller slohet
fran planeringsfunktionerna.

Under ett mote med produktionschefen belystes forfarandet varpa han talar om att
Edsbyverken har en rutin for hur fargnummer skall skrivas. Rutinen dr att fargnummer skall
skrivas likadant som kolumnen “Verklig kul6r” i1 tabell 5.1 ovanfor, men det giller enbart
specialorder och ej standardorder. Anledningen att standardorder ej behdver nagot
fargnummer dr det att detaljens bendmning avslojar vilken kulor detaljen skall lackeras med.

D4 det finns en rutin for hur hanteringen av fargnummer skall dokumenteras men att den inte
foljs utav samtliga planeringsfunktioner ses som brister i kommunikation eller en ovilja hos
personalen.

Dé& fargnummet enbart star 1 detaljens bendmning for standarddetaljer kan de ej sorteras efter
kulér, d& Movex ej kan detektera kulér i andra fdlt &n féltet for kuldr. Darfor skall
Edsbyverkens rutin dndras till att gdlla samtliga detaljer. Utfors inte &ndringen kommer
korplanen ej att kunna sorteras efter kulor vilket ar ett krav for att personalen skall lackera
detaljerna 1 rétt ordning.

Den gamla rutinen for hur fairgnummer skall dokumenteras skall f6ljas men med tilligget att
den skall gélla samtliga order oavsett om det &r standard eller specialorder.

Da fargnummer dokumenteras enligt rutinen for samtliga detaljer kommer korplanen att
sorteras enligt tabell 5.2.

Kulér |Kundordernummer
7000-N
7000-N
7000-N
7000-N
7000-N
0502-Y
0502-Y
0502-Y
0502-Y
0500-N
0500-N

Tabell 5.2: Korrekt sorterad korplan

WININININ P[PPI [FEF

w

5.2.2.4 KUNDORDERNUMMER

Da en detalj tillhor en kundorder skall kundordernumret skrivas in enligt Edsbyverken, dock
saknade en del order kundordernumret. Aven fast produktionen dr baserad efter
tillverkningsordernummer &r det viktigt ur produktionssynpunkt att kundordernummer ar
tillgdngligt  for alla  tillverkningsordernummer 1  tdcklackeringsavdelning och
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monteringsavdelningarna. Fran och med lackeringsavdelningen bor produktionen styras efter
kundorder istéllet for tillverkningsorder.

Monteringsavdelningen “Kontor” fick in nagra detaljer som saknade kundordernummer, da
det var en specialorder tillhdr den automatiskt en kundorder. Eftersom kundordernumret
saknades drogs en process igang for att kartligga detaljernas bakgrund. Arbetsledaren for
forsta avdelningen kopplades in och han bekréftade att detaljerna kom fran hans avdelning
och att de hade bestillts av monteringsavdelningen. Detaljerna var en kompletteringsorder da
de ej haft tillgang till totalt antal detaljer pa grund av urldgg i fabriken. De nya detaljerna gavs
ett nytt tillverkningsordernummer utan koppling till kundordern, vilket medférde att det inte
ens gick att spira detaljerna i Movex. Bada de inblandade avdelningarna gjorde fel nér de
visste om att detaljerna tillhorde en kundorder utan att referera till den. Uppskattningsvis tog
det ett par timmar att l9sa situationen som enbart berodde pa slarv och rutinfel.

Eftersom orsakerna till dessa brister var slarv frin personalen uppmanas de att de i
fortsdttningen dr noggrannare i sitt arbete och upphor med frislippandet av medvetna
ofullstindiga tillverkningsorder

5.2.2.5 TILLVERKNINGSORDER SOM SAKNADE YTBEHANDLINGSORDER

Det framkom dven att visa detaljer saknar ytbehandlingsorder varpéd de aldrig kommer upp i
lackeringsavdelningens korplan. Samtliga detaljer dr specialdetaljer med bendmning KOD99
for monteringsavdelning “kontor” och KOD199 {6r monteringsavdelning “hem”. Detaljerna
tillverkas 1 styckeverkstaden och pa orderns arbetskort star det att orden skall ytbehandlas
varefter personalen levererar ordern till lackeringsavdelningen. Movex planerar fardigdatum
for styckeverkstaden utefter ndr ordern skall levereras till monteringen. I de fall att
styckeverkstaden foljer sin korplan och levererar ordern till lackeringsavdelningen i rétt tid
kommer den dndé for sent da en arbetsorder for lackering saknas.

Risken att lackeringsavdelningen missar dessa order dr Overhidngande da det krdvs att
personen som levererar ordern till lackeringsavdelningen méste tala om det for arbetsledaren
som 1 sin tur ldgger in den manuellt i korplanen.

Trots att flera planeringsfunktioner har haft vetskap om att dessa order saknar
ytbehandlingsorder har de &nda lagt ut ordern for produktion. Att sldppa ut en order dd man
vet att viktig information saknas dr ett oansvarligt handlande. Det &r framforallt dessa order
monteringsavdelningarna méste leta efter i fabriken dd de ej har kommit i rétt tid.

Eftersom orsakerna till dessa brister var slarv fran personalen uppmanas de att de i
fortsdttningen ar noggrannare i sitt arbete och upphdr med frisldppandet av medvetna
ofullstindiga tillverkningsorder.

5.2.2.6 OMPLANERING AV ARBETSFOLJDEN

For att visa hur arbetsfoljden ser ut har en av totalt sex tillverkningsorder tillhérande samma
kundorder valts, se figur 5.13.
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Lép | Op| Mt ne/Plinoop Kwt/Stytid| B-enhfkvt| Artp/Tidsenh | Reserv dbistartdt| Tid | Sts | Kantitet |
10 10 95601611 1 5t 20 070529 1508 99 2
10 54001 100 144 1 070523 1506 40 2
20 54010 100 3 1 070530 1532 3 2

Figur 5.13: Utdrag fran Movex &ver en tillverkningsorders arbetsfoljd

Den wvalda tillverkningsordern skall forst till lackeringslinan for grundlackering,
planeringsgrupp 54001, och sedan férdigstéllas 1 sprutboxen, planeringsgrupp 54010.
Mojligheterna for att dndra arbetsfoljden for hela kundordern undersoktes, det vill sdga
samtliga sex tillverkningsorder, i Movex.

Enda sittet personalen péd planeringsavdelningen kénde till var att g& in 1 varje
tillverkningsorder och radera operation tio for att sedan ligga in den pa nytt men med ett
operationsnummer over tjugo. Jag gick vidare med frigan till IT-chefen, och d4 han inte
kunde svara pa frdgan kontaktade han Lawson, foretagets som tillverkar Movex. Lawson
bekriftade att planeringsavdelningens tillvigagangssitt var den enda fungerande metoden, se
figur 5.14.

TILLVERKNINGSORDER 1

TILLVERKNINGSORDER 2

KUNDORDER

A

TILLVERKNINGSORDER 3

TILLVERKNINGSORDER 4

OPERATION 10 |«

A

OPERATION 20

Figur 5.14: Tillverkningsordern ar planerad for arbetsoperationerna

Oavsett vilka och hur parametrarna, prioritet, fardigdatum och kulér samt kundordernummer
viljs att sortera efter och de Gvriga bristerna utredningen har visat dr det omgjligt att {4 fram
en korplan som personalen kan f6lja utan arbetsledarens ingripande atgérder.

Kortsiktig 10sning

Tills vidare skall endast en enda korplan for sprutbox och lackeringslina tillimpas.
Planeringsfunktionerna lagger da endast in varje order i planeringsgrupp “Ytbehandling”.
Arbetsledaren har da i uppgift att planera om korplanen till bade sprutbox och lackeringslina
och personalen arbetar sedan efter arbetsledarens korplaner. Detta kan &stadkommas i
exempelvis Excel. Uppskattat tidsdtgang for arbetsledaren &r cirka en timme i veckan.
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Langsiktig 16sning

For nédsta generation MPS-system skall ett krav stéllas: Sortering skall kunna utféras dels som
idag, tillverkningsorder for tillverkningsorder, se figur 5.14, sidan 43. En hel kundorder skall
aven kunna sorteras, ndr en kundorder véljs kopplas alla tillverkningsorder automatisk och
utfor den aktuella dndringen, se figur 5.15.

TILLVERKNINGSORDER 1

A

TILLVERKNINGSORDER 2 <

KUNDORDER

TILLVERKNINGSORDER 3

A

TILLVERKNINGSORDER 4

A

OPERATION 10 |«

A

OPERATION 20

Figur 5.15: Kundordern dr planerad for tillverkningsoperationerna

DISKUSSION

Undersokningen visade att merparten av orsakerna till den daligt strukturerade korplanen
berodde pa ménskligt slarv, okunskap och bristande rutiner. Det &r darfor viktigt att foretaget
tydligt talar om rutinerna och reglerna for sina anstéllda och att de stindigt foljs upp. Det ér
dven viktigt att personalen tar sitt ansvar och meddelar foretagsledningen ndr de uppticker
brist. Att ignorera fel som upptdacks och tro att det loser sig senare dr rent av naivt och
kommer forr eller senare att innebdra en merkostnad for foretaget och dess kunder. Vilket
leder till att minga anstillda har for vana att stindigt ga och leta efter detaljer som har
forsvunnit 1 produktionen. De cirka tva timmar per dag arbetsledaren i lackeringsavdelningen
lagger ner i sitt arbete och de som mer eller mindre ldgger all sin arbetstid pa att leta efter
detaljer uppskattas till 6ver en miljon kronor per ar. Den totala kostnaden for problemet &r
annu hogre dd kostnaden for missade kundleveranser orsakade av effekten ej gér att
sakerstilla.

Losningarna for problemet dr uppenbart, en stor framgéng for Edsbyverken ar att se Gver sina
rutiner och stindigt kontrollera att de f6ljs. Uppmuntra personalen att tala om nir de
uppticker fel sa att de kan atgdrdas omedelbart.
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5.3 GENOMLOPPSTIDSMATNINGAR

SYFTE

Fran vecka 10 till vecka 14 sd genomfordes genomloppstidsmitningar i
lackeringsavdelningen ”hem”, dessa utfordes for att ta reda pa vilken typ av fléde det dr in 1
avdelningen samt ut ur densamma. Under mdtningarna framkom é&ven de ledtider som
avdelningen har och de har jamforts med ledtiderna 1 Movex.

Rapporten sammanstiller leveransprecisionen bade in och ut ur avdelningen och ledtiderna
for samtliga order och en medelorder med ledtider.

METOD

Réidata till undersokningen insamlades via en blankett for varje pall, se figur 5.16.
Undersokningen begridnsades till att enbart avse detaljer frdn triavita lagret “hem”,
anledningen till det &r att specialorder frdn maskinhallarna levereras in utav ett stort antal
manniskor, vilket gjorde det nést intill omdjligt att f& med dessa order. En person frén travita
lagret ansvarade for att varje pall forsigs med en blankett ddr han antecknade
tillverkningsordernummer, vilken monteringsavdelning detaljen skall levereras till efter
ytbehandling, ifall ordern var en reklamationsorder och nir detaljen skall vara ytbehandlad
enligt foljekort, samma datum som Movex anger, samt datum och tid da detaljen har
levererats till ytbehandlingen. Personalen i lackeringsavdelningen, ca 15 personer, skrev
sedan i datum och tid ndr han/hon himtade en pall fran uppstillningsplatsen for att bearbeta
detaljerna. Nir detaljerna var fardigbearbetade och stélldes upp péd ndsta uppstallningsplats
antecknade han/hon é&terigen datum och tid pa blanketten. Vid utleverans frén
lackeringsavdelningen antecknade de tvd truckforarna datum och tid pa blanketten och
lamnade den 1 avsett postfack.
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Genomloppstid

Fyll 1 nédr du ldmnar eller hamtar pallen pa aktuell rad.

TO-nummer:

Monteringsavdelning: Hem

Reklamationsorder:

Kontor

Fardigdatum enligt foljekort: datum

Inkom uppstillningsplats 1: datum

Sprutbox: datum

Inkom uppstillningsplats 2: datum

Lacklina: datum
Inkom avgaende: datum
Utleverans: datum

tid

tid

tid

tid

tid

tid

Vid utleverans, ldmna kortet i1 facket pd viaggen vid avgiende detaljer.

Tack for hjdlpen!

Figur 5.16: Blanketten dér radata till undersdkningen samlades in
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For att sékerstélla att personalen forstatt sina uppgifter dgde en muntlig genomgéang med
samtliga inblandade rum samt att ett skriftligt dokument med reglerna fér undersékningen
delades ut, se figur 5.17.

Genomloppstidsmatning

Mitning av genomloppstiden i lackavdelning for tickmélade produkter kommer att
genomforas under nagra veckor framat. Mitningen skall genomf6ras for att jag, Jonas
Kronostrom, skall fa de verkliga tider som ordern befinner sig i lackhallen for att sedan
kartlagga flodet och ordergenomstromningen.

Nedan beskrivs den hjélp jag vill ha av Dig med métningen.

Inleveranspersonal

Fyll i raderna fram till och med Inkom upp Stéillningsplats |

Personal i lackavdelning

Fyll i raden med Din station ndr du hdmtar pallen och sedan pa den raden med den
uppstillningsplats du ldmnar den fardiga pallen.

Utleveranspersonal

Fyll i raden Utleverans och lagg sedan blanketten i avsedd lada pa vaggen.

Figur 5.17: Skriftlig information som delades ut till den personal som var delaktiga i undersdkningen
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5.3.1 RESULTAT OCH DISKUSSION FOR GENOMLOPPSTIDSMATNINGEN

Totalt har sjuttiofyra stycken tillverkningsorder varit med i undersdkningen, dock befann sig
order ett till tjugonio redan inne i avdelningen nir undersdkningen inleddes. Dessa order
medverkar dndd i undersokningen da de bidrar med viktig information i nagra av
fragestéllningarna. Vid varje fragestéllning tydliggdrs hur och om de har tagits med.

5.3.1.1 LEVERANSPRECISION

Leveransprecisionen in och ut ur lackeringsavdelningen visas i figur 5.18 nedan, lila stapel dr
inleverans och turkos stapel ar utleverans. De order som stér till vdnster om den streckade
linjen dr de tjugonio order som befann sig i avdelningen vid métningens start och dérfor skall
dessa orders inleveranstid tolkas som att de har befunnit sig minst s manga dagar som
diagrammet visar. Inleveransen dr i datumfoljd och en trend verkar vara att en allt mer
noggrannare inleverans sker med tiden. Forklaringen till denna trend ar att arbetsledaren for
trivitt lager var sjukskriven i ungefér en vecka och ett mer eller mindre kaos uppstod nér dven
hans medhjdlpare blev sjuk. Dock visar resultaten pd att leveransprecisionen gick mot det
bittre vid sjukfranvaron. Samtidigt som inleveransen gick mot det bittre gick utleveransen
mot att bli sdmre, fler order levererades for sent fran lackeringsavdelningen.

