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Sammanfattning

Travirket som anvinds 1 dagslédget méste hallas till hoga héllfasthetskrav {for att kunna séljas
pa den svenska marknaden. Kvaliteten i1 virkets hallfasthet &r inte jimnt fordelad och det ar
ytterst viktigt att de defekta omréden avldgsnas for att inte dventyra virkets dvergripande
styrka. Genom fingerskarvning kan de godkdnda delar sammanfogas till en planka genom
limning och pressning. Derome besitter en sddan linje vars kortid har varit mindre dn

optimalt.

Studien utnyttjade ett abduktivt forfarande for att identifiera och framhéva
forbattringsmajligheter for fingerskarvslinjen, och var i stilen av en fallstudie pa Derome
Timber 1 Derome, Veddige. Genom att kombinera insamlad data fran intervjuer, interna
databaser, och observationer, upprittades en simulering, paretodiagram, savél som
ishikawadiagram. Den insamlade datan analyseras utifran teorier kring Lean Manufacturing,
The Toyota Way, Total Productive Maintenance, och Reliability-Centered Maintenance.

Forslag pa forbattringsdtgirder togs fram for att 6ka kortiden 1 fingerskarven.

Resultaten visade att flera orsaker bidrog till majoriteten av den totala stopptiden, dir
orsakernas underliggande faktorer kunde vara visentliga. Faktorerna som paverkade kortiden
var underprioritering, brist pd utbildning, frinvaro av tydliga rutiner och instruktioner,
oordning, och kommunikation géllande forbattringsarbete. Resultatet analyserades och
diskuterades i jamforelse med tidigare studier inom omradet. En grund till vidare studier

fogades.

Nyckelord: Industri 4.0, Sakernas internet



Summary

The timber that is currently used must meet high strength requirements in order to be sold on
the Swedish market. The quality of the timber's strength is not evenly distributed and it is
extremely important that the defective areas are removed so as not to compromise the timber's
overall strength. Through finger jointing, the approved parts can be joined into a plank by
gluing and pressing. Derome possesses such a line whose running time has been less than

optimal.

The study utilized an abductive procedure to identify and highlight improvement
opportunities for the finger joint line, and was in the style of a case study at Derome Timber in
Derome, Veddige. By combining collected data from interviews, internal databases, and
observations, a simulation, pareto chart, as well as ishikawa diagram was established. The
collected data is analyzed based on theories around Lean Manufacturing, The Toyota Way,
Total Productive Maintenance, and Reliability-Centered Maintenance. Whereupon proposals

for improvement measures were drawn up to increase the running time in the finger joint.

The results showed that several causes contributed to the majority of the total stop time, where
the underlying factors of the causes could be significant. The factors that affected the driving
time were underprioritization, lack of training, absence of clear routines and instructions,
disorganization, and communication regarding improvement work. The results were analyzed
and discussed in comparison with previous studies in the field. Whereupon a basis for further

studies was added.

Keyword: Industry 4.0, Internet of Things
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1. Inledning

Kapitel ett fungerar som en introduktion till projektets bakgrund och det problem som undersoks.

Dessutom beskriver det projektets syfte, avgrdnsningar savdl som disposition.

1.1 Problembakgrund

Tré har en véldigt lang tradition inom svenskt byggande och anvénds 1 allt fran hela hus till
birande stommar, viaggar eller golv. Sedan Sveriges inkludering i EU ar 1994, har en ny epok
for trabyggnader startat, det sa kallade “moderna trabygget”. Med den epoken kom en allt
okad global efterfrigan av virke med hogre krav pé kvalitet, nya teknologiska framsteg inom
produktion, hallbarhet och byggprocesser (Svenskttrd, 2024). Sedan dess har den svenska
trdindustrin sett en markant 6kning i antal foretag, anstillda och omsittning. Ar 2021
omfattade trdindustrin for 3626 foretag, 19600 anstillda och en total omsittning pa 57

miljarder kronor (Trd- och mobelforetagen, 2024).

Derome som verksamhet inom trdaindustrin har existerat sedan 1946. Sedan dess har Derome
vaxt till att bli Sveriges storsta familjedgda foretag inom trdindustrin med en omséttning pa

10 miljarder kronor och cirka 2 500 anstillda 6ver hela Sverige (Derome, 2024).

Den huvudsakliga rdvaran Derome utnyttjar, virke, dr en naturligt tillkommande resurs i
naturen. D& virke dr en rdvara som vixer fram 1 skogar eller dylikt finns det f4 mojligheter att
paverka och justera dess egenskaper, ddrav varierar kvalitén genom hela virket. Virket méaste
uppnd ett krav i sin hallfasthet for att fi anvéindas inom konstruktion. Detta problem med
varierande kvalité i virket har Derome 16st med att infora en fingerskarvsanldggning som har
det passande namnet "fingerskarv". Figur 1 illustrerar hur en fingerskarvad planka ser ut.

Hédanefter kommer hela denna anldggning att refereras till som “fingerskarven”.
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Figur 1. En fingerskarvad planka

Plankorna forflyttas mellan fingerskarvens delprocesser via transportband. Forst placeras ett
paket plankor 1 en tilt som lutar paketet for att gora det littare att sortera bort de paketstron
som ligger mellan dess lager. Plankorna skickas upp till linjens intag en efter en. De skickas
dér vidare en it gangen till en maskin som kallas for GoldenEye vilket bestar av kameror.
GoldenEye skannar och berdknar vilka delar av plankan som dr av bra kvalitet samt vilka
delar som ar defekta. Ndsta moment dr att den sdgar bort de segment som &r defekta och
separerar dem bra frdn de daliga. Bitarna av hog kvalitet skickas vidare for att senare frisa ut
en storre ytarea pd plankornas éndar, limmas i den ena dnden, den dnden pressas sedan ihop
med annan fingerskarvad planka, den nya plankan méts ut till en forutbestamd ldngd och
darefter kapas. Plankorna aker vidare till en traysorter for att limmet ska torka ordentligt.
Slutliga stegen é&r att hyvla plankans alla ytor, paketera om dem och skicka vidare dem.
Genom denna process, kan Derome garantera att hela plankan ar stark nog for att uppfylla sitt
syfte, vare sig det hade varit i en takstol, vigg eller dylikt. Fingerskarvens ingéende delar dr

visualiserade i figur 2.
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Figur 2. Fingerskarvens olika moment
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Eftersom kvalitén i virkets hallfasthet inte alltid ar jamnt fordelad ar det viktigt att ta bort de

defekta omréden utan att &ventyra den dvergripande styrkan och sdkerheten for att undvika

potentiella skademoment samt olyckor. Fingerskarven har sedan den infordes inte fatt nagra

reklameringar, ett tydligt bevis pé att problemet inte ligger i kvaliteten av det producerade

resultatet utan 1 volymen. Linjens aktiva drifttid foregdende ar var enbart 56,4% av den totala

tillgéngliga tiden pd grund av otaligt ménga driftstopp. Till driftstopp kategoriseras allt som

hdmmar linjens produktionsfldde, oberoende av bakomliggande orsaker. De kostar Derome

mycket pengar. De laga drifttiderna begransar med andra ord volymen av fardiga produkter

som linjen kan tillverka under ett bestimt tidsspann.