Leveransprecision
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Figur 5.18: Samtliga orders in och utleverans

Leveransprecisionen fortydligas genom att kategorisera orderna i grupperna inkom for sent,
inkom ritt dag och inkom for tidigt. Grupperna presenteras i andelen av samtliga sjuttiofyra
tillverkningsorder. For inkommande leverans:

e Inkom fore ritt dag: 77,5 %
e Inkom ritt dag: 14,5 %

e Inkom for sent: 8 %

For utgéende leverans:
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e Utgick fore ratt dag: 58,5 %
e Utgick ratt dag: 14,5 %
e Utgick for sent: 27 %

Enbart 14,5 % av tillverkningsorderna kom bade in i lackeringsavdelningen och ut ur 1 rétt tid.
Det &r betydligt vanligare med for tidig leverans &n forsenad, vilket pekar pé att
produktionens ledtid kan forkortas. Nu dr det dock inget bra alternativ dd en allt for stor del
levereras for sent. En for tidig leverans innebér att den utsdtts for onddiga skaderisker nédr den
star uppstilld 1 véntan pa produktion och resultatet visar att denna véntan i de flesta fall sker i
monteringen.

Desto langre fram i produktionen tillverkningsordern kommer ju mer virde har den givits, se
figur 5.19, vilket visar att kostnaden for en skadad detalj blir hogre ju ldngre fram i kedjan den
befinner sig. Det dr darfor viktigt att ej leverera en detalj i fortid utan bittre att starta
produktionen i ritt tid.

ARBETSGANG VARDEOKNING

RAMATERIAL

v

FORMATSAG

v

KANTLIST

v

CNC-FRAS

v

LACKERING

v

MONTERING

v

UTLAST

Figur 5.19: Schematisk virdedkning av en detalj

Flera ganger under examensarbetet uppkom diskussioner med personal som letade efter
tillverkningsorder for att de ej var levererade i rétt tid och det upplevdes vara ett stort
bekymmer. Aterigen ir orsaken bristande rutiner och lag respekt for givna direktiv. Det ir
darfor av yttersta vikt att folja exakta leveranstider och varken vara for sen eller for tidig med
en leverans.

Flodet bdde in och ut ur avdelningen ér av tryckande karaktér. Detta motbevisar personalens
asikter frdn nuldgesanalysen ovan. Personalen hdvdade att flodet in i avdelningen var av
tryckande karaktdr, inkom fore utsatt dag, men att flodet ut ur avdelningen var av dragande
karaktér, utgick pa ritt dag, vilket dr det flode som bor efterstrivas.
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Det har dven visat sig vid kontroller att korplan talar om att en order befinner sig inne 1
avdelningen, materialstatus 99, utan att den faktiskt finns tillgénglig. I dessa fall har ordern
rapporterats av arbetsledaren for trivita lagret "hem” 1 samband med att lagerpersonalen har
fatt plocklistan for ordern och det kan sedan ta upp till en vecka innan detaljerna kommer in
till avdelningen. Da arbetsledaren for travita lagret agerar pa det hir séttet maste personalen i
lackeringsavdelningen sdkerstdlla sig om att ordern verkligen &r tillgénglig eller inte, de kan
alltsa inte forlita sig pad den information korplanen ger. Forfarandet leder till att dyrbar tid
avsetts for aktiviteter som ej medfor ndgot vérde, det vill sdga sloseri med tid. Edsbyverken
uppmanas dn en gang att se dver att deras rutiner foljs av personalen.

FORLUSTER VID DAGENS HANTERING:
e Onodiga fargbyten
¢ Kundorder samlas ej ithop i lackavdelningen
e Onddiga transporter
e Tvivelaktig kdrplan

Detaljer till en kundorder som skall tickmélas har oftast samma kulor och skall darfor av
produktionsekonomiska skél lackeras vid samma tillfdlle, lackeras detaljerna vid olika
tillféllen riskeras onddiga och kostsamma fargbyten.

Med olika leveransdatum pa de olika detaljerna som skall tickméilas samlas de inte upp 1
lackeringsavdelningen vilket de borde gora enligt ovanstdende stycke. Det medfor dven att
detaljer till en kundorder levereras i flera omgangar till monteringsavdelningarna vilket leder
till att de avdelningarna maste avsitta virdefull tid i arbetet att samla ihop detaljer till
kundordern.

Onddiga forflyttningar utsitter detaljer for en storre risk att skadas. En skadad detalj maste
atgidrdas och i virsta fall maste en ny detalj ersétta den skadade detaljen.

D& materialstatusen i kdrplan medvetet rapporteras felaktigt av arbetsledaren for trivitt lager
“hem” maste arbetsledaren i1 lackeringsavdelningen sdkerstilla sig om att detaljerna é&r
tillgdngliga eller ej. Enda séttet att undersoka det ar att g& ner till uppstéllningsplatsen och
lasa av foljekorten som dr placerade pé pallarna.

Samtliga dessa forluster kan sammanfattas som sloseri med tid och pengar och det leder till en
onddigt ineffektiv och férdyrande produktion.

5.3.1.2 LEDTIDER

Resultaten for tillverkningsordernas ledtider presenteras i figur 5.20 nedan. Hér har de forsta
tjugonio orderna ej tagits med di det inte aterspeglar en sann bild. Tre olika ledtider
presenteras och de ér:
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e Verklig ledtid
Tiden tillverkningsordern befunnit sig i lackeringsavdelningen

e Produktionsledtid
Tiden tillverkningsordern befunnit i ndgon av de tre arbetsstationerna

e Movex ledtid
Den av Movex planerade tid for tillverkningsordern, inkluderad en vilotid emellan
sprutboxen och lackeringslinan pa fyrtioétta timmar, géller alla tillverkningsorder
forutom jalusier

Ledtider

20

18

16

14

12

Dagar
=
o

‘ OVerklig ledtid O Produktionsledtid B Movex ledtid ‘

Figur 5.20: De olika ledtiderna for varje tillverkningsorder

Order dar Movex-ledtiden saknas har 1 samtliga fall utom tva en ledtid péd under ett dygn och
ar 1 samtliga fall jalusier. De andra tvd orderna saknade tillverkningsordernummer och
omdjliggor en jaimforelse med Movex. Topparna i den verkliga ledtiden forklaras med att de
orderna har fitt vinta pd produktion i formén for viktigare order. Med viktigare order menas
order vars leveranstid har passerats, exempel kasserade detaljer.

Nér mitningarna sammanstéilldes himtades antalet bestdllda samt antalet levererade detaljer i
Movex vilket motsvarar en rapporterad andel urldgg pa ca 2,8 %, denna siffra stimmer bra
Ooverens med avvikelserapporterna frdn februari ménad, se delmdlet 75.5.3
AVVIKELSERAPPORT”, sidan 84. Urldggen fanns 1 22 % av totala orderstocken, alltsa i var
femte order maste minst en ny detalj tillverkas om/hdmtas pa lager och sedan lackeras. En
detalj som maste nytillverkas pd grund av kassation forhindrar en annan detalj och kostnaden
for det ar hela produktionskostnaden for en detalj.

Produktionsdata for den berdknade medelordern ér foljande:

e Verklig ledtid: 107 timmar
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e Produktionsledtid: 35 timmar
e Movex ledtid: 58 timmar
e Antal bestéllda detaljer: 27, 45 stycken
e Antal levererade detaljer: 26.69

Medeltiden i Movex &r 58 timmar, utav dessa 58 timmar ingér en vilotid pa 48 timmar vilket
medfor att produktionstiden i Movex enbart dr 10 timmar. Dessa skillnader har tvé
forklaringar och de éar:

e Hog andel omarbetningar (ca 20 % 1 februari)
e Storre produktionstidsskillnader 1 verkligheten &n 1 Movex, géller lacklinan

Omarbetningars paverkan av produktion forklaras ndrmare 1 delmalet 75.5.3
AVVIKELSERAPPORT.

Studier har visat att ju fler detaljer en tillverkningsorder innehaller desto kortare é&r
produktionstiden per detalj. Det leder darfor till véldigt stora produktionstidsskillnader i
lacklinan beroende pa antalet detaljer tillverkningsordern bestar av, detta bekriftas dven av
personalen. Skilet till skillnaden &r de olika stélltider for lackeringslinan som beskrivs i
nuldgesanalysen. Tillverkningsorder med ldge antal detaljer tenderar till framforallt tdtare
hojdinstillningar men dven fargbyten dn med tillverkningsorder med hogre antalet detaljer.
Maskinstéllen dr nddvandiga for produktionen och kan dirfor inte elimineras, men skall danda
angripas for att minimeras. Det fanns ej tid for examensarbetet att genomfora en
stalltidsreduktion, men en sddan & nddvindig for att minimera de stora
produktionstidsskillnaderna beroende pa mangden detaljer per tillverkningsorder. Eftersom
examensarbetet ¢j hade tid att undersdka vilka atgidrder som behdvs uppmanas Edsbyverken
darfor att utfora en stilltidsreduktion genom att tillimpa SMED-metoden.

FORLUSTER VID DAGENS HANTERING:

D4 det ar stora produktionstidskillnader innebér det att produktionskostnaden per detalj stiger
markant ju farre detaljer en tillverkningsorder innehaller. Det dr &ven svérare att planera
produktionen, vilket leder till Gvertidsarbete eller for 14g beldggning, vilket 1 bada fallen leder
till betydande resurssloseri.
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5.4 UPPSTALLNINGSPLATSER OCH TRANSPORTVAGAR

Kapitlet ar uppdelat 1 fyra delar, 1 del ett visas olika forslag pa é&ndringar Over
uppstillningsplatserna och transportvdgarna. Den andra delen presenteras de &ndringar som
genomfordes under examensarbetet och i den tredje delen av kapitlet redovisas resultaten av
de genomforda fordndringarna genom en utvirdering utford av berdrd personal. For att i sista
delen diskutera kapitlet.

5.4.1 FORSLAG PA ANDRINGAR

Infor forslagsarbetet stéllde tre krav de nya uppstillningsplatserna skulle klara av for att
minska tidsatgangen, dessa var:

KRAV 1. Personalen skall aldrig behova flytta en pall for att komma at en annan
KRAV 2. Personalen skall fort f& en bild av var ritt pall star
KRAYV 3. Firre korsande floden
Nulédgesbeskrivningen pekar tydligt pa att krav ett och tva ar véldigt viktiga att forslagen skall
uppné da det var de punkterna som orsakade det storsta tidssloseriet. Krav nummer tre ér idag
inget stort problem ansag personalen varpa det prioriteras ned.
Avsnittet ger olika forslag pa:
e UPPSTALLNINGSPLATSERNAS PLACERING I AVDELNINGEN
e VILKEN UPPSTALLNINGSPLATS PALLEN SKALL PLACERAS PA
e TYDLIG INFORMATION

e ORDNINGEN PA UPPSTALLNINGSPLATSERNA

e UTOKAD FORVARING
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5.4.1.1 UPPSTALLNINGSPLATSERNAS PLACERING | AVDELNINGEN

Uppstillningsplatsen dir inkommande order placeras idag ligger utanfor avdelningen, den
skall darfor flyttas in till avdelningens norddstra horn. P4 s& sitt har avdelningen aktuella
tillverkningsorder i sin avdelning. Travitt lager kan darfor utnyttja den gamla platsen for att
samla ihop alla kundorder innan de levereras in till lackeringsavdelningen, se figur 5.21. De
tva andra uppstillningsplatserna, den dir kantlackerade order stills och den for sparforsedda
luckor, dr dock kvar pa sina gamla platser.

Spérlacke-
Sprutbox | |ringsbink
P 3 2

Avgaendd

Figur 5.21: Placering av de tre olika uppstéllningsplatserna

5.4.1.2 VILKEN UPPSTALLNINGSPLATS PALLEN SKALL PLACERAS PA

I det hdr avsnittet presenteras tva olika forslag over pé vilken plats pallen skall placeras pa
efter ett arbetsmoment.

Forslag 5.4.1.2: 1

For att orderna skall fa ett sd rakt flode som mgjligt genom lackeringsavdelningen skall
inkommande order delas upp pd de tre uppstillningsplatserna beroende pd hur deras
respektive arbetsmomentordning genom lackeringsavdelningen ser ut. Ett flodesschema over
de olika alternativa materialflodena visas i figur 5.22. Kravet for att denna metod skall
fungera &r ett nira samarbete mellan arbetsledaren och ansvarig personal for inleverans.
Samtidigt innebér forslaget att arbetsbelastningen blir hogre for personalen som levererar in
order till avdelningen och da framforallt for personalen i travitt lager "Hem”.
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SPARFORSEDDA
DETALJER UTAN LUCKOR SOM
KANTLIST SOM SKALL _ SKALL
FARDIGSTALLAS I FARDIGSTALLAS I
LACKERINGSLINAN LACKERINGSLINAN
DETALJER SOM DETALJER SOM SPARFORSEDDA

SKALL SKALL LUCKOR SOM

FARDIGSTALLAS I FARDIGSTALLAS I SKALL

SPRUTBOXEN LACKERINGSLINAN FARDIGSTALLAS I
SPRUTBOXEN
vV V j . v v v
PLATS1 [* PLATS2 [* PLATS 3
\ A 4
AVGAENDE

Figur 5.22: Flodesschema 6ver de olika detaljernas uppstéllningsplatsordning for forslag 5.4.1.2: 1

Da flodesschemat ser invecklat ut forklaras flodet 4ven med en spagettikarta for att fortydliga
flodets forbéttring, se figur 5.23. Huvudflodet har enbart en korsning och striackan inne i
avdelningen dr kortast mojlig utefter dagens maskinlayout.
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Figur 5.23: Spagettikarta ver transportvigarna for forslag 5.4.1.2: 1 51
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Forslag 5.4.1.2: 2

Alla inlevererade tillverkningsorder fOrutom spérforsedda luckor stills upp pé
uppstillningsplats ett, sparforsedda luckor stills fortfarande upp pé uppstillningsplats tre.
Efter de sparforsedda luckorna sparlackerats flyttas de till uppstéllningsplats ett. Efter forsta
lackoperation stills orderna upp pé uppstillningsplats tva, se figur 5.24.

SPARFORSEDDA
LUCKOR SOM
SKALL
FARDIGSTALLAS I
LACKERINGSLINAN
INKOMMANDE
D]?TALJER, SPARFORSEDDA
FORUTOM LUCKOR SOM
SPARFORSEDDA SKALL
LUCKOR FARDIGSTALLAS I
SPRUTBOXEN
v Vv v A 4
PLATS1 [* PLATS2 [* PLATS 3
\ A 4
AVGAENDE

Figur 5.24: Flodesschema 6ver de olika detaljernas uppstillningsplatsordning

Fordelen med det hdr forslaget dar att den personal som levererar in ordern till
lackeringsavdelningen ej behdver veta vilken ordning ordern skall lackeras. Nackdelen éar att
huvudflodet bestir av minga korsningar, se figur 5.25. Flodesstriackan ar dven betydligt linge
1 det hér forslaget.
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Figur 5.25: Spagettikarta ver transportvdgarna for forslag 5.4.1.2: 2

5413 TYDLIG INFORMATION

I det hér avsnittet presenteras tva olika forslag pd mojligheter med en tydligare information
over de innevarande tillverkningsorderna, detta for att personalen skall slippa arbetet med att
soka upp foljekorten pé varje pall.

Forslag 5.4.1.3: 1

Forslaget gir ut pa att synliga whiteboardtavlor, se figur 5.26, sitts upp runt om pa
uppstillningsplatserna. Whiteboardtavlorna skall delas in 1 samma monster som den
uppstéllningsplats som den tillhér. Nir en person ldmnar en tillverkningsorder pa en
uppstillningsplats skall denna skriva upp den for lackeringsavdelningen viktigaste
informationen angaende ordern, sé att personalen snabbt far en bild av tillverkningsordernas
placering. Informationen utarbetas darfor i samrdd med personalen i lackeringsavdelningen.
For att systemet skall fungera skall personen som hdmtar en order sudda bort informationen
frdn whiteboardtavlan. For att géra det dnda tydligare skall tva farger anvéndas for att skriva
upp informationen, en farg for order som skall till sprutboxen och en for order som skall till
lackeringslinan. Efter diskussion med ansvariga leverantorer, det vill siga den personal som
placerar tillverkningsorderna pa uppstéllningsplatserna, framgick att de i princip alltid vet
informationen om den pall de stiller upp pad en uppstéillningsplats. Darfér medfor
fordndringen att anteckna informationen péd en néra beldgen whiteboardtavla en extratid pa
cirka femton sekunder per pall 1 deras arbete. Antalet uppstillda pallar varierar frdn dag till
dag men ett uppskattat medelantal pé fyrtio stycken vilket i sin tur leder till en 6kning av cirka
tio minuter per dag. Tidsvinsten for dndringen borde vara vildig stor d& lackeringspersonalen
fr informationen betydligt snabbare genom att ldsa pd en stor tavla istéllet for att leta upp
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varje foljekort. Nagon exakt tidsvinst kan ej ges da tidsstudier ej har genomforts, men borde
samtidigt vara av mindre vikt di forslaget ej dr kostnadskrédvande.

2000- N [6mm I OCOO- It

Fooo- FI

Figur 5.26: Bild pa whiteboardtavla

Forslag 5.4.1.3: 2

Det hdr forslaget kraver att forslaget med streckkodsldsare infors i foretaget, se delmél
"RAPPORTERING MED HJALP AV EN STRECKKODSLASARE”, sidan 39. For att
tillverkningsorderns placering pa uppstédllningsplatsen skall fortydligast kan en elektronisk
skdrm monteras upp for aktuell uppstéllningsplats, likt forslaget med whiteboardtavlan. Nar
en order placeras pa en uppstéllningsplats skall personalen registrera leveransen, med hjilp av
streckkodsldsaren och den streckkod som idag finns pa foljekorten. Vidare skall dven
personalen registrera pa vilken plats ordern stélls upp pé, detta kan goras genom att varje
pallplats far en egen streckkod. Vidare skall dven varje pallplats vara forsedd med négon typ
av signal, exempel en ljussignal. I likhet med whiteboardtavlan registreras da den unika
information en for lackeringsavdelningen via Movex. Nir personalen sedan skall plocka fram
order for lackering efter de har undersokt korplanen kan de markera i Movex/datorn vilka
order som skall lackeras och automatisk tdnds ljussignalerna for varje order. Ljussignalen
slacks av personalen efter det att ordern dr framkord, detta minimerar risken for en missad
order. Systemet innebdr dven att Edsbyverken fortare och effektivare kan spara en order vid
behov. Da forslaget krdver en installationskostnad och Edsbyverken tydlig markerade under
examensarbetet att forslaget ej kommer att genomforas, i alla fall inte 1 dagsléget gjordes inga
vidare undersdkningar for att faststdlla nagra kostnader for forslaget. Darfor ndmns enbart
forslaget med funktion kortfattat for att pdminna Edsbyverken om méjligheten i framtiden.

5.4.1.4 ORDNINGEN PA UPPSTALLNINGSPLATSERNA
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Avsnittet tar upp ett forslag pad mojliga pallplaceringar. Varje uppstillningsplats delas upp i
rutfalt pa ett sadant sétt att ingen pall behover flyttas, se figur 5.27.
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Figur 5.27: Tillaten pallplacering pa uppstéllningsplats 1 och 2

Som bilden visar dr det tillatet att placera tva pallar efter varandra pa uppstéllningsplats ett,
kravet vid en sddan placering dr da att de bdda pallarna skall ha en samhorighet. Dérfor giller
reglerna nedan:

e Detaljerna pa pallarna har
0 Samma tillverkningsordernummer
Samt:
O Att det 4r markerat i1 golvet att en pall far sté dér

Da Edsbyverkens produktion innehéller flera olika kuldrer som dessutom varierar kraftigt i
storlek under tiden, ena veckan kan produktionen dominera med vitt for att efterkommande
vecka domineras av gratt och sa vidare. Det dr dirfor ej mojligt att avsitta ett visst antal
pallplatser at varje kulor utan ett flytande system maste inforas. Det vill sdga att en pall far
stdllas pa valfri pallplats, med hénsyn till reglerna ovanfor, pa aktuell uppstéllningsplats. For
att det har skall fungera madaste nagot av de tva forslagen 1 delmal “TYDLIG
INFORMATION?” inf6ras, annars uppfylls inte kravet ” Personalen skall fort & en bild av var
ratt pall star” utan méste dven 1 fortsittningen leta upp alla foljekort.

5.4.1.5 UTOKAD FORVARING

Forslaget 1 foregdende avsnitt har markant minskat antalet pallplatser pa uppstillningsplats ett
och tva. Fran cirka hundratjugo platser totalt pd de bada uppstéllningsplatserna till cirka sextio
platser, detta motsvarar en halvering av antalet pallplatser. Observationer av forfattaren tyder
pa att det ej borde vara ndgot problem, men ett ldmpligt forslag ifall det dr nddvéndigt att
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utoka antalet platser ges i det hér avsnittet. Ett vanligt diskussionsdmne pd Edsbyverken &r att
det réder platsbrist i princip 6verallt i fabriken, darfor kan uppstéllningsplatsernas golvyta ej
okas. En okning av pallplatser méste dérfor ske pd hojden, takhdjden i fabriken ér cirka fyra
till fem meter. Montering av pallstéll, se figur 5.28, pd uppstillningsplatserna dkar darfor
enkelt antalet tillgdngliga pallplatser. Ett pallstdll med golvplan och ett dvre hyllplan racker
for att ej minska antalet pallplatser fran utgangsléget. Det dr dven mojligt med flera hyllplan
dé takhojden tillater det. Men det &r inte praktiskt att ha mer 4n tvd véningar d& det medfor
hogre lyft och lackeringsavdelningen blir darfor i behov av en truck.

Figur 5.28: Bild péa pallstall
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5.4.2 GENOMFORDA ANDRINGAR

Efter att fOrslagen ovan presenterades for arbetsledaren, produktionschefen och
planeringschefen beslutades det att fyra av forslagen skulle inféras omedelbart. Innan
andringarna genomfordes informerades all berérd personal muntligt och skriftligt. Det hér
avsnittet tar upp vilka &dndringar som genomfordes och hur dess samverkan blev.

Forst bestimdes det att samtliga uppstéllningsplatser skulle placeras i avdelningen, det vill
siga  forslaget 1 avsnittet “UPPSTALLNINGSPLATSERNAS PLACERING I
AVDELNINGEN”. Det bedomdes att det ¢j fanns behov av minst lika manga pallplatser i
framtiden, varpid forslaget om att enbart anvinda golvytan “ORDNINGEN PA
UPPSTALLNINGSPLATSERNA” antogs, samtidigt antogs forslaget om whiteboardtavlor
TYDLIG INFORMATION, Forslag 5.4.1.3: 1. Av de tva olika forslagen géillande "VILKEN
UPPSTALLNINGSPLATS PALLEN SKALL PLACERAS PA” valdes forslag 5.4.1.2: 2. De
nya uppstdllningsplatserna marktes ut och whiteboardtavlor tillverkades och monterades upp
pa vidggarna runt om. Resultatet av fordndringarna beskrivs i layouten nedan, se figur 5.29.
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Figur 5.29: Placering av de tre olika uppstillningsplatserna

Investeringskostanden for &ndringarna &r ringa, materialkostnaden bestod av tre rullar
markeringstejp och nio stycken whiteboardtavlor. Det krdvdes femton timmars arbete for att
iordningstilla dndringarna. Den totala investeringskostnaden uppskattas till cirka femtusen
kronor.

Vinsterna av dndringarna presenteras i kommande avsnitt i de tva utvarderingarna personalen
1 lackavdelningen har utfort, en fore och en ca fyra veckor efter fordndringen.
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Forfattarens dr ej helt n6jd med de valda &ndringarna och presenterar hér de asikter som lades
fram mot &dndringarna. Samtidigt finns det flera fordelar med &ndringarna och dven de
presenteras hér.

Nackdelar

Langre transporttid for personalen i lacklinan

Da forslag 5.4.1.2: 2 valdes medforde det en ldngre transportstricka for personalen i
lackeringsavdelningen jaimfort med alternativet 5.4.1.2: 1, som 1 sin tur hade bidragit
med léngre transportsticka for inleveransen. D& personalstyrkan ér tre eller farre i
lackeringslinan kommer den sté still niar order himtas pd uppstillningsplatserna, darfor
borde transportstrickan vara sd kort som majligt for att pa sa vis maximera tiden at
viardeskapande aktiviteter. Enbart atta timmar per dygn ér det fler &n tre personer i
lackeringslinan. Storsta méngden order levereras fran trivita lagret och personalens
arbetsuppgifter dér dr att plocka ihop och leverera order, déarfor ar det battre att infora
forslag 5.4.1.2: 1.

Farre pallplatser
Avdelningens golvyta tillater ej flera pallplatser da krav ett dventyras. Behovs flera
platser maste pallstéll inforas.

Fordelar

Béttre ordning
Pallarna kommer e¢j att std huller om buller med de uppmaérkta uppstillningsplatserna.

Inga pallar behover flyttas for att komma at ratt pall

Eftersom pallarna endast far stillas pa utmérkt plats kommer personalen ej att behdva
flytta undan ndgon annan pall {6r att komma &t den pall de skall ha fram, detta
kommer att leda till att tiden det tar att f4 fram en pall kommer att vara nast intill
konstant och sa effektiv som mojligt.

Snabbare 6versikt 6ver uppstallningsplatserna
Informationen pa whiteboardtavlorna medfor att personalen slipper undersoka varje

foljekort och darfor kommer de finna rétt pall effektivare.

Behovs knappt nagra investeringar
Kostnaden for att genomfora édndringarna &r minimala
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5.4.3 UTVARDERING | LACKERINGSAVDELNING "HEM”

En utvirdering har genomforts tva gdnger med personalen i YTBEH, den forsta under vecka
7, 2007 och den andra vecka 13, 2007. Malet var att fa fram personalens erfarenheter om
materialflodet genom lackavdelningen. Mellan de bada utvdrderingarna genomfordes de olika
atgdrderna som presenterades 1 foregadende avsnitt med syftet att effektivisera flodet. Totalt
har tio personer 1 lackeringsavdelningen medverkat 1 utvdrderingarna och de har svarat pa de
aktuella fragorna for dem, exempelvis dr samtliga tio ej berorda av uppstéllningsplats ett. Det
medfOr att antalet svar pa fragor varierar i méngd. For att svaren skulle bli s& drliga som
mojligt belades utvirderingen med sekretessen om att resultaten skulle enbart redovisas som
ett sammanfattat gruppresultat for att minska risken for att enstaka individer skulle pekas ut.
Personalens asikter om fordndringarna dokumenteras i skillnaden pa de bida utvirderingarna.

Utvérderingen bestod av tva typer av fragor, typ ett var frdgor som besvarades efter en skala
ett till tio om hur pastdendet stimde med verkligheten, ett var daligt och tio bra. Typ tva var
frdgor dér det skulle svaras i antal eller tid i de tre kategorierna minimum, medel och
maximumvérde.

Utvérderingen dr av kvalitativ natur da utvdrderingen enbart aterspeglar personalens asikter
och erfarenheter, angivna tider och antal i undersékningen ir uppskattade fran personalen.
Valet av resultatmitningsmetod togs i samrad med Edsbyverken, alternativet hade varit att
utfor noggranna tidsstudier bdde fore och efter fordndringarna. D& &dndringarna ej var
kostnadskrivande anségs det vara viktigare att fortast mojligt genomfora fordndringarna an att
1 efterhand veta en exakt storlek pd vinsten. Eftersom utvirderingen inte har nigra exakta data
skall resultaten darfor ses som en forbéttring/forsimring utan att sitta nagon exakt
sparad/forlorad krona.

Efter sammanstéllningen av de bada utvérderingarna bekriftades det med personalen (ej
nattskiftet) att vi har forstatt varandra och att resultatet aterspeglar deras asikter.

Fragorna som stilldes i utvirderingen var foljande:

1. Hur tycker du ordningen dr pa uppstillningsplatsen? (TYP 1)
2. Ar det litt att hitta ritt pall? (TYP 1)
3. Ar platsen bra placerad mot din arbetsplats? (TYP 1)
4. Hur ménga pallar maste flyttas for att komma &t rétt pall? (TYP2)
5. Hur lang tid tar det att himta ratt pall? (TYP 2)
6. Hur ofta upplever du att du maste vénta pa en motande transport? (TYP 1)
7. Ar det litt att ta sig fram i avdelningen? (TYP 1)

Svaren pa fragorna presenteras och kommenteras nedan var och en for sig.
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5.4.3.1 ORDNINGEN PA UPPSTALLNINGSPLATSERNA

Ordningen pa uppstillningsplatserna besvarades genom fragetyp ett, se figur 5.30.
Medelvirdet stimmer bra dverens med medianvirdet for fragestillningen och inget svar har
varit s avvikande att en vidare diskussion behovdes. Personalen upplever dndringarna valdigt
positivt vilket diagrammet tydligt visar.