Orsakerna bakom driftstoppen varierar mellan att det 4r gamla maskiner, att det inte finns

mycket rutiner att uppréatthalla, for fa tillgdngliga mekaniker pa anlédggningen etcetera. Den

huvudsakliga orsaken som ligger bakom detta dr dock forddlade underhéllsstrategier. De

nuvarande strategierna for underhill och kontrollbesiktningar pa linjen &r inte ldngre

tillrackliga och behover fordndras. Fordelningen pd underhallet dr idag runt 70% avhjélpande
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och cirka 30% forebyggande, detta reducerar mdjligheterna for att planera framtida

underhdllsmél d& underhallsavdelningen &r frimst upptagna med det akuta.

En 6vergéng till mer inriktat och forebyggande underhall for linjens alla moment kommer i
langden minska mangden akut avhjdlpande underhall samtidigt som det 6kar linjens

effektivitet, drifttid och dirmed den producerade volymen.

1.3 Syfte

Studiens syfte ér att analysera fingerskarvens storsta bidragande faktorer till dess forsdmrade
produktionsflode. Ytterligare fokuserar studien pa orsaken bakom de storsta bidragande
faktorerna av driftstopp och analyserar huruvida de kan minskas. Mélet med studien &r att

besvara foljande fragor:

e Vilka dr de frimst bidragande faktorerna till férsdmrat produktionsflode?
e Vad gors 1 nuldget for att motverka driftstoppen?

e Hur kan mer forebyggande underhall och rutiner bidra till 6kade drifttider?

1.4 Avgriansningar

Studien innefattar enbart fingerskarvens processflode fran det att linjen tar emot virke till att
linjen skickar ut ett fardigt paket plankor, det vill siga tar studien inte hinsyn till logistik som
sker innan och efter linjen. Studiens fokus ligger pa att identifiera mojliga forbattringsforslag
till linjens processer med ett huvudfokus pé dess underhall och rutiner. Studien utfors vid

Deromes Fingerskarv i Derome, Veddige.

1.5 Disposition

Dispositionen av arbetet ser ut enligt figur 3 nedan. Figuren visualiserar dessutom hur de sju

delmomenten hor ihop.
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Figur 3. Arbetets disposition

Kapitel ett ger en bakgrund till foretaget Derome, deras fingerskarv, beskrivning av linjens
driftproblem, arbetets syfte och avgriansningar. Det andra kapitlet gér igenom tidigare studier
och litterdra verk inom effektivisering av sdgindustrin. Kapitel tre ger en beskrivning av den
teori som anvints, hur det &r relevant for arbetet och visar vilket analytiskt ramverk som har
framstillts. Kapitel fyra gar igenom metodiken av hur arbetet genomforts, hur datainsamling,
stopptidsstudien etcetera har gatt till. Kapitel fem redovisar de resultat som har tillkommit ur
den insamlade datan och metodiken som anvénts.. I kapitel sex besvaras fragestdllningarna
frén syftet utifrdn analys och diskussion av resultatet i jimforelse med teori samt tidigare
litteratur om omrédet. Sista kapitlet, sju, presenterar slutsatser som dr dragna utifran arbetets

analys och diskussion.



2. Litteraturgenomgang

For att fortydliga dagens kunskapslige inom dmnet studien undersoker, har liknande studier tagits

fram. En tydligt bristande kompetens inom dmnet existerar i dagsliget som denna studie dmnar att

bidragande minska.

Dessvirre fanns endast ett fatal litterdra verk som studerat och diskuterat effektivisering inom

sagindustrin under perioden denna studie tog plats. Dylikt begransade var verk inom

fingerskarvning. Studien har som resultat utnyttjat en majoritet av litteratur fran studier inom

andra branscher som beskriver deras tillvigagangssitt och resultat av att implementera Lean,

se tabell 1.
Tabell 1. Identifierade litterdra verk med relation till studiens syfte
Forfattare Syfte Metodik Slutsats
Ramdass, K.R. m.fl | Undersoka Intervjuer och Det fanns en tydlig

(2022)

effekten av Lean

systemobservationer

relation mellan

(2021)

som anvéande sig
av DMAIC
konceptet.

inom Leans filosofi och
tryckeriindustrin den operativa
prestandan
Rifqi, Hanane. m.fl | Validera resultat Litteraturundersokning | DMAIC tillét till en

av ramverk och
fallstudier med

relevans till DMAIC

forbattrat struktur
pa projekt och gav

en finansiell 6kning

Shafeek. Hani
(2019)

Undersoka faktorer
som underlattar
implementeringen

av Lean

Frageformulér och

intervjuer

Olika faktorer bor
prioriteras beroende
pa deras influens

Over forbattring

Abu, Falah m.fl (2021) upplyfte likaledes bristen om kompetens betrdffande implementering

av Lean inom trdindustrin, trots ett exponentiellt 6kande av litterdra verk om Lean.



Studier inom andra branscher har dock redovisat en finansiell vinst efter ett arbete att tillimpa
Lean inom diverse processer genomforts (Ramdass, K.R. m.fl, 2022; Rifqi, Hanane. m.fl,
2021; Shafeek. Hani, 2019). Inférandet av Lean kan bidra till minskade cykeltider,
lageromsittning, hogre genomsnittligt produktionseffektivitet, och en bittre struktur pa
utforandet av projekt (Rifqi, Hanane m.fl., 2021). Samtliga studier har visat betydelsen av
verksamheter som engagerar och utbildar inom Lean till diverse anstéllda, fran linjearbetare

till chefer.

Rifqi, Hanane m.fl. (2021) undersokte effekten av DMAIC, som star for: Define, Measure,
Analyze, Improve, och Control. Denna fem stegs process ér jamforbar med PDCA som
anvinds i denna studie och ndmns mer i detalj under kapitel tre, teori. Det klargjordes i
studien att DMAIC forenklade observationen och forfoljandet av utvecklingen, och vilka
Lean metoder som skall anvindas i vilket steg for projektgruppen. Detta gav nya
forutsattningar for produktionsplaneringen och bidrog till en 6kad fluiditet i

produktionsflodet, och resulterade i viktiga finansiella 6kningar for verksamheten.