ORDNINGEN PA UPPSTALLNINGSPLATSERNA

10,0

9,0

8,0

7,0

6,0

5,0 1

4,0 4

3,0

2,0 A

1,0 4

Uppstéllningsplats 1 Uppstallningsplats 2 Uppstallningsplats 3

\ BVECKA 7 BVECKA 13

Figur 5.30: Personalens svar ver ordningen pa uppstéllningsplatserna

Diagrammet visar att personalen ej dr helt tillfredstdlld med uppstillningsplatserna och en
anledning till det kan forklaras med att vid tvd tillfillen var antalet order i
lackeringsavdelningen extremt hog, som foljd av det uppstod platsbrist pa
uppstéllningsplatserna och det var da omdjligt att undvika ett visst kaos. Da situationen enbart
uppstod i ett par dagar under fyra veckor bor problematiken enbart 6vervakas i dagsldget.
Uppstér situationen oftare bor atgérder vidtas, eventuellt i form med pallstéll enligt forslag
”5.4.1.5 UTOKAD FORVARING”
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5.4.3.2 ATT FINNA RATT PALL

Svérigheterna med att finna rétt pall besvaras med fragetyp ett, se figur 5.31. Medelvardet
stimmer bra dverens med medianvérdet for fragestdllningen och inget svar har varit sa
avvikande att en vidare diskussion behdvdes. Personalen upplever dndringarna vildigt positivt
vilket diagrammet tydligt visar.

AR DET LATT ATT HITTA RATT PALL

10,0

9,0

8,0

7,0 1

6,0

5,0 1

4,0 4

3,0 1

2,0

1,0 4
Uppstéllningsplats 1 Uppstéllningsplats 2 Uppstéllningsplats 3

‘ BVECKA 7 BVECKA 13

Figur 5.31: Personalens svar om hur det r att hitta ratt pall

Orsaken till forbattringen dr de whiteboardtavlor som inforts pd uppstillningsplatserna och de
fungerar relativt vil. Personalen antyder pd att det kan bli &nnu enklare att finna rétt pall och
det kan enbart utforas med ett dnnu tydligare informationssystem, exempelvis forslaget med
de elektroniska skdrmarna “Forslag 5.4.1.3: 2”
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5.4.3.3 UPPSTALLNINGSPLATSERNAS PLACERING

Uppstillningsplatsens placering gentemot personalen arbetsplatser besvarades genom fragetyp
ett, se figur 5.32. Svaren frdn personalen skilde sig en hel del varpd diskussioner med
personalen inleddes for att fi en tydlig bild av svaren. Eftersom personalen frén alla
arbetsstationer hamtar order frin uppstillningsplats ett och tva och deras respektive
arbetsplats ligger olika langt ifran de bada uppstillningsplatserna har de sjdlvklart olika
asikter i fragan.

AR UPPSTALLNINGPLATSEN BRA PLACERAD MOT DIN ARBETSPLATS
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Uppstéllningsplats 1 Uppstélliningsplats 2 Uppstéllningsplats 3

\ BVECKA 7 BVECKA 13

Figur 5.32: Personalens svar om uppstillningsplatsernas placering

Sammanfattningsvis kan fragan besvaras genom att sdtta forhdllandet mellan méngden
hdmtade order till svaret frdn den personalen. Flytten av uppstillningsplats ett upplevs
marginellt béttre, den har enbart flyttas cirka tio meter och paverkade darfor inte nimnvért
transportstrackan. Uppstillningsplats tvés placeringsiandring upplevs diremot som vildigt
negativ for personalen i lackeringslinan d& det 4&r dem som hidmtar flest order pd den platsen.
Detta varnade forfattaren for innan dndringarna genomfordes men Edsbyverken valde dndé
det alternativet. Uppstéllningsplatsen har flyttats in 1 avdelningen vilket innebdr att
transporterna blir betydligt langre, fran cirka tio meter till cirka trettio meter.
Uppstillningsplats tre har ej genomfort nagra fordndringar dd den fran borjan har en véldigt
optimal placering mot arbetsplatsen for sparlackering.

5.4.3.4 ANTALET PALLAR SOM MASTE FLYTTAS

62




Metoder for att skapa ett rationellare flode
AB Edsbyverken

Fragestéllningen om hur ménga pallar som maste flyttas for att komma 4t rétt pall var av
fragetyp tva. Svaren visar pa en tydlig forbattring pa alla tre uppstillningsplatserna efter de
genomforda dtgdrderna, se figur 5.33. Innan &ndringarna behdvdes allt ifran en pall till fem
pallar att flyttas for att komma at ritt pall alltsd en skillnad pa fyra pallar. Efter d&ndringen
minskades skillnaden med tvé pallar, frdn ingen pall till max tva pallar.

Hur manga pallar maste flyttas for att komma at ratt pall?

6
5
4
3 Inget virde angivet
2 m
1
0 / N v v
Min Medel Max Min ‘ Medel ‘ Max
Vecka 7 Vecka 13
B Uppstallningsplats 1 B Uppstallningsplats 2 OUppstallningsplats 3 ‘

Figur 5.33: Personalens svar om hur manga pallar som var tvungna att flyttas for att komma at ratt pall

5.4.3.5 HUR LANG TID DET TAR ATT HAMTA EN PALL
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Fragan pa hur 14ng tid det tar att hdmta en pall har besvarats genom fragetyp tva. Personalens
svar 1 den hdr frdgan kommer att avsldja hur stor tidsskillnaden &r for att hidmta en pall
beroende pd hur manga pallar som maste flyttas forst. D4 foregaende frdga visade pé att
antalet pallar som maste flyttas har blivit farre efter d&ndringarna ar det inte konstigt att tiden
for att himta en pall har minimerats, se figur 5.34.

Tidsatgang for att hamta en pall

14

12,1

12 4

10 4

Minuter/pall

Medel Medel

Vecka 7 Vecka 13
‘ B Uppstallningsplats 1 B Uppstallningsplats 2 OUppstallningsplats 3

Figur 5.34: Personalens svar pd hur lang tid det tar att himta en pall

Resultatet tolkas att den minsta tidsédtgangen for att hdmta en pall dr den nddvéndiga tiden
som krdvs for transport av pallar samtidigt ar skillnaden mellan den ldngsta tid och den
kortaste tiden rent sloseri. Fordelningen nodvandig tid (gul)/sloseri (rod) visas grafiskt i sina
respektive andelar, se figur 5.35.

UPPSTALLNINGSPLATS TVA

UPPSTALLNINGSPLATS ETT OCH TRE

9%

Figur 5.35: Fordelningen nddvandig tid samt sloseri med tid vid himtning av pall
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Resultaten frin vecka tretton visar pd att det fortfarande ar en viss skillnad i tidsétging vilken
betyder att det fortfarande finns en del sléseri som skall bekdmpas.

5.4.3.6 TRANSPORTER | AVDELNINGEN

Bida frigorna om transportvigarna besvarades genom fragetyp ett. Personalen upplever
varken fore eller efter fordndringarna att de néstan aldrig 4r tvungna att vénta for en motande
transport. Daremot anser de att framkomligheten i1 avdelningen kan bli béttre, fordndringarna
medforde endast en liten forbattring, se figur 5.36.

Transportvagar

Vecka 7 Vecka 13

B Moétande transport? (1 = varje transport, 5 = varannan transport, 10 = nastan aldrig)
@ Ar det l4tt att ta sig fram 6verallt? (1 = nej, 10 =ja)

Figur 5.36: Personalens svar dver transportvagarna

Eftersom framkomligheten endast har blivit marginellt béttre diskuterades detta med
personalen och de framholl att det pa nagra stéllen i avdelningen &r ganska trangt och de
maste dd vara forsiktiga sa att inga transportskador uppstér. Det bedoms vara ett litet problem
dé transportskador dr vildigt ovanliga, ingen transportskada inne i avdelningen rapporterades
under examensarbetet, darfor kan resultatet anses vara bra.
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5.4.4 DISKUSSION KRING UPPSTALLNINGSPLATSER OCH TRANSPORTVAGAR

Andringarna som genomfordes har lett till att ordningen pa uppstillningsplatserna ir betydligt
béttre, 1 princip star det aldrig ndgon pall framfér den pall personalen skall ha, se de gula
linjerna 1 figur 5.37. Personalen fir &ven reda pa var pallen stir genom att se pa
whiteboardtavlorna, se de grona pilarna i figur 5.37, istéllet for att ga runt och leta bland alla
foljekort, se de roda pilarna i figur 5.37.

Figur 5.37: Bilder 6ver de nya uppstéllningsplatserna: vanster uppstéllningsplats 1, hoger uppstillningsplats 2

D& édndringarna medforde att detaljer 1 védntan pd ndsta lackoperation skall placeras pa
uppstéllningsplats ett eller tva istéllet for tidigare lings med lackeringslinan eller framfor
sprutboxen. Darfor dr det idag mer plats 1 den tranga passagen och transporter darigenom
underldttas. Ordningen pé uppstdllningsplats tre har dven den blivit béttre och det gér idag
fortare att fa fram ratt pall.

Enda direkt negativa med é&ndringarna dr den ldngre transporttiden for personalen i1
lackeringslinan. Det dr ej mdjligt att klara av att himta pallar samtidigt som detaljer lackeras i
linan om bemanningen &r farre dn fyra personer, vilket &r fallet under tva tredjedelar av
dygnet. Da de &r farre 4n fyra personer dventyras produktionen eller kvalitetsavsyningen.
Varje minut linan ej lackerar nya detaljer pa grund av att pallar himtas kostar en minut for
hela Edsbyverkens produktion av tidcklackerade detaljer. Den extra transporttiden frén
uppstallningsplats tva istdllet for uppstillningsplats ett dr cirka en och halv minut per pall.
Den extra kostnaden for inleverans av pallar enligt forslag 5.4.1.2: 1, pallen skall till den
ndrmaste uppstillningsplatsen for forsta operation, uppgar endast till personalkostnaden for
den tiden d& det ej drabbar produktion i flaskhalsen. Darfor forslas det forslag 5.4.1.2: 1 infors
omedelbart alternativt att lackeringslinan alltid &r bemannad med fyra personer.
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5.5 KVALITETSSAKRING

Det hér kapitlet kommer att handla om Edsbyverkens kvalitetssdkring av tdcklackerade
produkter. Kapitlet dr indelat i fem olika delar, forsta delen handlar om kartlaggandet av
lackeringspersonalens kvalitetsarbete och varfor brister 1 kvaliteten uppstar bade 1
avdelningen men dven varfor detaljer med kvalitetsbrister levereras fran avdelningen.
Kartldggningen baseras pa intervjuer genomforda med personalen i lackeringsavdelningen.
Andra avsnittet 1 kapitlet tar upp forslag som skall underldtta for personalen i deras
avsyningsarbete.  Tredje  avsnittet redovisar  resultaten fran tvd  maéanaders
avvikelserapportsdokumentation. I fjarde avsnittet presenteras produktionen i lackeringslinans
utifran de tre kidnda fordelningarna av tid enligt Lean produktion, viardeskapande, nddvéndig
samt sloseri. Bdde av dagens produktion och av en mojlig framtida produktionsférdelning.
For den framtida produktionen kommer tva olika skivmaterial att undersokas. For att 1 sista
avsnittet diskutera kapitlet.

5.5.1 INTERVJU MED PERSONALEN I LACKERINGSAVDELNINGEN

Trots att Edsbyverkens kvalitetskontroll for tdcklackerade produkter ar forlagd till
lackeringsavdelningen “Hem” levereras &ndé flera detaljer med bristande kvalitet till
monteringsavdelningarna, dessa brister ar:

e Nalstick
Sma héligheter 1 skivmaterialet, atgirdas i de flesta fall genom att detaljen spacklas tva
génger 1 lackeringslinan. Dock nér detaljen spacklas andra gdngen hindrar nya
detaljers lackering.

e Urslag
Urslag langs kanter, spar och genomgaende hal, urslagen tillkommer 1
maskintillverkningen. Uppkomsten av urslag kan bero pa brister i tillverkningen men
aven att de spanskivor som anvinds idag har s& dalig kvalité att det nést intill &r
omdjligt att undvika urslag.
Manuell spackling ar ofta enda atgidrden for att detaljen skall klara kvalitetskraven.
Manuell spackling dr tidsddande men hindrar ej produktionen i lackeringslinan da
arbetet bor 1dggas pa annan personal. Efter den manuella spacklingen méste detaljen
aterigen passera genom lackeringslinan och hindrar da en ny detal;.

For att undvika bada felaktigheterna bredspacklas varje detalj i lackeringslinan. Skadorna kan
vara sd& pass stora att de ej kan lagas med bredspackling och det &r dessa detaljer
lackeringslinan levererar felaktigt.

Dessutom ér lackeringsresultatet emellanat undermaligt, och orsakas bland annat av:

e Dalig tackning
Omréden pa detaljen dér lacken dr for tunn och kuléren avviker

e Lackslapp
Omréden dér lacken ej har fist mot underlaget

Ofta uppticker personalen i monteringsavdelningarna dessa brister och vidtar atgérder for att
detaljerna skall uppfylla ritt kvalitet, antingen levereras detaljerna tillbaka till
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lackeringsavdelningen eller s4 mdste nya detaljer tillverkas. Oavsett om en detalj kan
omarbetas 1 lackeringsavdelningen eller om den maste nytillverkas dr kostnaden for den
detaljen ndstan lika. Detta pa grund av att lackeringslinan &r fabrikens flaskhals, dérfor kostar
detaljer med bristande kvalitet lika mycket som detaljens forsdljningspris minus
materialkostnaden. Nér de dr tvungna att passera flaskhalsen igen upptar de plats for nya
detaljer.

I vérsta fall missar dven monteringsavdelningen bristerna och levererar darfor produkten till
kunden. Da riskerar kostnaden att bli &nnu hogre, en missnéjd kund tenderar att ej komma
tillbaka och rekommenderar absolut inte Edsbyverken i1 framtiden.

Att atgirda en felaktig detalj direkt i lackeringsavdelningen stoppar upp hela den tickmaélade
produktionen négra minuter, d den kan lackeras om innan fargbyte till nésta kulér. Kommer
den tillbaka fran monteringen riskeras en forsenad kundleverans samtidigt som detaljen kan
kréva ett fargbyte som stoppar produktionen upp till i vérsta fall atta timmar, tvd fargbyten a
upp till fyra timmar.

For att fa reda pa varfor detaljer fran lackeringsavdelningen “hem” ofta har dessa brister 1
kvalitén genomfordes muntliga intervjuer med cirka femtio procent av personalen. Personalen
som medverkade i1 intervjuerna representerar alla stationer i avdelningen. Frédn borjan var
tanken att intervjua alla femton i personalen i lackeringsavdelningen men intervjuerna avbrots
da de forsta intervjuerna gav liknande asikter.

Intervjuerna sammanfattas och kommenteras av forfattaren i foljande avsnitt.

5.5.1.1 SAMMANFATTNING AV INTERVJUERNA

e Det var tydligt att personalen saknar kunskaper om foretagets kvalitetspolicy och
produkternas utseende.

e De har en ganska god bild av hur olika fargers egenskaper paverkar resultatet, dock ej
hur de 16ser problemen.

e Personalen har dven en dalig produktkdnnedom, d& de ldgger ut detaljer som
monteringspersonalen sedan godkénner for att felaktigheten ej kommer att synas pa
den fardiga produkten.

e For att fa béttre fOrutsdttningar for avsyning ville de se ett bittre skivmaterial,
langsammare matning, speciell avsyningsstation och en ordentlig kvalitetspolicy med
verkliga farglikare och inte bara skriven text och foton pé vad som ar godkdnt och
inte.

e Det framgick att personalen fOrlitar sig pa att fargleverantéren skall bistd med
anvisningar om paldggningsmingden for spackel och firg, att temperaturen i
lackeringslinan méste vara ritt och dylikt. Aven fast de foljer leverantdrernas
anvisningar uppnas ej korrekt resultat, personalen laborerar da sjdlva for att forsoka
16sa problemen.
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e Nir personalen tar upp problem med arbetsledare och andra tjanstemén upplever de att
den respons de far ér bristféllig, de far korta opreciserade svar pd frdgestillningarna,
ett vanligt forekommande exempel ar problemet med den daliga spénskivan. Svaren
de har fatt ar att MDF-skivor kostar 60 % mer och nér det levereras med de orden
tolkas det pd det sittet att produkten blir 60 % dyrare.

e Personalen har en god bild av orsakerna till de fel som kommer tillbaka fran
monteringsavdelningarna, men arbetet med att sdkerstélla att samma fel ej uppkommer
igen &r bristfallig.

5.5.1.2 FORFATTARENS KOMMENTARER OCH ATGARDER

Forst och frimst méste en kvalitetspolicy med verkliga farglikare stdllas i ordning, personalen
skall ej "tycka” att en detalj dr godkind eller inte, de skall veta om foretagets kvalitetspolicy
godkinner detaljen eller inte. En bra losning vore om en provmdblering ordningsstills dér
personalen kan uppdatera sig om ratt kvalité och samtidigt fa en béttre produktkdnnedom
genom att se de fardiga produkterna. Lackeringspersonalen skall kdnna sig sékra i sitt arbete
med avsyningen, personal fran monteringen skall inte kunna sdga att de inte godkdnner
detaljer pa grund av felaktigheter som detaljerna redan hade inne i lackeringsavdelningen.

Personalens idéer om langsammare matningshastighet och speciell avsyningsstation dr inte att
rekommendera, l6sningen dr bade ineffektiv och olonsam. Tanken mdste vara att behalla
samma matningshastighet och att utfora avsyningen direkt i lackeringslinan. Diremot &r
belysningen idag undermélig vid platsen for avsyning, det dr svart att se defekter och
personalen maste dérfor rikta detaljen upp mot takarmaturen for att hitta felaktigheten. Det tar
lang tid att avsyna pa det sdttet och personalen hinner inte med en korrekt avsyning av
samtliga detaljer, kroppen utsétts dven for onddigt slitage av denna arbetsmetod. Avsyningen
skall kunna utféras genom att enbart titta pa detaljen ndr den transporteras ldngs
utmatningsbordet for att sedan pé ett mer korrekt sétt lyfta 6ver detaljen till pallen. En djupare
studie om en annan belysning som kan 16sa problemet utfors 1 efterféljande avsnitt.

Ett tydligt tecken pé att personalens kunskaper dr for 1aga har visat sig flera ganger under
examensarbetet, personalen har ofta sagt att vid skiftbyte stdlls lackeringslinan om for att det
nya skiftet anser att just deras instéllningar &r battre dn forra skiftets, detta trots att kvalitén
uppfylldes for foregdende skifts produktion. En fordndring som tar tid och inte dr nodvéandig
ar rent sloseri med tid och pengar. Darfor skall personalen ha en gedigen utbildning i
lackering och aktuell utrustning for att pd sé sitt inte behdva radfraga fargleverantoren.
Edsbyverken skall undersoka mojligheterna att skicka arbetsledare och négra i personalen,
minst en per skift pa relevant utbildning och i1 framtiden arbeta for att personalen stindigt
uppdateras nir behov finns.

Foretagsledningen skall vara tydligare mot personalen om foretagets beslut gillande deras
fragestéllningar. Beslut som levereras som i exemplet med den dyrare MDF-skivan ovanfor
leder enbart till en mer och mer oftrstdende personal och trivseln péd arbetsplatsen sjunker.
Exemplet med de olika skivmaterialen presenteras i avsnittet ” 5.6.2.1 SKIVMATERIAL”,
sidan 96.

Krafttag for att sidkerstilla att orsakerna till felaktigheterna ej upprepar sig i framtiden maste

goras. En  arbetsgrupp didr personal frdn bade lackeringsavdelning och
monteringsavdelningarna skall séttas thop som har 1 uppgift att dokumentera orsakerna och
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formedla dem till aktuell arbetsledare och produktionschef samt kvalitetschef for att sedan
vidta atgéirder for aktuellt problem.

Genomfors de forslagna dtgarderna leder det till mindre felaktigheter och att de felaktigheter
som dnda uppstar uppticks tidigare &n idag. Nér arbetsledare och personalen forfogar over rétt
kunskaper minskas dven beroendet av fargleverantorer och arbetet blir mer sjilvstyrande.
Personal som har ritt kunskaper och kinner ordentligt fortroende for arbetsgivaren r en
storre tillgdng for foretaget.

5.5.2 LJUSTEKNIK

Idag har avsyningsomradet, se det rOdmarkerade omradet i figur 5.38, en ej tillrackligt
tillfredstillande belysning for att uppticka defekter vid den okuldra avsyningen. Som det
beskrevs i foregédende avsnitt dr personalen tvungna att rikta upp detaljen mot taket for att
detektera samtliga avvikelser. Trots att personalen utfor hanteringen smiter dagligen detaljer
med deffekter igenom avsyningen.

Figur 5.38: Ljusbild 6ver avsyningsomradet

Vid de platser dér avsyning av detaljer sker &r det viktigt att belysningen é&r ritt, Edsbyverken
som tillverkare bor ha béttre forutsittningar &n kunden da de avsynar deras produkter. Det &r
viktigt for att minimera riskerna for en missndjd kund.

Avsyningsomradet dr enbart utrustat med en allmédnbelysning som bestdr av tva stycken
lysrérsarmaturer, utan blandskydd och med lysror ej avsedd for d&ndamalet, de motsvarar ¢j
dagsljus. Det saknas dven speciella avsyningsarmaturer. Darfér kommer det hir kapitlet ta
upp forlag for att ersitta den befintliga allminbelysning och forslag pa armaturer avsedda for
avsyning.

Foljer foretaget rekommendationerna 6kar chanserna att sdkerstélla kvaliteten samtidigt som
de visar for personalen att problemet ar viktigt.
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5.5.2.1 ALLMANBELYSNING

For att sdkerstdlla ritt forutsittningar for avsyning bor den nuvarande allminbelysningen
bytas ut mot nya armaturer. Kraven for allménbelysningen presenterades i kapitlet 2.3
BELYSNINGSTEORTI”.

Forslag 5.5.2.1: 1

Enligt berdkningar utférda i DIALux (berdkningsprogram for belysning) behovs fyra stycken
armaturer av typen Fagerhult Inducon smalstralande 2 * T5 49W med bliandskydd, se figur
5.39. Eftersom avsyningsomradet dr placerat mitt i lokalen dr det svart att sétta rétta varden pa
omgivningens reflektioner, dérfor finns det risk for att fyra armaturer ej klarar kraven utan det
maste dndd provas fram. Dock dr det rimligt att mindre &n fyra armaturer ej récker.
Armaturerna skall forses med fullfarg special lysror 49W/965 (Ra 97, 6500 Kelvin) for att
uppna ett dagsljusliknande ljus, vilket var kravet péa allménbelysningen.
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Figur 5.39: Layout som visar armaturernas placering ovanifran samt berdknade belysningsstyrkan i omradet

Investeringskostnaden for allménbelysningen hamnar pa cirka femtonhundra kronor per
armatur plus installationskostnad.
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Allménbelysningen byttes ut direkt efter problemet togs upp, dock sé valdes en annan armatur
an den som hade forslagits. Den av Edsbyverken valda armaturen heter Elektroskandia, MIR
2*49W HF BRED, armaturen ar en bredstralande armatur jamfort med den smalstralande,
Fagerhult Inducon 2 * T5 49W. Armaturen ar dock forsedd med rétt lysror.

Efter monteringen upptécktes skuggpartier runt avsyningsomradet och déarfor kontrollerades
avstanden mellan armaturerna. Armaturerna var ej monterade med de givna avstanden
ovanfor, dven monteringshdjden &ndrades. Berdkningar utfordes for att fa reda pd hur vald
armatur och placering paverkar belysningsstyrkan i avsyningsomradet, se figur 5.40.
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Figur 5.40: Layout ovanifran och berdkning pa belysningsstyrkan med de nya

Elektroskandias armaturer ger ett mycket hogre hogsta 1x-varde och ett nagot hogre 1agsta 1x-
virde &n Fagerhults armaturer. Det &r en stor variation pa belysningsstyrkan, se pilen i figur
5.40, och det kan vara orsaken till skuggpartierna. Nér berdkningar med Elektroskandias
armatur genomfordes foreslogs sex armaturer for att skapa en sé liten variation som mojligt.

Dock har dndringen medfort en betydligt bittre ljusbild, vilket syns tydligt pd bilderna i figur
5.41. Personalen har fatt en béttre arbetsmiljo och en mer korrekt allmédnbelysning. Istéllet for
att byta ut de bredstrdlande armaturerna mot smalstrdlande bor placeringen av armaturerna
forst andras. Skuggpartierna kan minimeras ifall att avstandet mellan armaturerna i lingdled

minskas.
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Figur 5.41: Den vénstra bilden ar tagen med gamla belysningen och den hdgra bilden efter
att den nya belysningen monterats

Aven med den nya allménbelysningen méste personalen rikta upp detaljerna mot armaturerna
for att detektera felaktigheter vilket bevisar att det ej rdcker med enbart allmidnbelysning utan
dven att en speciell avsyningsbelysning krivs for att uppna goda forutséttningar for avsyning.
Arbetet med att lyfta varje detalj dr en onddig belastning for personalen samtidigt begransas
lackeringslinans hastighet negativt.
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5.5.2.2 AVSYNINGSBELYSNING

I det hér avsnittet presenteras tva forslag av armaturer skérskilt avsedda for avsyning. Bada
armaturerna skall riktas mot ytan som skall avsynas for att ljuset skall reflekteras av
defekterna. Efter forslagen redovisas de tester armaturerna har genomgétt samt
rekommendationer for Edsbyverken.

Forslag 5.5.2.2: 1

RL70E 158 Waldmann, se figur 5.42, forsedd med lysror 58W/965 (Ra 97, 6500 Kelvin).

Figur 5.42: RL70E 158 Waldmann

Armaturen skall monteras i ritt vinkel fran ytan dir detaljen skall avsynas, se figur 5.43. Det
ar svart att ge den exakta vinkeln d& den maste testas ut. Dock skall vinkeln vara vildigt flack,
néstan 1 linje med detaljen. D4 Edsbyverkens produktion bestir av skivmaterial frén atta
millimeter till fyrtio millimeter méste armaturen vara justerbar.

Reflektion fran defekt

L= 0

o |

Figur 5.43: Montering av RL70E 158 Waldmann
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Investeringskostnaden for RL70E 158 Waldmann hamnar péd cirka fyratusen kronor plus
installationskostnad.

Armaturen testades i1 produktion pa Edsbyverken under fyra veckor. Resultaten var
nedsldende, ljusbilden fran armaturen var for smal vilket resulterade i att reflektionerna fran
defekterna endast syntes i en liten del av avsyningsomradet. Dérfor ar alternativet ej att
rekommendera.

Forslag 5.5.2.2: 2

ALE 4*58W forsedd med fyra stycken lysror S8W/965 (Ra 97, 6500 Kelvin), se figur 5.44,
armaturen ar speciellt framtagen for avsyning av ticklackerade platdetaljer.

Figur 5.44: ALE 458

ALE 458 monteras i vinkel hidngandes i luften, se figur 5.45. Armaturen skall monteras i
vinkel pa cirka en meters hojd over utmatningsbordet. Vinkeln kan ej bestimmas exakt da
personalen &r olika l&nga, darfor skall vinkeln vara justerbar sé att personalen enkelt kan stdlla
in rétt vinkel gentemot dem.

Reflektion fran defekt

Figur 5.45: Montering av ALE 458
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Investeringskostnaden for ALE 458 é&r cirka elvatusen femhundra kronor plus
installationskostnad.

Armaturen testades hos Waldmann med detaljer fran Edsbyverken. Reflektioner fran defekter
syntes véldigt vl frén en vinkel pa cirka tretio grader till fyrtiofem grader. Defekter pé en av
Edsbyverken godkdnd detalj uppticktes vilket betyder att dven defekter som &r godkdnda
avslojas. De upptiackta defekterna var omraden med tunnare lackskikt, men ej for tunt,
defekten avsldjades ej 1 dagsljus. Déarfor méste Edsbyverken tydligt instruera sin personal vad
som &r godként och inte for att den hédr armaturen skall vara ett hjdlpmedel, det vill sdga en
ordentlig kvalitetspolicy med verkliga godkdnda och ej godkédnda detaljer.

D& RL70E 158 Waldmann ej uppfyllde kraven men ALE 458 gor det rekommenderas
Edsbyverken att inforskaffa ALE 458 till alla avsyningsomraden i fabriken och inte bara till
lackeringsavdelningen for ticklackerade produkters avsyningsomrade.