Trots detta dr Lean, likt manga andra filosofier, situationella och olika studier har darfor
framhévt varierande fokusomraden (Bradley, 2015). Shafeek, Hani (2019) framhévde i sin
studie faktorer, som associeras med Lean, som istéllet bidrog till en misslyckad
implementering av Lean i kartongindustrin. Lean dr en filosofi som innehéller diverse
teoretiska verktyg och metoder, ddrav finns det en stor betydelse att samtliga verksamheter,
oberoende av branschen, studerar vad som dr personligen gynnsammast. Detta motiverar till
ytterligare forskning pa forméaner som Lean frambringar inom sagindustrin, for att fa en kad

kompetens pa vilka verktyg och teorier som bést gynnar just denna industri.



3. Teori

1 kapitel tre framhdyvs de olika teorier och ideologier vars mdl dr att effektivisera och korrigera
produktionsprocesser. Dessa bildar studiens teoretiska ramverk och deras relevans till studien

beskrivs i slutet av kapitlet.

For att sidkerhetsstilla att studien skulle dstadkomma givande resultat och medge mojlighet
for vidare studier, utnyttjades de foljande teorier som kombinerades, vigledde och bidrog till
studiens teoretiska ramverk: Lean Manufacturing (Lean), anvédnds for att tydliggora vad som
méste goras for att minimera “sloseri” i produktionslinjen; The Toyota Way som genom sina
14 principer ser till att forbéttra verksamhetskulturen; Total Productive Maintenance (TPM)
bidrar till att se 6ver underhall och forbattringsmojligheter till just detta samt Reliability
Centered Maintenance (RCM) vilket fokuserar pé att minska underhéllskostnaderna pa

systemets mest kritiska funktioner. Dessa teorier beskrivs utforligare nedan.

3.1 Lean Manufacturing

Likt Lean, dr studiens priméira syfte att reducera tider inom produktionssystemet genom att
identifiera och eliminera overflodigt arbete och minimera orsaker till bland annat mikrostopp
for fingerskarven. Lean har i grundsyfte att genom effektivisering och rationalisering
maximera kundnytta samtidigt som 6verflodiga moment minskar. Trots att huvudsyftet med
Lean ar att nyttja konsumenten, kan Lean appliceras i interna produktionsprocesser (Bradley,
2015). Detta uppnas genom nyttjandet av rutinmissiga granskningar for implementering av
kontinuerliga och inkrementella forbéttringar. Allt som inte optimerar produktionssystemet &r
klassificerat som sloseri av resurser och skall avldgsnas (Rizzardo, 2020). Ett ramverk som en

organisation skall verka inom for att dstadkomma Lean ir, exempelvis, The Toyota Way.

3.1.1 Mikrostopp

Mikrostopp dr korta, oplanerade stopp 1 ett produktionsfléde dér tidsskategoriseringen
varierar for varje verksamhet. Var for sig kan dessa mikrostopp vara ganska sma och

obetydliga men 6ver en lidngre period ackumuleras de till att ha en betydligt stor negativ



paverkan pé produktiviteten. Vanliga forekomster av mikrostopp inkluderar bland annat korta

maskinhaverier, blockeringar eller operatorsingrepp (Shingo, 1985).

Mikrostopp gér att effektivt minimeras med hjilp av en kombination av tekniska sévél som

organisatoriska strategier. Strategierna lyder enligt foljande:
1. Kartldgg och analysera orsaker
2. Forbittrad maskinunderhall
3. Uforligare operatorsutbildningar och arbetsstandarder
4. Anvind teknologi och automatisering

5. Kontinuerlig forbattring

3.2 The Toyota Way

Efter artionden av akademisk forskning inom Toyotas produktionssystem och dess
implikationer géllande Lean som en metodologi, vars applicerbarhet gillde d4ven andra
organisationer, formaliserades The Toyota Way ar 2001 (Jayamaha, m.fl., 2014). The Toyota
Way ér kategoriserat i tva vergripande delar: kontinuerligt forbéttringsarbete och respekt for
ménskliga resurser. Enligt Jeffrey Liker (2021), kan dessa tvd bestdndsdelar summeras i

foljande 14 principer:

1. Basera beslut pa ett langsiktigt perspektiv trots eventuella kostnader av kortsiktiga
finansiella mal.

Frambringa kontinuerliga processfloden for att géra problem transparenta.
Anvind ett pull system for att undvika dverproduktion.

Egalisera arbetsbelastningen.

Skapa en kultur dér processer stoppas vid kartldggning av problem.

Standardiserat arbete dr grunden for kontinuerlig utveckling och for anstélldas bitréde.

A R

Styr visuellt s att problem ej undanddljs.



8. Anvind endast betrodd, vl beprovad teknik som dverensstimmer for anstédllda och
processer.

9. Bekrifta att ledningen har kinnedom om verksamheten synnerligen, och lever enligt
organisationens filosofi och foresprdkar om detta.

10. Bilda anstéillda som hirleds av organisationens filosofi.

11. Respektera samrddande organisationer och leverantorer genom att assistera till
utveckling.

12. Bilda ett ldmpligare perspektiv genom att ndrvara och bevittna en situation.

13. Fatta beslut ldngsamt och 1 6msesidig forstaelse. Reflektera samtliga alternativ och
implementera 16sningens hastighet.

14. Forbli en ldrande organisation genom sammanhéngande reflektioner och reformering.

Trots att fingerskarven pa Derome hade i synnerhet gynnats av samtliga principer, si har

studien beslutats att fokusera pad de kommande koncepten.

3.2.1 Kaizen

Direkt oversatt fran japanska, betyder det“forbéttring”. Kaizen ar ett koncept som beskriver
en verksamhetsaktivitet diar uppgiften &r att kontinuerligt forbéttra samtliga element inom
verksamheten som dven involverar alla anstéllda, fran chefer till linjearbetare. Kaizen &r
centrumet for Toyotas produktionssystem och filosofin inom Lean och grundar sig pa behovet
att minimera sldseri som, till exempel, dalig utnyttjande av resurser och driftstopp. Konceptet
upplyser dven att de som nérmast arbetar med en viss process har storst potential for att
identifiera fordndringar som forbéttrar processen. For att framhéva detta s skall de anstillda
f4 mojlighet till forstdelse av forbattringsmdjligheter och kinna ansvarsfullhet. Da de
anstillda kénner ett stérre ansvar over deras arbetsomraden, och dess olika moment, sé ar det
betydligt storre sannolikhet att de dven kénner stolthet 1 deras arbetskvalité och darfor
efterstriavar att forbattra det (Krajewski m.fl., 2019). Cykeln och tillvigagéngsséttet som dr
Kaizen kan enkelt definieras med hjélp av en PDCA (se figur 4).
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PLAN

(Hypothesize)

ACT CHECK

(Implement) [GYENZO)]

Figur 4. The PDCA Cycle (ProductPlan, 2024).