Med en sérskild armatur for avsyningen kommer personalen att kunna utféra avsyningen nér
detaljen transporteras ut pa utmatningsbordet istdllet for att lyftas och vinklas upp mot
takarmaturen. Fler felaktiga detaljer kommer att upptickas i avsyningen adn idag och
leveransen av felaktiga detaljer till monteringsavdelningarna reduceras. Edsbyverken
dokumenterar enbart mingden urligg/omarbetningar och inte exakt orsak i
monteringsavdelningarna och det dr darfor svart att sdtta ndgon exakt kostnadsvinst med
forandringen. De nya forutséttningarna 6kar mojligheten for detaljer som ej uppfyller ratt
kvalit¢ att omarbetas for att nd kraven eller ldggas ur produktionen redan i
lackeringsavdelningen. Dock &r det ett faktum att produktionen blir dyrare desto mer detaljen
forddlas och risken for att produkten blir forsenad till kund 6kar desto ndrmare monteringen
felet upptécks.
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5.5.3 AVVIKELSERAPPORT

Det hir kapitlet presenterar en resultatrapport av tvd manaders produktion 1
lackeringsavdelningen for tacklackerade produkter, september 2006 och februari 2007. Syftet
med rapporten dr att kartligga hur stor andel av produktionen som har omarbetats och dven
andelen kasserade detaljer, si kallade urldgg.

I princip har samtliga urldgg omarbetats innan de lades ut ur produktionen, vilket medfor att
dven urldggen har redovisats som omarbete innan detaljen lades ut. En obestdmd andel
detaljer omarbetas mer &n en gang innan den godkénns eller kasseras.

Kapitlet redovisar samtliga felaktigheter i termerna:

Andel felaktigheter

Andel felaktigheter som har reparerats

Andel felaktigheter som har lagts ut ur produktion
Vilka orsakerna ér till felaktigheterna

Vilka detaljer som é&r felaktiga och orsak samt andel

Undersokning stimmer inte helt riktigt med verkligheten da det finns ett antal orsaker som
utgdér morkertal i redovisningen.

Orsaker som talar emot ett smre resultat an undersékningen:
e Detaljer som har lagts ut eller kommit tillbaka frdn monteringen har ej rapporterats
e Personalen i lackavdelningen kan ha missat att rapportera (det finns endast ett
forstycke av 4320 detaljer rapporterade, under examensarbetet uppticktes flertalet
defekta forstycken vilket tyder pa att ett rapporterat forstycke ar for lite)
e Uppgifter om dokumenterade avvikelser har inhdmtas fran bade produktionschefen
och kvalitetsavdelningen och de har inte stimt 6verens, darfor finns en risk att

samtliga dokumenterade avvikelser ej har medverkat 1 undersdokningen.

Orsaker som talar emot ett bittre resultat 4n unders6kningen

¢ Den totala mingden tillverkade detaljer 1 september &r for hog anser arbetsledaren for
avdelningen.

Orsaker som kan paverka resultatet bade positivt och negativt

e Tidsuppgifter saknar en sdker verklighetsforankring och &r i de flesta fall uppskattade
tider fran personal med upp till fem ars erfarenhet i lackeringshallen.
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I september manad tillverkades totalt 38050 detaljer, utav dessa underkdndes 4.9 % vid forsta
kvalitetskontrollen och efter att detaljerna har omarbetats godkéndes 4,6 %. Efter omarbetning
har totalt 99,7 % av produktionen godkénts, se figur 5.46.

KVALITETSKONTROLL

\ 4

UNDERKAND GODKAND
4.9 % 95,1 %
v

KVALITETSKONTROL

A 4 A 4

UNDERKAND GODKAND
0,3% 4,6 %
v v L
KASSATION MONTERINGSAVDELNING

Figur 5.46: Resultat 6ver september manad 2006

I februari manad tillverkades totalt 13188 detaljer, och andelen underkinda detaljer har okat
lavinartat till 21,6 % vid forsta kvalitetskontrollen. Efter omarbetning av de underkénda
detaljerna godkéndes 18,7 %. Efter omarbetning har totalt 97,1 % godkénts, vilket innebér att
andelen kasserade detaljer okat fran 0,3 % till 2,9 %, se figur 5.47.

KVALITETSKONTROLL

A 4

UNDERKAND GODKAND
21,6 % 78,4 %
y

KVALITETSKONTROL

A 4 \ 4

UNDERKAND GODKAND
29% 18,7 %
¥ ¥ 2
I KASSATION I MONTERINGSAVDELNING

Figur 5.47: Resultat 6ver februari manad 2007

Det finns flera orsaker till den lavinartade hdjningen och de mest framstdende orsakerna &r att
Edsbyverken sdger sig ha hojt kvalitetskraven samt att produkterna har férdndrats i samband
med att tillverkningen till IKEA har lagts ner mellan de bdda manaderna. D& produktionen i
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september manad ej &terspeglar dagens produktion dgnar sig examensarbetet at februari
manads produktion utan att jimfora de tvA minaderna mer dn vad som hittills visats.

Orsaken till de underkénda detaljerna &r nélstick och urslag, forklaring péa sidan 67. Nélstick
ar den klart vanligaste orsaken till underkdnda detaljer, se figur 5.48. De smé haligheterna
finns redan i skivmaterialet och darfér méste 16sningen pé det problemet handla mer om att
produktionen skall ske med ett skivmaterial med mindre haligheter dn att laga defekt
skivmaterial.

SAMTLIGA FEL
21,6 %

RN

NALSTICK URSLAG
17,3 % 4.4 %

A 4 A 4

OMLACKERING

A 4 A 4

UNDERKAND GODKAND GODKAND UNDERKAND
1.3 % 16,0 % 3.4 % 1,0 %

Figur 5.48: Orsakerna till defekterna samt deras andel av produktionen i februari ménad 2007

Satts andelen underkdnd i forhéllandet till andelen urslag och nélstick har cirka tjugotva
procent av detaljerna med urslag och cirka atta procent av detaljerna med nalstick kasserats,
vilket innebédr att urslag dr svérare att atgdrda men samtidigt beror urslag pa fel i
produktionen. Felen kan vara bade sloa stal, fel matningshastigheter och fel skirhastigheter
samt att det i vissa maskiner saknas ritsklinga, det vill siga en mindre sagklinga placerad
framfor klyvlingan som sigar underifrdn in mot skivmaterialet, se figur 5.49. Nér ytskiktet pa
bada sidorna bearbetas in mot skivans mitt minskas risken for urslag da bearbetningen hela
tiden sker mot ett fast material och inte ut 1 luften.

Figur 5.49: Bild pé en ritsklinga och dess
placering framfor klyvklingan
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Edsbyverkens produktion bestér av framforallt tre olika skivmaterial, span, MDF och fanerade
skivor. Aven flera olika tjocklekar i nimnda materialen ingar i sortimentet. En kartliggning
av de olika skivmaterialen och de olika tjocklekarna visar vilken typ av skiva som ar mest
utsatt for defekter, se figur 5.50.

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120% 140%

£
£
£
£
£
£
o
—
£
£
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Q E FANER
NE spAN mm
QE sPAN
I E SPAN _

‘ E Andel defekta av samma tjocklek ‘

Figur 5.50: Andel defekta i respektive skivgrupp

Diagrammet visar att detaljer tillverkade i spanskiva &r Overrepresenterade i andelen
omarbetade detaljer och dé& framforallt 1 sexton millimeters tjocklek. Eftersom omarbetningen
ar over hundra procent kan det enbart forklaras med att fler detaljer an vad som skulle
tillverkas behdvdes for att {4 fram tillrackligt mnga godkénda detaljer. Vare sig MDF eller de
fanerade skivorna har en omarbetningsandel over fem procent vilket tyder pa att dessa
skivmaterial dr betydligt béttre dn spénskiva.

De olika skivgrupperna maste sittas i forhdllande till den totala produktionen for att avgora
vilken skivgrupp som péverkar produktionen mest, se figur 5.51. De roda staplarna talar om
hur stor del av produktionen de defekta detaljerna motsvarar och de bla staplarna visar
produktionens fordelning av skivtyperna.
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Figur 5.51: Fordelning 6ver de olika skivmaterialen och tjocklekarna sett till totala produktionen

Nitton millimeters spanskiva dr den skivtyp som har storst andel av produktionen men dven
den som utgor storst omarbetning. Cirka tretton procent av den totala produktionen maste
omarbetas och det dr enbart nitton millimeters spénskiva. Jamfors de bada senaste
diagrammen och undersoker tretio millimeters spénskiva syns det att samtliga detaljer
behovde omarbetas men sett till den totala produktionen péverkar det knappt ndgonting. Detta
pa grund av att det var sd pass fd tillverkade detaljer i den skivgruppen, men Okar
produktionen i tretio millimeters spanskiva kommer andelen omarbetade detaljer 6ka &nnu
mer.

For att fa en dnnu tydligare bild av produktionens omarbetning kan ovanstaende diagram
kompletteras med de olika detaljtyperna Edsbyverken tillverkar. Forst ett diagram dér de olika
detaljernas omarbetningsgrad redovisas for sig, se figur 5.52

Lucka tillverkad 1 sexton millimeters spanskiva dr den mest utsatta detaljen bade med nalstick
och med urslag. Trots minst tvd lager spackel har nédstan en fjardedel av hyllor och skivor
tillverkade 1 nitton millimeters spanskiva kasserats pa grund av nélstick.

Detaljer tillverkade 1 MDF tenderar att ha en del nalstick, men diskussioner med personalen &r

det troligt att de har rapporterats fel. Troligast dr att de pastadda nalsticken ar urslag dd@ MDF
har ett bevisat béttre ytskikt.
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Figur 5.52: Fordelning av alla detaljer med defekter i sina respektive grupper

For att inte bli vilseledd av ovanstdende diagram méste resultatet sittas i samband med den
totala produktionen for att kunna detektera vilken detalj som utgdr storst skada pé
produktionen, precis som i exemplet med tretiomillimeters spanskivan ovanfor, se figur 5.53.
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Figur 5.53: Fordelning av alla detaljer med defekter till produktionen sett

Sidor och hyllor tillverkade 1 19 millimeters spanskiva upptar cirka fyra procent var och en av
omarbetningen och det dr de detaljerna Edsbyverken bor atgirda i forsta hand. Detaljen med
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klart storst paverkan &r ryggar tillverkade 1 10 millimeters spanskiva, under examensarbetet
har Edsbyverken ersatt spanskivan mot atta millimeters MDF. Under februari manad var
andelen ryggar i spéanskiva och MDF jdmnstora, varpd en jamforelse mellan de tva
skivtyperna kan goras, se figur 5.54.
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Figur 5.54: Beridknat andel omarbetning av ryggdetaljer i span och MDF-skiva

Resultaten ar berdknade utefter att hela produktionen av ryggdetaljer dr 1 spanskiva respektive
MDF-skiva. Lackering av en detalj tar cirka en halv minut och en omarbetad detalj tar cirka
tvd minuter, forklaring ges i kapitlet "LACKERINGSLINANS TIDFORDELNING”, varpa
vinsten med materialbytet kan berédknas.

Tidsatgdngen for omarbetning av ryggdetaljer tillverkade i tio millimeters spénskiva, se
ekvation 5.1.

1163-2 139 [Antal‘-mm =h}
60 min

Ekvation 5.1: Tidsatgang for omarbetning av
ryggdetaljer i spanskiva

Det tar cirka 39 timmar per manad att omarbeta ryggdetaljer i spanskiva.

Tidsatgdngen for omarbetning av ryggdetaljer tillverkade i atta millimeters MDF, se ekvation
5.2.
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ity |

‘32-2 ‘ [Antal-min _h}
60

min
Ekvation 5.2: Tidsatgang for omarbetning av
ryggdetaljer i MDF

Cirka en timme per manad maste ldggas ner pa omarbetning ifall alla ryggar tillverkas i MDF,
det innebir en besparing pa cirka 38 timmar per manad. Kapacitet frigdrs motsvarande cirka
4500 detaljer per manad, se ekvation 5.3.

h - min

min

‘38-60

= 4560‘ [ = Antal}

9

Ekvation 5.3: Mgjligt 6kning av antalet
tillverkade detaljer

Totala antalet tillverkade detaljer i februari manad uppgick till 13188 och en 6kning av 4500
detaljer innebér en produktionsokning med 34 %, se ekvation 5.4.

— 40

4500
13188

A
ntal Y
Antal

Ekvation 5.4: Mgjlig produktionsdkning

Genomfors samma typ av berdkningar for ett byte av samtliga 19 millimeters spanskiva till 19
millimeters MDF kan produktionen 6kas till 5600 detaljer per ménad, det vill sdga en total
produktionsdkning med 42 %.

For att Edsbyverken skall se vilka maskiner som orsaker urslag belyses de detaljer som é&r
mest utsatta. Se figur 5.55. Foljer Edsbyverken detaljernas bearbetningsvdg genom
produktionen och undersoker de ovan angivna troliga orsakerna till urslag bor urslagskadorna
reduceras.
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Figur 5.55: Detaljer utsatta for urslag

Da tio millimeters spanskivan redan dr ersatt med MDF-skivor kan de staplarna forbises.
Detaljen med storst andel urslag dr dd luckor tillverkade i 16 millimeter spanskiva och det &r
de detaljernas vig genom produktionen som Edsbyverken skall folja for att reducera antalet
defekta detaljer pa grund av urslag.
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5.6 LACKERINGSLINANS TIDFORDELNING

Kapitlet &r indelat i tva avsnitt, forsta avsnittet presenterar aktuell tidfordelning i
lackeringslinan. Avsnitt tva tar upp forslag pa atgérder samt hur tidférdelningen paverkas av
dessa forslag.

5.6.1 DAGENS TIDFORDELNING

Under april manad dokumenterade personalen i lackeringsavdelningen tidsdtgangen for tva
storre kundorder for att ta reda pd ungefdrlig tillverkningstid och omarbetningstid. Forsta
ordern hade kulor 7000-N (grd) och den andra 0500-N (vit) och personalens erfarenhet &r att
0500-N dr en svar farg att omarbeta dd det krévs att all gammal farg slipas bort forst, detta
leder till fler putsbandsbyten.

Nytillverkningen tog i de bada fallen ca 0,5 minuter per detalj och omarbetningstiden for
7000-N 1,5 minuter per detalj och 0500-N 2,5 minuter per detalj. Det tar alltsa ca 3-5 ganger
langre tid att omarbeta en detalj dn att nytillverka. Medeltiden for omarbete sitts till tva
minuter per detalj.

Med de uppmiatta tiderna kan en ungeférlig fordelning av tiden berdknas, for att fa reda pa
vilken del som ar virdeskapande och nddvédndig samt sloseri.

e Vardeskapande tid
Tiden det tar for detaljen att ytbehandlas en forsta gang (nytillverkning), dvs 0,5
minuter.

e Nodvandig tid
Tiden det tar att forbereda lackeringslinan for produktion, stalltider

e Sloseri
Ovrig tid

Den virdeskapande tiden kan anses att det enbart dr tiden for topplacksapplicering och att
underarbetet, spackling och grundmalning dr nddvéndig tid for att na ett godként slutresultat.
Eftersom de uppméta tiderna géller hela processen, spackling — grundning — topplack sétts
det som virdeskapande tid dven fast det per definition dr felaktigt.

I lackeringslinan finns det fyra olika stdlltider, tiden for fargbyte, tiden for instdllning av
tjocklek, uppstart och nedstédngning av lackeringslinan.

Arbetsledaren i avdelningen uppskattar att fargbyten sker cirka femton ganger i manaden och
tidsatgdngen for fargbyte har angivits till fyrtio minuter. Tiden for fargbyte anses orimlig dé
det har framkommit efter samtal med personalen att de enbart uppskattar tiden det tar for
sjdlva fargbytet. Dartill maste tiden da lackeringslinan ar tom ldggas till, det vill séga fran den
tid sista detaljen i ordern innan firgbytet sldptes in i lackeringslinan till det att forsta
godkéinda detaljen 1 den nya ordern ar fardig. For att erhdlla en mer trolig tid for fargbyte
adderas de fyrtio minuterna for fairgbyte med tva detaljers tid genom lackeringslinan, tjugo
minuter, stilltiden for ett fargbyte tar darfor en timme.
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Under februari dndrades hojden cirka 150 génger och arbetsledaren uppskattar tiden for varje
tillfille till cirka tre minuter. Aven hir har personalen enbart uppskattat tiden for
hdjdinstéllning och ej tiden dé linan &r tom. Darfor stts stélltiden till 23 minuter.

Uppstart av lackeringslinan sker varje sondag kvéll och tar cirka en timme, nedstangning sker
varje fredag eftermiddag och tar cirka tva timmar.

Den tillgéngliga tiden 1 februari manad var 404 timmar.

Tid for nytillverkning

Tiden det tog for nytillverkning rdknas ut genom antalet tillverkade detaljer ganger den
uppmitta tiden per detalj, se ekvation 5.5.
{Antal . (@j = h}
h

13188-(0’5j =110 timmar
60

Ekvation 5.5: Berdkning av tid for nytillverkning

Tid for omarbetning

Omarbetning ses som sldseri dd det hindrar tillverkning av nya detaljer, men for att skilja
omarbetning fran annat sloseri redovisas omarbetning for sig. Tiden det tog for att tgidrda de
felaktigheter som produktionen innehdll rdknas ut genom antalet omarbetade detaljer plus
antalet urligg ginger den risk att dven de blir omarbetade plus den tid det tar att nytillverka
urldggen ganger den uppméta tiden for omarbete, se ekvation 5.6.

2847 +(381-0,22)- 2 4381 22| | =101 timmar
60 60
(Antal + (Antal- Andel)- (%D + (Antal . (%D = h}

Ekvation 5.6: Berdkning av tid for omarbetning

Tid for fargbyte

Tiden det tog for samtliga fargbyten under ménaden rdknas ut genom antalet fargbyten ganger
den uppskattade tiden for ett fargbyte, se ekvation 5.7.

|1 15=15 timmar| [Antal-h =h]
Ekvation 5.7: Berédkning av tid for fairgbyten
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Tid for héjdinstallning

Tiden det tog for samtliga hdjdinstédllningar rdknas ut genom antalet hojdinstéllningar ganger
den uppskattade tiden for en hojdinstédllning, se ekvation 5.8.

150-23 {Antal-min B h}

=57,5 timmar
h

Ekvation 5.8: Berédkning av tid for hojdinstédllningar
Tid for uppstart och nedstangning

En ménad innehaller cirka fyra veckor, dérfor tar det tar cirka 12 timmar i ménaden for
uppstart och nedstdngning av lackeringslinan

Ovrig tid
Den tid som ej har inneburit vare sig virdeskapande eller nddvéndig, det vill sdga rent

tidssloseri, rdknas ut genom att ta den tillgdngliga tiden och dra av tiden for nytillverkning,
tiden for omarbetning och tiden for fargbyte samt tiden for hojdinstdllning, se ekvation 5.9.

404 —(110+101+15+57,5+12)=108,5 timmar|

[hTillgéng]ig - (hNytillverkning + hOmarbetning + hFéirgbyte + hHéjdinstéllning + hUppstart och nedstingning ) = hSléseri ]
Ekvation 5.9: Berdkning av tid som sldsats bort

Andelen vérdeskapande tid, nddvéndig tid och tid som sldsas bort kan nu beréknas

Vardeskapande tid

For utrdkning av viardeskapande tid sétts tiden det tog for nytillverkning 1 forhallande till den
tillgéngliga tiden, se ekvation 5.10. Kom ihdg att per definition dr den vérdeskapande tiden
endast cirka en fjardedel av det jag 1 den hidr rapporten har valt att kalla vdrdeskapande,
resterande del skall rdknas som nddvindig tid for att slutresultatet skall bli godként.
—=27%

h_o,
404 h

Ekvation 5.10: Berdkning av andel véirdeskapande tid

110

Nodvandig tid

Den nddviandiga tiden bestdr av de olika stélltiderna, uppstart, fargbyten och hojdinstéllningar
samt nedstdngning av lackeringslinan, se ekvation 5.11.

15+57,5+12
404

Ekvation 5.11: Berdkning av nddvéndig tid da omarbetning ses som nédvéndig

=21%

|: hFéirgbyte + th')jdinstéillning + 1’1Upp ochned 0/
— /0

h Tillgénglig
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Den nddvindiga tiden skall minimeras darfor kommer atgarder for det att foreslés 1
kommande avsnitt.

Sloseri

Andelen sloseri utgors av den 6vriga tiden och tiden for omarbetning, se ekvation 5.12.
108,5+101

h. +h .
O Omarbet
vrig marbetning _ %
404 hTillgéinglig

Ekvation 5.12: Berdkning av tidssloseri

=52%

Tiden som slosas bort skall elimineras.

5.6.1.1 FORDELNINGEN AV VARDESKAPANDE TID OCH NODVANDIG TID
SAMT SLOSERI

Den ovan angivna fordelningen sammanfattas grafiskt, se figur 5.56.

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

£ - I

Figur 5.56: Fordelning av de olika kategorierna

Mer @n hilften av den tillgidngliga tiden &r rent sloseri, bara genom att eliminera den tiden kan
Edsbyverken fordubbla sin produktion. Den nddvéndiga tiden som bestar av olika stélltider
uppgér till cirka 20 procent och det dr den delen av den nddvéndiga tiden som forst bor
minimeras. Den andra delen av den ndédvéndiga tiden beror pa att stora delar av lackeringen,
spackling och grundlackering, enbart kan minskas om matningshastigheten Okas vilket
innebédr en risk for dnnu sdmre kvalitetskontroll. Men totalt kan Edsbyverken med enkla
medel angripa de cirka 70 procenten av tiden for att omvandla den till vdrdeskapande
aktiviteter.

5.6.2 ATGARDER FOR EN RATIONELLARE TIDFORDELNING

I det hdr avsnittet presenteras &tgirdsforslag for problemen runt skivmaterialet, for att
reducera omarbetningen, samtidigt presenteras de olika skédl Edsbyverken har givit for att
forslagen ej kommer att genomforas. De skélen har undersokts och presenteras direkt darefter.

Sedan presenteras dtgiardsforslag for att minimera tiden for de olika nddvéndiga momenten.

Till sist diskuteras det om orsakerna till den dvriga tid och hur den kan angripas.
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5.6.2.1 SKIVMATERIAL

Avvikelserapporten visar tydligt att Edsbyverken skall byta ut skivmaterialet 1 alla detaljer till
MDF-skiva. Nér Edsbyverken ersatte spanskiva till MDF-skiva for ryggdetaljer minskades
omarbetningen fran 72 procent till 2 procent vilket motsvarar en mgjlig produktionsékning
med 34 procent. Berdkningarna av ett byte av 19 millimeters spanskiva till 19 millimeters
MDF-skiva visar pa liknande resultat.

Forfattarens bakgrund som mobelsnickare och diskussioner med personal 1 andra avdelningar
tyder pa att ett byte av materialet ej har ndgon negativ effekt for 6vrig del av produktionen.

Edsbyverkens chefer inom produktion, planering och kvalitet avvisar ett byte med tre olika
argument, och dessa ir:

e MDF-producenterna kan ej tillgodose Edsbyverkens kvantitetsbehov
e MDF:s inkdpspris ar 60 % dyrare &n spanskiva
e MDF har 30 % hdgre densitet vilket leder till kostsammare transporter

Vikten av de tre argumenten undersoktes for att faststélla om ett byte av skivmaterial dr
mojligt eller ej.

Att det ej finns tillgang till den méngd material som behdvs for att byta ut all spanskiva mot
MDF-skiva dr ju givetvis ett stort hinder som Edsbyverken har svért att paverka. Men enligt
Edsbyverkens inkdpschef, kan MDF-producenterna eventuellt tillgodose Edsbyverkens
behov.

Inkopspriset for MDF &r ungefar 60 procent dyrare. Det hogre inkdpspriset kompenseras
genom att fler detaljer kan produceras nar omarbetningen minskas. Berdkningar pd en utav
Edsbyverkens standardforvaring visar hur det Okade inkOpspriset pdverkas. De data
berdkningarna har utforts med ar:

e Kundens pris: 4 000 kronor
e Inkopskostnad for spanskiva: 137 kronor/styck
e Inkopskostnad for MDF: 220 kronor/styck

Sétts skivmaterialets inkOpskostnad 1 forhdllande till kundens pris kan ovanstiende

prishdjning dven beskrivas med att kundens pris 6kar med cirka tva procent, se ekvation 5.13.

220-137 ~2.1%
4000

MDF -span o
———— ="
Kundens pris

Ekvation 5.13: Skivkostnad i férhallande till kundens
pris
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Eftersom spanskiva kriver mer omarbetning dn MDF &r personalkostnaden hogre vid
produktion i spanskiva:

e Personalkostnad: 230 kronor/timmen
0 Spénskiva: 130 kronor, 22 % omarbete
0 MDF-skiva: 79 kronor, 3,5 % omarbete

Totala kostnaden for forvaringen 1 de olika skivmaterial och personalkostnaderna blir:

e Spanskiva: 137+130 = 267 kronor
e MDF: 220+79=299 kronor

Om vi aterigen sitter kostnaden i forhallande till kundens pris kan inkOpsprishdjningen
beskrivas med 0,8 procent, se ekvation 5.14.

299 -267

=0,8%
4000

MDF - spén o
U TP oy
Kundens pris

Ekvation 5.14: Produktionspris i forhallande till
kundens pris

Eftersom omarbetning hindrar nya detaljers tillverkning forlorar Edsbyverken potentiell vinst
for de produkter de ej kan tillverka. Ovan angivna personalkostnad for spanskiva respektive
MDF-skiva visar att produktionen har mgjlighet att 6ka med 64 % vid enbart tillverkning i
MDF, se ekvation 5.15.

(@) 1= 6%
79

Spél’l Produktion skostnad 1 — %
MDF

Produktion skostnad

Ekvation 5.14: Okad produktion med MDF

Ett antagande att Edsbyverkens vinst uppgar till fem procent sitts. Med den férsummade
vinsten berdknas kostnaden for spanskiva om till 395 kronor, se ekvation, 5.16, kostnaden for
MDF éar fortfarande 299 kronor.
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267 +(4000-0,05-0,64) = 395
[Ursprunlig kostnad + (Kundens pris - Vinstmarginal - Forsummad produktion) = kronor]

Ekvation 5.16: Totala kostnaden inkluderad férsummad vinst for spanskiva

Trots att MDF har ett inkdpspris som dr 60 procent hogre dn spanskiva dr det andd minst 32
procent dyrare att producera i spanskiva dr dn i MDF och det med en vinstmarginal pé enbart
fem procent. Da edsbyverken vidhaller att MDF har ett for hogt inképspris fordyrar de sin
produktion med en tredjedel. Samtidigt har Edsbyverkens inkopschef meddelat att
spanskiveleverantorerna flaggat for en prishdjning med 15 procent fran sommaren 2007, det
starker argumentet att byta spanskiva mot MDF-skiva.

Argumentet om MDF:s hogre densitet och att det kommer att paverka transportkostnaderna
undersoktes genom samtal med ansvarig person for utlast. Transportkostnaderna for utlast
kommer ej att péverkas dd Edsbyverken idag har ett transportavtal som sédger att en
kubikmeter last far viga max 330 kilo, lagre vikt kan de ej forhandla om. Dagens produktion
har en medelvikt pd 140 kilo per kubikmeter och en 6kning av 30 procent blir 180 kilo per
kubikmeter. Transporter av radmaterial kan paverkas, det maste undersokas noggrannare.
Examensarbetet fick enbart fram transportstrackan mellan huvudleverantorerna av spanskiva
respektive MDF och Edsbyverken, strackorna ar:

e Byggelit (Spanskiva) — Edsbyverken: 27 mil enkel vig
e Karlit (MDF) — Edsbyverken: 17 mil enkel vig

Det ar alltsa 30 procent kortare vég att transportera MDF.

De tre olika argumenten anses vara for vaga och Edsbyverken uppmanas darfor att ersitta
spanskiva med MDF-skiva for att minska andelen omarbetningar.