I figur 4 kan man se att cykeln dr uppdelat i fyra kontinuerligt upprepade delar: planering,
utforande, analysering, och agerande. I planeringsskedet identifieras ett moment eller process
som dr i behov av forbéttring, en studie av relevant data utfors, mal med vad som skall
uppnés med forbattringen, och sedan laggs ett tillvigagangssatt fram. I utférandeskedet
implementeras de fordndringar som tagits fram. Hadanefter analyseras datan i analysskedet
for att se ifall det stimmer 6verens med mélen. I sista skedet, agerande, dokumenteras
processen pd nytt for att undersoka om forbattringen gav givande resultat som sedan formar

processens nya standard. Cykeln paborjar dérefter om pa ett nytt varv.

3.2.2 Jidoka

Konceptet kan beskrivas som en maskin med méansklig intelligens (Ohno, 1988). Denna typ
av automation gor att maskinen sjdlvmant stoppar en process vid upptickt av en avvikelse.
Detta underléttar problem hanteringen dé problemet ej hinner ldmnas 6ver till nésta steg i
processen (Krajewski, m.fl., 2019). Automation fokuserar pa att uppmirksamma och

forhindra att problem uppstar.

3.2.3 Stabila och standardiserade processer

Genom att standardisera ett arbete minimerar man variationer i utforandet. Malet ar att, med

hjilp av analyser och dokumentation, fa ett perspektiv pd forbattringsmdjligheter for 6kad
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produktivitet (Krajewski, m.fl., 2019). Att sitta en standard &r att sitta det biasta mgjliga
arbetssdttet. Forutsattningarna pd produktionslinjen kan dock éndras, s& som personalantal,
ny utrustning, minskad eller 6kad efterfragan, och séledes skall ej den satta standarden forbli
oforandrad. Vid dndring av forutsittningarna skall &ven standarden kunna @ndras (Nicholas,
John, 2018). Déarfor ar det extra viktigt att personalen som direkt paverkar arbetet involveras i
utvecklingen av standarder. Standarden, beroende pé forutséttningar, kan da dndras mer

effektivt och snabbare istillet for att invénta en chef.

3.2458

5S dr en metod som anvinds for att minimera de olika typerna av sloseri pa en arbetsplats.
Samtidigt som 5S minskar sloseri skapar det ocksé ordning och reda pa arbetsplatsen vilket
bidrar till béttre arbetsmilj6 och dppnar upp rum for forbattringar i arbetet (se figur 5). 5S
utvecklades av Toyota och &r en vésentlig komponent 1 lean manufacturing samt Total

Productive Maintenance (DuralLabel, 2024).

Figur 5. Visualisering av 55 metoden (DuraLabel, 2024).

De ingdende momenten 1 5S, sortera, ordna, stdda, standardisera och upprétthélla beskrivs likt
foljande: Sortera innebdr att separera och organisera alla tillhérande objekt, till exempel
separera de viktigaste verktyg och delar frdn de som &r mindre viktiga. Nista steg dr att
organisera arbetsplatsen. Det vilkédnda citatet “A place for everything and everything in its
place” associeras ofta med detta steg och beskriver det vildigt vil. Rita upp en karta dér allt
ar placerat pa en logisk plats och sedan implementera den, till exempel placera alla verktyg
som anvinds mest pa platsen de blir anvinda pd. Stidning bor utforas regelbundet {or att det

ska héllas rent. Standardisering dérpé dr nddviandig for att sdtta upp scheman pa nér sortering
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och stddning sker for att bibehdlla organiseringen samt renligheten. Sista steget &r att {4
operatdrerna pa arbetsplatsen att lara sig och forsta de regler som giller sé de vet vad som

behover goras for att upprétthélla de tidigare fyra stegen (DuraLabel, 2024).

3.2.5 Single-minute exchange of die

Single-minute exchange of die, dven kallad SMED, &r ett verktyg inom Lean som anvénds for
att reducera ineffektivitet inom en produktionsprocess. Nyckeln till att erhélla detta &r att
reducera produktionens partistorlekar, reducera ojamnt fléde, produktionsforluster och
skillnader 1 produktion. Frasen “single minute” innebar att omstillningar och uppstarter ska ta
mindre dn tio minuter (Shingo, 1985). En implementering av SMED kan se ut pa foljande

satt:

1. Identifiera omraden
Identifiera faktorer
Separera interna frén externa faktorer

Konvertera interna faktorer till externa

A

Effektivisera aterstdende faktorer

Genom att urskilja vilka faktorer som kan goras med liten eller ingen fordndring medan
utrustningen arbetar, det vill sdga de externa faktorerna, kan de interna faktorerna sittas i

fokus och effektiviseras.

3.3 Total Productive Maintenance

Det huvudsakliga syftet med TPM ir att hoja Overall Equipment Effectiveness, OEE, for
linjens maskiner. OEE ér ett virde for att méta produktionseffektivitet genom att multiplicera
prestanda, tillgdnglighet, och kvalitet for samtliga eller enskilda maskiner. Samtliga tre
faktorer associeras med i sin tur med tva faktorer var: prestanda fas fram genom att dividera
riktig arbetstid med planerad arbetstid; tillgdnglighet genom dividera ideal cykeltid med
riktig arbetstid; och kvalité genom att dividera antalet godkidnda produkter med antalet
producerade produkter (Lean Production, 2024). Syftet 4r att identifiera och sedan prioritera

arbete fOr att minska forlusterna, i hopp om att fa sd hogt OEE véirde som mgjligt. Detta
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innebdr 1 sin tur en forbéttrad volym av produktionsvaror samt anstidlldas moral och

arbetstillfredsstéllelse (Prabhuswamy, M. S., mfl., 2013).

Det talas om att TPM utgors av atta pelare, vars fokus ligger péd proaktiva och forebyggande
metoder for att forbattra utrustningens tillforlitlighet (Lean Production, 2024). Dessa atta
pelare lyder pé foljande sitt:

1. Autonomt underhéll, operatdren kontinuerligt undersoker maskiner for att identifiera
orsaker till forluster.

2. Fokuserad forbittring, ett vetenskapligt forhdllningssétt for att eliminera forluster.

3. Planerat underhall, utfort av mekaniker frén en verksamhet som inriktar sig inom
underhall.

4. Kyvalitetsunderhdll, eliminera orsaker till defekter genom vetenskaplig och statistisk
metodik.

5. Utrustningshantering, introduktion av utrustning och koncept som skall reducera
forluster och effektivisera produktionen.