5.6.2.1 TIDSSPILL

De angivna tiderna for de olika moment som kravs for att detaljerna skall bli godkédnda ar
antagna medeltider av personalen, det finns dirfér en risk att de ej aterspeglar den exakta
verkligheten men &r sannolikt en bra utgdngspunkt. Bidde fargbyten och hojdinstéllningarna
varierar 1 tid och den skillnaden maste forst och frimst minskas for att bli konstant, likt
tidsatgédngen for att hamta rétt pall som har beskrivits ovan. Uppstart och nedstdngning anses
vara av sa lag frekvens att de ej har undersdkts. Atgirder for firgbyten, hojdinstillningar och
ovrig tid presenteras nedan. Forst presenteras en kort forklaring dver en lackeringslinans olika
maskiner och en skiss av deras placering i lackeringslinan, se figur 5.57. Linan bdrjar med en
bredbandsputs som slipar samtliga detaljer, sedan tvd spackelvalsar och en
grundlackeringsvals. Efter det kommer en till bredbandsputs for att detaljerna skall
mellanslipas. Sen blir detaljen topplackerad med syrahdrdande lack i ridalacken eller med
UV-lack i topplackeringsvalsarna. Detaljen gar dock igenom hela linan oavsett vilken
topplack den far.
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TOPPLACKERINGSVALSAR

\

BREDBANDSPUTS

SPACKELVALSAR

RIDALACK

GRUNDLACKERINGSVALS BREDBANDSPUTS

Figur 5.57: De olika maskinernas placering i lackeringslinan

5.6.2.1.1 FARGBYTEN

Féargbyten tar 1 genomsnitt en timme men intervallet 4r mellan 50 minuter till 4 timmar och 20
minuter beroende pé vilka kulorer bytet avser och det tar lika ldng tid for bade Ridélack och
topplack. Forst och framst skall personalen se till att lackeringslinan producerar detaljer under
sa stor del av stélltiden som mdojligt, till exempel att lackera med UV-lack nidr syrahdrdande
lack byts i ridélacken alternativt att grundlackera detaljer som senare fardigstills 1 sprutboxen.
Det ér idag fullt mgjligt att byta syrahdrdande lack i ridalacken medan detaljer lackeras med
UV-lack, riddlacken dras ut frdn linan och detaljerna passerar utan problem. Det dr dock
svdrare att byta UV-lack samtidigt som detaljer lackeras med syrahdrdande lack da de
detaljerna maste fullfolja hela linan pa grund av torkning. Men dven UV-lacksvalsarna kan
dras ut frdn linan men dd maéste rullbord monteras bakom valsarna s& att detaljerna kan
passera. Forslaget bygger pé att inre stélltid ersédtts med yttre. For att dtgdrden skall vara
mojlig kravs darfor att UV-lacksvalsarna forses med rullband men dven att extra personal
maste sittas in vid fargbyten. Det krdvs ju minst att tre personer arbetar i linan nér den &r 1
drift och vid tvad tredjedelar av den tillgdngliga tiden dr det enbart tre personer som &ar
stationerade 1 linan. Byte fran UV-lack till syrahdrdande lack tar cirka tio minuter och tvartom
cirka 20 minuter. P4 grund av kulérernas fordelning kommer det inte alltid att ga att byta
kulér pd ovan angivna sitt, varannan UV-lack och varannan syrahdrdande lack. Men
implementeras metoden sd langt det gir kommer tiden att reduceras men hur mycket kan
rapporten ¢j sdga da produktionen studerades for lite.

5.6.2.1.2 HOJDINSTALLNINGAR

Utan nagra investeringar &r det fullt mojligt att borja stélla om hdjden pa lackeringslinan efter
det att sista detaljen har passerat bredbandspusten for mellanslipning, det vill sdga cirka en
minut efter att sista detaljen lades in i linan. Det dr inte mdjligt att borja stidlla om hdjden
tidigare utan att modifiera lackeringslinan da den stoppas av sidkerhetsskél nir hojden dndras
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pa ndgon av maskinerna fore bredbandspusten for mellanslipning. Nér sista detaljen har
mellanslipats skall personen som matar in detaljer i linan borja stdlla om maskinerna fore
bredbandspusten for mellanslipning for att efter han/hon ar klar efter cirka tvd minuter borja
mata in nasta order. Luckan pa tva minuter racker gott och vil for personalen i slutet av linan
att stilla om hdjden pa resterande maskiner. Hojdinstéllningen kommer da att reduceras fran
23 minuter till cirka tre minuter.

Lackeringslinan kan modifieras for att reducera stélltiden d&nnu mera, men det skulle kriva
investeringar. Investeringar som ej kan motiveras i dagslidget d& ovanstdende reducering
innebér att hdjdinstéllningarna kommer att ta cirka atta timmar per manad och det ar rimligt
att den enbart kan sinkas till fem timmar per ménad. Den mdjliga vinsten pa tre timmar
medfér enbart en Okad produktion med tva procent per ménad. Darfér har inga
undersokningar gjorts 1 drendet.

5.6.2.1.3 OVRIG TID
Det kan missténkas att den detekterade 6vriga tiden beror mycket pa den tid som forut gick at
for att himta pallar. Det fanns ej nagon tid for att underséka om det fanns fler orsaker.

5.6.3 ATGARDERNAS VERKAN

Har sammanfattas de foreslagna atgérdernas paverkan pa tidfordelningen for att visa hur
framtiden 1 lackeringslinan kan se ut.

De dndringar som inkluderar den hir fordelningen é&r att all spanskiva har bytts ut mot MDF
och reduceringen av hgjdinstillningstiden da inga investeringar krdvs. Tiden for fargbyte
kommer att reduceras om ovan givna forslag implementeras, men da det ej gar att uppskatta
nagon tidsvinst anvinds fortfarande den gamla tiden. Den Gvriga tiden anses vara den tid det
tog att hdmta pallar varpa den &r ersatt med viardeskapande tid. Fordelningen per manad dr da:

e virdeskapande tid

0 Nyproduktion: 353 h
e nddvindig tid

o0 Firgbyte: 15h

0 Hojdinstillningar: 8 h

0 Uppstart och nedstdngning: 12 h
e sloseri

O omarbetning: 16 h

Fordelningen presenteras grafiskt, se figur 5.58.
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Figur 5.58: Fordelning av de olika kategorierna efter atgardspaketet
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6. SLUTSATSER OCH DISKUSSION

Kapitlet dr uppdelat i tva avsnitt, 1 det forsta kommer resultaten av de genomforda dtgarderna
att sammanfattas och forfattaren kommer att ge sina kommentarer och synpunkter. For att i
sista delen presenterar forfattaren rekommendationer pé fortsatt arbete for Edsbyverken.

6.1 SAMMANFATTNING AV RESULTATEN

Man kan se en tydlig trend av alla de forédndringar som genomfordes under examensarbetet,
de &r till stor del dndringar 1 rutiner och de har ej inburit nagra investeringskostnader.

Andringarna pa uppstillningsplatserna har medfort att tiden det tar idag for att himta ritt pall
ar 1 princip konstant, cirka tvd minuter, istdllet som det var forr, mellan tvd och trettio
minuter. Det har resulterat 1 att risken att lackeringslinan stir still kraftigt reducerats. |
genomsnitt tar det cirka fem minuter att ligga in samtliga detaljer frdn en pall i
lackeringslinan och tar det da trettio minuter for den som hamtar pallarna kommer linan att sta
still i tjugofem minuter. Den risken dr nu eliminerad. Uppskattningsvis upptog hanteringen
cirka hundra timmar per manad och dr nu nere pd uppskattningsvis cirka tjugo timmar.

Aven risken att personalen skall missa en pall dr kraftigt reducerad di de snabbt fir en
overblick via whiteboardtavlorna och dven att det vid behov &r ldttare att inspektera
foljekorten da alla pallar ar lattillgéngliga.

De Aatgdrder som genomférdes med orderdokumentationen, det vill sdga att
planeringsfunktionerna skall registrera alla parametrar pa ritt sdtt har inneburit en
tidsbesparing for arbetsledaren i lackeringsavdelningen fran cirka en till tvd timmar per dag
till max tva timmar i veckan samtidigt har &dndringarna knappt inneburit ndgon extratid for
planeringspersonalen. Orsaken till bristerna bestod i de flesta fallen att anstillda ej ifrdgasatter
varfor bristerna ej atgérdas. Ett exempel &dr detaljerna KOD 99 och KOD 199, anstédllda med
planeringsfunktioner vet att de detaljerna ej har ndgon lackoperation men att de skall
ytbehandlas men véljer dndé att frislippa ordern. Tva stora effekter blir det av forfarandet,
dels att Movex ej planerar in ndgon lackoperation varpa startdatum for detaljen sétts for sent.
Béda lackeringsavdelningarna kommer aldrig fa upp detaljerna i sina korplaner och riskerar
dérfor att missa ordern. Edsbyverken maste darfor uppmana sina anstéllda att direkt sl& larm
nir de upptécker en brist for att foretaget skall ha ndgon chans att dtgédrda problemet.

Enda negativa med de utforda atgdrderna dr de lidngre transporttiderna for personalen i
lackeringslinan da deras uppstillningsplats valdes att forliggas onddigt langt ifrén deras
arbetsplats samtidigt som det oftast &r personalen i linan som utfor transporterna, darfor
kommer lackeringslinan std still de minuter det tar att hdmta en pall. Eftersom lackeringslinan
ar fabriken flaskhals dr det viktigt att linan producerar hela tiden. Det finns tva olika alternativ
till att Idsa problemet, dessa presenteras i efterfoljande avsnitt.

6.2 FORTSATT ARBETE

Flera av de olika forslagen kan utan problem implementeras i de andra avdelningarna i
fabriken, speciellt andringarna som genomfordes pa uppstillningsplatserna.
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For att sdkerstilla en hundraprocentig utnyttjandegrad i1 lackeringslinan maste den forses med
detaljer hela tiden, de tva olika forslagen for att 16sa problemet ér foljande:

Mer personal i lackeringsavdelningen

En extra person vars arbetsuppgifter bestar av att transportera pallar till och fran
lackeringslinan, 6vriga arbetsuppgifter for den personen ér att serva linan med
nodvindigt material, sdsom farg, spackel med mera. D& kan personalen 1
lackeringslinan hela tiden forse linan med detaljer. I praktiken innebér det tva extra
tjénster.

Ersatta personal med inmatare

Edsbyverken forser idag lackeringslinan med detaljer manuellt genom att en i
personalen matar in alla detaljer for hand, ett arbete som dessutom ofta &r tungt och
monotomt. Arbete kan istédllet utforas av en maskin, en sa kallad inmatare. Inmataren
gor det dessutom biéttre, den kan bland annat utnyttja hela linans bredd och en skapa
en noggrannare lucka mellan detaljerna bittre 4n en méanniska klarar av, vilket d&ven
leder till en hogre produktivitet. Den person som idag matar in detaljer i linan kan
istillet utfora uppgifterna i forslaget ovan. Kostnaden for de idag tre heltidstjédnsterna
som forser linan med detaljer uppskattas till cirka 1 200 000 kronor per &r. Det har inte
gjorts ndgra undersokningar av lamplig maskin och vad en sddan investering kostar
utan ldmnas enbart som ett mojligt forslag. Men med hénsyn till personalkostanden
och en avskrivningstid pa fem ér kan investeringen uppga till 6 000 000 kronor utan
att kostnaden for arbetet blir hogre.

Forslaget med streckkodsldsare rekommenderas att Edsbyverken infor snarast, det pa grund
av tre orsaker:

Enklare for personalen att registrera varje handelse av en order utsett for
Eftersom personalen upplever arbetet med att registrera order i dator da deras
datorvana &r 1ag, behovs ett enklare system vilket en streckkodsldsare ar.

Enklare att spara en order i fabriken

Registreras varje hindelse en order utsetts for kommer en order att hittas pa en ging,
idag registreras enbart ndr en order ar klar i en operation och det medfor att nr en order
skall spéras kan den befinna sig pa flera olika platser efter den senaste operationen.

Viktigt verktyg i arbetet att lokalisera flaskhalsar i produktionen

Med data om hur, var och nér en order utsatts for en hiandelse kan den verkliga
produktionen dterskapas i simuleringsprogram, vilket underlittar arbetet med att
belidgga fabriken med produktion. Atgirder kan vidtas fore en sérbar situation uppstar
istéllet for efter.

Den nya allménbelysningen vid avsyningsstationen bdr justeras sd att skuggpartierna
elimineras. Edsbyverken uppmanas att investera i den foreslagna armaturen for avsyning.

Edsbyverken bor iordningstéilla en tydlig kvalitetspolicy med verkliga produkter for att
personalen pa sd vis skall kdnna sig trygga 1 sitt kvalitetsarbete och vara sdkra pd om
Edsbyverkens kvalitetspolicy godkinner en detalj eller ej.
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Edsbyverken bor édndra till de foreslagna rutinerna vid hojdinstéllningar i lackeringslinan,
vilket ger cirka 50 timmar mer tid i ménaden att producera detaljer

Eftersom lackeringslinan dr fabrikens flaskhals for ticklackerade produkter dr det den som
avgor hur mycket Edsbyverken kan producera. Da foretaget har en vision om att oka
produktionen &dr det av yttersta vikt att effektivisera flaskhalsen. Examensarbetet har
presenterat flera olika atgérder for att effektivisera lackeringslinan, en del har inforts och en
del inte.

Det finns dock ett forslag som paverkar effektiviseringen mest och det ar forslaget om att byta
skivmaterial. Trots att MDF &r 60 procent dyrare i inkdp &n spanskiva som anvénds till den
storsta delen idag har examensarbetet visat att tillverkning i spanskiva ar kostsammare pa
grund av den daliga kvaliteten. Tillverkning 1 spinskiva forhindrar da en cirka 60 procentig
hojning av produktionen pa den tillgidngliga tiden. Spanskiva medfor dven att de andra
atgdrdernas paverkan av effektiviteten minskas. Pdstdendet grundar sig pa att om en atgérd
frigor tio timmar kommer dessa tio timmar enbart att kunna producera cirka 640 detaljer i
spanskiva men cirka 1050 detaljer i MDF, det dr den stora skillnaden i omarbetningsgrad som
ligger bakom. Medeltiden for detaljer 1 span uppgar till 0,94 minuter och 1 MDF 0,57 minuter.

For att fa ut sé stor effekt som mojligt av dtgarderna uppmanas darfor Edsbyverken att se over
sitt skivmaterialval.

Né&r Edsbyverken har vidtagit tillrackligt manga atgarder skall lackeringslinan ej langre vara

produktionens flaskhals och det &r da dags att se dver den nya flaskhalsen, Forfattaren
lyckdnskar Edsbyverken i deras framtida arbete och tackar for sin tid pa foretaget.

97



Metoder for att skapa ett rationellare flode
AB Edsbyverken

7. REFERENSLISTA

Ljus & Rum
Planeringsguide for belysning inomhus

2003 Ljuskultur
ISBN 91-631-4675-4

Malet - En Process av Standig Férbéttring
Originaltitel: The Goal — A Process of Ongoing Improvement

Eliyahu M Goldratt
ISBN: 91-7332-647-X

Reviderad utgdva 1993 Forsta svenska utgéva gavs ut 1986 av Ingenjorsforlaget AB
© Eliyahu M Goldratt 1984, 1993

Tryck: Eljanders, Stockholm 2004
Elfte tryckningen

Produktionslogistik

S-A, Mattsson; P, Jonsson
ISBN:91-44-02899-7

Tryck: Studentlitteratur 2003
Produktionsekonomi

J, Olhager

ISBN: 91-44-00674-8
Tryck: Studentlitteratur 2000
Lean thinking

J P, Womack; D T, Jones
ISBN:0-7432-4927-5

Tryck: First free press 2003
Utmana dina processer!

D, Bliicher; B, Ojmertz
ISBN: 91-89158-59-8
Tryck: Elanders Infologistics Vst AB 2004
Standiga forbattringar

L, Sorqvist



Metoder for att skapa ett rationellare flode
AB Edsbyverken

ISBN: 91-44-03598-5
Tryck: Studentlitteratur 2004

Den nya Japanska produktionsfilosofin
S, Shingo

ISBN: 91-88408-00-0
Tryck: Tryckeri Balder AB 1994

99