6. Utbildning och traning, kontinuerligt forbattra kunskapen hos samtliga anstéllda.

7. Administrativ TPM, anvdnda TPM verktyg for att forbittra alla aspekter av en fabrik
och 0ka moralen bland anstillda.

8. Sékerhetsstilla forhallanden for miljo och hilsa.

3.4 Reliability-Centered Maintenance

RCM ir en filosofi som anvénds 1 en rad olika industrier dir god drift och underhdll dr av
hogsta prioritet, sdsom flygindustrin och jarnvigsindustrin (Cotaina, N m.fl., 2000). RCM
erbjuder chefer ett strategiskt ramverk med en kvalitativt riskbaserad metod for att béttre
kunna utvérdera potentiella forbattringar och sedan tillimpa de forbattringar som sannolikt &r
av storst virde for foretaget. Dess avsikt dr att forbéttra relationerna mellan foretaget, deras
fysiska tillgangar samt personerna som anvénder och underhéller tillgangarna. Dessutom
syftar filosofin pé att skapa en mer kostnadseffektiv drift av tillgangar med minskade
underhallskostnader samt att upprétta en godare balans mellan férebyggande och avhjilpande

underhéll (Moubray, John, 1997).
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For att effektivt applicera RCM filosofin pé en fysisk tillgdng eller system maste en
systematisk RCM-analys utforas. D4 kan en 1dmplig underhallsstrategi formuleras for att den
valda tillgangen ska fortsdtta fungera som den dr avsedd (Moubray, John, 1997). Analysen

utfors enligt foljande etapper:

1. Identifiera den utrustning som dr avgorande for verksamheten, har en historia av
mycket problem eller dr dyra att underhalla.

2. Samla in all relevant data om utrustningen som bland annat, tidigare historik pa
underhall samt felorsaker, leverantérs manualer, operatdrernas arbetsforhallanden med
utrustningen etcetera.

3. Identifiera funktioner och dess funktionsfel, avgor hur varje funktion kan misslyckas.

4. Identifiera alla sitt som felen kan uppsta pé och vilka forhdllanden eller hiandelser
som bidrog till felet.

5. Analysera konsekvenserna av felen, hur de pdverkar sékerhet, driftformaga och
effektivitet.

6. Baserat pa felens paverkan, avgor det lampligaste underhallsmalet:

a. Forebyggande underhall, rutinméssigt och minskar sannolikheten for fel.

b. avhjilpande underhéll, uppgifter beror pa resultat frdn exempelvis besiktning
for att forutsdga kommande fel.

c. Byt ut vissa komponenter for att oka tillforlitligheten.

7. Implementera och kontinuerligt jobba pa optimering av valda underhéllsstragin.

En RCM-analys kan dessutom enklare genomforas genom att besvara de sju grundliggande

frdgorna om systemet som analyseras (Moubray, John, 1997). Fragorna lyder enligt foljande:

1. Vilka funktioner och prestanda har tillgdngen eller systemet i dess nuvarande
driftsammanhang?

Pé vilka sétt misslyckas tillgdngen/systemet med att uppfylla sina funktioner?
Vad ér orsaken till varfor varje fel uppstar?

Vad héinder nér respektive fel uppstar?

Vilka konsekvenser far respektive fel?

AN O i

Vilka forebyggande atgérder kan goras for att minska konsekvenserna av respektive
fel, forutse eller helt och héllet férhindra respektive fel?

7. Vad borde goras om ingen ldmplig forebyggande atgérd kan hittas?
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I genomforandet av en RCM-analys finns ett antal verktyg och tekniker som underléttar
moment. Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) kan anvéndas for att enklare identifiera
och prioritera det allvarligaste felldgen. Root Cause Analysis (RCA) anvinds for att béttre
identifiera de exakta bakomliggande felorsakerna. Tekniker sasom vibrationsanalys,
termografi eller oljeanalys dr ocksa effektiva i att identifiera vilka tillstind som kan orsaka fel

(Moubray, John, 1997).

3.5 Analytiskt ramverk

Ett analytiskt ramverk togs fram fran de forgangna beskrivna teorier och metoder for att
végleda svarandet av studiens fragestéllning. Ramverket utgér och efterliknar en
PDCA-cykel, eftersom ramverket kan ses som en kontinuerlig process dir man igenkdnner
problem och sedan agerar utifrdn en bestimd plan for att sitta en ny standard, utifran tidigare

namnda teoriers lairdomar (se figur 6).

Som en addition till att identifiera problem sé utgar ramverket efter en metod som kallas “5
whys”. Denna metod fungerar pa sa sétt att man vid ett problem fragar sig varfor det skedde
och for varje gdng man fragar sa skall man komma ndrmare problemets ursprung (Ohno,
1988). Detta for att sedan framstilla ett Ishikawadiagram som visualiserar olika faktorer

inverkan pa en orsak.
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Figur 6. Analytiska ramverket

Det analytiska ramverket innehaller tre delar: fundamental forstaelse av teorin, insamling av
varden och data, och processanalys. For den forsta delen baseras studien pé teorier som Lean,
The Toyota Way, TPM och RCM. Samtliga teorier betonar vikten av att kontinuerligt
genomsoka och effektivisera olika processer genom att eliminera onddigt arbete och finna

forbattringsmaojligheter.

Den andra delen bestod av en praktisk insamling av virde och data som togs fram med hjélp
av interna databaser pd Derome och praktiska tidsméatningar och fragestillningar. Denna del

byggde pé den foregéende, for att sdkerhetsstilla relevans for den insamlade datan.

I den sista delen analyserades de framtagna resultaten fran databaserna, praktiska
observationer, fokusgrupper och simuleringar. Denna datan lade sedan grunden for
identifiering av flaskhalsarna och mdjliga dtgérder for att minimera dem. Resultaten medfor
forslag pa atgérder, som efterfoljs av en egen analyser for att se om atgirderna gav

efterstravade resultat, detta drar likhet med utforande- och analysskedet i en PDCA-cykel.
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4. Metod

Féljande kapitel fortydligar studiens tillvigagdngssdtt, fran hur data har samlats till dess bearbetning

och analyserats.

4.1 Forskningsansats

Studien nyttjade ett abduktivt forfarande for att identifiera och framhéva
forbattringsmojligheter for fingerskarven, eftersom studien &mnade for att bygga en grund till
forbattring och inga direkta slutsatser. En abduktiv ansats tillimpades da det finns klara
begransningar med en induktiv- eller deduktiv ansats. En induktiv ansats grundas i empiriska
observationer som sedan anvinds for att dra en teoretisk slutsats, medan en deduktiv ansats
bildas med att forst klargora ett teoretiskt ramverk och sedan redogora detta med empiriska
observationer. Den abduktiva ansatsen bortser istillet fran dessa begransningar genom att

applicera teorier pa observationer som slutligen provas.

4.2 Fallstudie

Studien f6ljde stilen av en fallstudie eftersom fenomenet i fokus, stopptiden pé fingerskarven,
var svar att sirskilja fran dess kontext. I en fallstudie kombineras olika typer av
datainsamlingsmetoder, sdsom i denna studie dir insamlingar har skett via databaser,
observationer och intervjuer. Detta gynnar kvalitén och trovardigheten for fallstudien och
dess analys (Yin, 2014). Malet &r att sedan forse vidare studier en storre grund att fortsétta

teoriutvecklingen pa.

4.3 Datainsamling

For att besvara fragestéllningarna studien hade antagit samlades samtlig data fran tre olika
bakgrunder: analys av driftdata fran interna databaser, stopptidsstudier frén observationer,

och fragor fran intervjuer. I tabell 2 f6rtydligas den insamlade datans roll till

18



fragestdllningarna som antagits, relationer till studiens valda teorier, och hur de var &mnade

att analyseras.

Tabell 2. Datans relation till fragestdllningar

Fragestillning Teori Typ av data Analys

Vilka ér de framst Lean Driftdata Egen stopptidsstudie

bidragande The Toyota Way Intervju och undersdkning av

faktorerna till TPM Observationer drift och anstélldas

forsamrat uppfattning

produktionsflode?

Vad gors 1 nuldget Lean Intervju Beskrivning av

for att motverka TPM Observationer operatorer och

driftstoppen? RCM underhéllsanstélldas
atgirder

Hur kan mer The Toyota Way Driftdata Forbéttringsforslag

forebyggande TPM Intervju utifrdn teorier,

underhll och rutiner | RCM Observationer observation och

bidra till 6kade operatorers

drifttider? aterkoppling

4.3.1 Driftdata

Good Solutions dr ett foretag som utvecklat programvaran RS Production for att enkelt tillata

foretag att fa en Oversikt for deras diverse produktionslinjer. Programvaran mojliggor det for

anvéndare att folja linjerna i realtid, och automatisk registrerar data pa den detalj som givits

av anvindaren. Detta mdjliggor det att ga tillbaka till specifika tidsperioder och komma &t

data. Data som kan iakttas ar: kortid (%), méngd virke producerat totalt (m*), mangd virke

producerat per timme (m*/h), stopporsaker, och stopptid.

Kortiden visas som en procentenhet som jamfor den 6nskade, schemalagda, kortiden med den

verkliga. Programmet dr instillt att registrera alla stopp langre 4n tio sekunder. Om stoppet ar
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langre &n 10 sekunder men kortare dn 90 sekunder, klassificeras det som ett mikrostopp i
programmet. I de fall stoppet varar langre dn 90 sekunder sa ska operatdren kategorisera
stoppet med ndgon av de forbestimda stoppkoderna i programmet. Samtliga stoppkoder for
fingerskarven framgér 1 bilaga 1. Samtliga stopporsaker sammanstills 1 RS Production och
tillater anvdndaren att observera tiden stoppet uppstatt, antal ganger det uppstatt, och hur
lange varje enskilda stopp varade. Varje stopp ges i1 antal minuter och sekunder frén det att

det uppstétt.

Datan som studien valde att jimfora var detta ar med foregaende ar, under perioden 1 januari
till 30 april. Datan jaimfordes under just dessa perioder da efterfrigan misstinktes vara det
samma, och att under vintern 2023 sa forkortades tiden for att stopp skulle kategoriseras som
mikrostopp, fran 30 sekunder till 10 sekunder. Detta hade ingen effekt pa den totala kortiden
men antalet stopp okades som konsekvens. Datan som var relevant for studien var kortiden,

stopporsaker och stopptid.

4.3.2 Stopptidsstudie

For att 6ka forstéelsen och kunskapen for fingerskarven som helhet, utfordes observationer pa
plats 1 form av en stopptidsstudie. Genom att befinnas pa linjen kan olika situationer och
operatorernas agerande iakttas. Det kan dven anvidndas som en bas for frdgor som kan stéllas
pa intervjuer och undersoka ifall det som sdgs och gors, dverensstimmer. Observationerna
skedde pa ett Sppet tillvigagangssitt, operatorerna visste vem observatdren var och

anledningen till dess vistelse.

Stopptidstudien utfoérdes under totalt tre dagar, med tio timmars deltagande. I stopptidsstudien
antecknades: tid vid stopp, vilken del av linjen, orsak, atgérd, tid vid aterstart. Anledningen
med stopptidsstudien var att ge ett fortydligande perspektiv pd fingerskarven stopporsaker, da
RS Production saknar detta fortydligande i vissa stoppkoder.

4.3.3 Intervjuer

Ett av de bittre metoderna for att fordjupa ens egen kunskap &r att dra nytta av de mer erfarna

och kompetenta inom 6nskade omraden. Intervjuerna holls med bdde operatdrer pa linjen och
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med underhallsarbetare, Deromes anstéllda savél som inhyrda arbetare. Samtliga intervjuade

var medvetna om vad intervjun skulle anvindas till och att de forblev anonyma.

Syftet med intervjuerna var att fi en fordjupad forstielse av hur arbetet pa fingerskarven sag
ut 1 dagsldget i helhet. Till operatorerna pé fingerskarven stilldes fragor som skulle assistera
med att fa ett perspektiv pd hur de upplevde var linjens storsta stopporsaker, hur de
responderade till stopp, och hur de upplevde arbetsmiljon pa fingerskarven. Till interna och
externa underhéllsarbetare fortydligades deras arbete med fragor relaterade till hur underhall
planerades, deras typiska forfarande, och vad som forsvarade arbetet. I bilaga 2, 3 och 4

presenteras de frdgor som stillts i detalj.

4.4 Simulering

En digital modell av linjen och dess processer upprittades 1 programmet Visual Components
Modellen ser ut enligt figur 7 nedan och kan jamforas med figur 2 av fingerskarvens olika
moment. Modellen anvéndes for att simulera en typisk arbetsvecka i linjens nuvarande ldge
for att kunna fa en ungefirlig uppfattning av momentens olika arbetstillstind. En simulering
ar bara lika bra som dess inmatade data, dirav hdmtades matt pa linjen fran en datorstdédd
konstruktionsritning vilket var i skala 1:100. D& majoriteten av linjens driftstopp sker i
processerna fran intag till kap efter pressen, utesluts moment sdsom bypass, hyvel,
stroldggare, emballering etcetera som inte dr lika kritiska. Den digitala modellen omfattar d&

enbart momenten som sker fran intaget till 1angdkapen.
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Figur 7: Toppvy av modellen

Under stopptidsstudien anvéndes ett tidtagarur for att méta upp maskinernas ungefarliga
processtider och transporttider, det vill sdga hur lang tid det tar en planka att dka fran en

process till en annan. De uppmatta tiderna visas i tabellerna 3a och 3b nedan.

Tabell 3a: Uppmiitta processtider Tabell 3b: Uppmiitta transporttider

Maskin Processtid Transportvig Transporttid
GoldenEye 3 sek Intag—GE 6 sek
Dimter kap 4,5 sek GE—Dimter 8 sek

Fras 8 sek Dimter—Fris 1 min 33 sek
Lim 2,5 sek Fris—Lim 4 sek
Press + Kap 8 sek Lim—Press + Kap 10 sek
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Det slutliga momentet som behdvdes for att uppritta en digital modell som efterliknar den
fysiska versionen var att ta fram ungeférliga virden for Mean Time To Failure (MTTF) och
Mean Time To Repair (MTTR) for varje maskin. MTTF &r den genomsnittliga tiden en
maskin dr igdng innan den stannar och ndgonting med den behdver fixas. MTTR ar den
genomsnittliga tid som det tar att reparera maskinen sa den dr redo att starta igen. Dessa
vérden extrapolerades fran RS Production programmet och frdn vad som har antecknats 1

stopptidsstudien.

Digitala simuleringar av produktionssystem &r vildigt fordelaktiga och ar en visentlig
byggsten i industry 4.0. I den digitala vérlden har man mojlighet att utfora dndringar till
system och sen simulera ifall dessa fordndringar hade gett positiva eller negativa resultat, i
form av virden liknande de resultat i studien, utan att behdva gora ndgra dndringar pa det
fysiska systemet som annars hade stannat av produktionen en ldngre tid samt hade varit
vildigt kostsamt. Program som Visual Components har dessutom inbyggda verktyg som

visualiserar vilka delar av systemet som paverkar produktionens effektivitet mest.

4.5 Databearbetning

Den insamlade datan anvédndes for att uppritta ett Ishikawadiagram och ett Paretodiagram
som skulle tillsammans med simuleringen framkalla en bild pa vad som maéste prioriteras for
att 0ka kortiden pé fingerskarven. Som grund for Ishikawadiagrammet anvindes resultat fran
fallstudien, intervjuerna, och allménna iakttagelser. Paretodiagrammet togs fram med hjilp av
data fran RS Production for de bestimda perioderna. I figur 8 fortydligas bearbetningen av

data till det att en ny arbetsstandard sitts.
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Figur 8. Flodesschema dver bearbetning av data

4.5.1 Paretodiagram

Fran RS Production togs de samtliga stopporsaker i fingerskarven fram for att etablera ett
paretodiagram, for att illustrera de stopporsaker som bidrog till majoriteten av stopptiden pa
linjen. Syftet med ett paretodiagram &r att uppmérksamma vad som bor prioriteras bland en
maingd faktorer, for att sdkerhetsstilla ett effektivt och rétt val av forbéttringar. Diagrammet
byggs pd Paretoprincipen, dven kallad 80/20-regeln, vilket lyder pa sddant sitt att 80% av

problemen bestér av 20% av orsakerna (Krajewski, m.fl., 2019).

De orsaker som visades ha storst paverkan pa stopptiden, enligt 80/20-regeln, undersoktes
ytterligare. Dessa orsaker lades 1 fokus under de deltagande observationerna och intervjuerna.
Paretodiagrammet anvéndes vid ett senare skifte vid skapandet av Ishikawadiagrammet, som

beskrivs mer i detalj nedan.

4.5.2 Ishikawadiagram

Utifrdn den insamlade datan etablerades ett Ishikawadiagram, dven kédnt som
fiskbensdiagram, 6ver de mer genomgripande stopporsakerna. Ett Ishikawadiagram d&mnas att
sammankoppla olika orsaker, exempelvis maskiner, processer, den minskliga faktorn, med

mera, till en identifierad effekt eller problem. Diagrammet kan forklaras pa sadant sétt att
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problemet representerar fiskens huvud, och dess fiskben, de eventuella olika orsakerna.
Diagrammet mojliggor for en systematisk undersdkning av orsaker och tillater addition eller
subtraktion av orsaker beroende pé vad studien visar (Krajewski, m.fl., 2019). Orsakerna togs
fram genom “five whys”, for att med varje “varfor” komma nirmare problemets
grundorsaker.

Ishikawadiagrammet anvidnde de problem som hade identifierats i paretodiagrammet, varvid

fiskbenen fylldes med information som erhallits fran intervjuer och observationer.
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5. Resultat

1 detta kapitel presenteras de resultat som framtagits av driftdatan, stopptidsstudien, intervjuer och

observationer.

5.1 Driftdata

Driftdatan visade liknande resultat frin de bada perioderna, med nédgra fa skillnader. Figur 9
visar de 15 storsta stopporsakerna for 2023, under perioden 1 januari till 30 april, och figur 10
for 2024 under samma period. Dessa 15 stopporsakerna resulterade till dver hélften av all
stopptid under bada perioderna, 50,63% under 2023 respektive 51,38% under 2024. Dessa
perioder valdes pd antagandet av samma forutsattningar pa efterfragan av produkter och

externa faktorer gillde.
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Resultaten visade att tvd av de storre stopporsakerna var mikrostopp och omstéllning. Det
fortydligades under en intervju att vetskapen om att omstillningen tar lédngre tid fanns.
Anledningen till den lidngre tiden var att somliga maskiner maste stdllas in manuellt vid varje
order med nya dimensioner, jamfort med den foregaende, vilket forsvarar
omstdllningsprocessen for operatdren. Mikrostopp star for de korta stoppen som operatdrerna
ej behover mata in i systemet, ddrav kan ej mikrostoppen kopplas till en specifik del av
produktionslinjen. Mikrostoppen hade 6kat fran 2,6% till 7,9% mellan de tvd perioderna,
denna anledning kan dock inte avgdras specifikt eftersom kravet for att stoppet ska registreras
som ett mikrostopp hade sidnkts under 2024, darfor ses det som att mikrostoppen hade mer

paverkan pé kortiden.

"OVRIGT" och “Kod saknas” som foérekom en betydligt stor del under bada perioderna, ir
andra stopporsaker som inte kan kopplas till ndgon specifik del av produktionslinjen. De
“OVRIGT” stopporsakerna uppstod niir en operatdr antingen inte besatt kompetensen for
vilken felkod som skulle anvédndas eller om ingen ldmplig felkod fanns i systemet. Det ér
ocksa mojligt att under 2023 hamnade “Kod saknas” under denna felkoden. “Kod saknas”
uppstod alltid vid ett stopp tills det att operatoren kategoriserade stoppet, antingen direkt nir
stoppet uppstod eller efter. I dessa fall forblev stoppet inte kategoriserat och kan darfor inte
ge tillrdckligt med information. Stoppkoden “GOLDENEYE” visades vara den andra storsta
stopporsaken under 2023. Denna stopporsaken uppstod fran ett forbattringsarbete, dir dess
mjuk- och hardvara uppgraderades. Detta hade som konsekvens stor inverkan pa hur
Goldeneye:en hanterades, dels for bristande erfarenhet men dven da den var tvungen att

aterigen kalibreras och optimeras pa nytt.

Sammanfattningsvis fanns det ett flertal stopporsaker som ej kunde sparas till en specifik del
av fingerskarven. Stopporsaken “GOLDENEYE” verkade endast vara ett temporirt problem,
dé erfarenhet med mjuk- och hardvara uppgraderingarna saknades. Daremot hade
stopporsakerna “Kod saknas” och “OVRIGT” kunnat bli mindre ifall en noggrannare

registrering hade genomforts.
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5.1.1 De mest visentliga stopporsakerna

I paretodiagrammen, figur 11 och 12, exkluderades stopporsaker som inte kunde kopplas till
nagon specifik del av fingerskarven for att rendera ett mer opartiskt paretodiagram. Foljande
stopporsaker exkluderades: “Ovrigt”, “RAST”, och “Kod saknas”. Mikrostoppen, som varken
likasd kunde specificeras till en viss del inkluderades istdllet eftersom det fortydligade om att
nagot skedde pa produktionslinjen som stoppade produktionen, men dven eftersom det
utgjorde en stor delen av all stopptid. Samma anledning géllde for att “Uppstart”
inkluderades. Ingen specifik del kunde anklagas men uppstartsprocessen som helhet kan
effektiviseras. I paretodiagrammet visualiseras de enskilda stopporsakernas totala tid under
perioderna med de bld staplarna och den rdda linjen representerar hur mycket procent av den
totala stopptiden dessa orsaker utgjorde. Figur 10 visar ett paretodiagram Sver 2023, dér

tidigare nimnda stopporsaker exkluderas, och figur 11 visar detsamma over 2024.
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Figur 11. Paretodiagram dver 2023, fingerskarven
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Figur 12. Paretodiagram é6ver 2024, fingerskarven

Resultaten fran paretodiagrammen visade att den storsta stopporsaken, 6verlag, var
mikrostoppen. Vidare hade “Omstédllning” drastiskt okat frdn 2023, medan “GOLDENEYE”
som var storsta stopporsaken 2023, nistan halverats 1 stopptid. Utdver detta stod
“Fel/Service”, “Uppstart”, “Strohantering”, “Véntat virke/truck,”, och “Fris inlopp” for de
langsta stopptiderna under 2023. Under 2024 stod “Uppstart”, “Lediga fack saknas”, “Avslut
kvéll”, och “Rengodring lim” for majoriteten. Det indikerade att stopporsakerna hade dndrats
lite mellan bada aren. Fran paretodiagrammen kan man identifiera att 69% av stopporsakerna
stod for 80% av totala stopptiden under 2023. Motsvarande, under 2024, sé stod sju
stopporsaker, eller 54%, for 80% av stopptiden. Utifran detta kan slutsatsen dras att
stopptiden for fingerskarven inte uppfyllde Paretoprincipen, da en relativt stor del av

stopporsakerna bidrog till 80% av stopptiden.

5.2 Stopptidsstudie

Under stopptidsstudien, se bilaga 5, var det dimter och intag som stod for de flesta stoppen,
tio respektive atta. Dimter medeltid befann sig pd 1 minut och 20 sekunder, dér endast fyra av
de totala tio stoppen behovde bli kategoriserade, medan resten riknades som mikrostopp. I
majoriteten av fallen hade Dimter stannat pa grund av att en plankbit inte hade fallit ner
korrekt eller forhindrat andra plankbitar fran att falla till rullbandet som sedan transporterar

de avkapade plankbitarna ut till en container. Alla stopp vid intaget berodde pa att plankorna
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hade matats in fel. Beroende pé hur plankorna var positionerade sa tog det olika lang tid att
atgdrda. Exempelvis var det enklare nér plankan endast hade matats in snett, eftersom en
enkel knuff kunde ritta till den. Svérare var det att ritta till nir tvd plankor hade matats in
samtidigt. Hilften av stoppen for intaget hade rdknats som mikrostopp 1 RS Production,

eftersom de aldrig 6versteg 90 sekunder.

Den stopporsak som orsakade majoriteten av den totala stopptiden var Goldeneye, som
stoppade fingerskarven med en sammanlagd tid pd 2 timmar, 17 minuter, och 59 sekunder.
Trots att den bidrog med storst stopptid under stopptidsstudien, s& var Goldeneyestoppen
endast temporéra den dagen och foregdende vecka. Orsaken var att det hade kommit kondens
pa dess kameralins och dérfor kunde inte plankorna ldsas korrekt. Detta var dock en

konsekvens av underhallet och framhavs i senare kapitel, under diskussionen.

5.3 Intervjuer och observationer

Nedan presenteras de resultat som framtagits av genomforda intervjuer och observationer.
Dessa med avseende pd att fa ett perspektiv for hur forbéttringsarbete, underhdll, och rutiner
ser ut i nuldget pd fingerskarven, men dven se ifall det har skett forsok pa att applicera

tidigare ndmnda teorier.

5.3.1 Forbattringsarbete

Det fanns en tydlig kunskap om forbattringsarbete pa fingerskarven, vilket arbetsledaren
ménade om. Som en motivation for operatdrerna att aktivt leta efter forbéttringar pa linjen,
kunde en bonus ges. Varje mandag holls ett mote pa linjen dér operatorer kunde komma med
forbattringsforslag som arbetsledaren senare skrev ner i en “aktivitetslista”. I denna listan
prioriterades de olika forbattringspunkterna som samlats in. Underhéllsteamet haller sedan ett
mdte varje manad dér alla underhéllsrelaterande punkter presenteras. Om ett forslag innebér
en storre kostnad, maste medel begiras en gdng om aret. Enligt intervjuerna upplevde
operatorerna att det tog lang tid innan en forbéttring implementerades, och fingerskarven
upplevdes som bortprioriterad. Utdver madndagsmétet upplyste operatdrerna varandra vid
skiftoverlimning om vad som hade skett under dagen for att se till att varandras arbete

effektiviserades.
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5.3.2 Underhallsarbete

Vid behov av underhéll anvénds programvaran Mainter, ddr det dokumenteras avvikelser som
upptickts under forebyggande underhéll eller under drift. Nar behovet har dokumenterats s&
kan man f6lja ordern genom att se dess status och nér arbetsordern ar fullfoljd far
arbetsledaren ett automatiskt mejl om att problemet ér dtgérdat. Under studien skedde ett
aktivt arbete av en underhallsarbetare dér samtliga reservdelar for det mekaniska i
fingerskarven dokumenterades i Mainter. Detta for att forsdkra lagersaldons korrekthet och att
bestillning av reservdelar skedde i god tid. Underhallsarbetet pa fingerskarven bedéms besté
av 70% akutavhjdlpande eller avhjilpande underhall och 30% foérebyggande underhéll, men
ett aktivt arbete sker av underhéllspersonalen for att jamna ut procenten av de olika

underhallen.

Vid avhjilpande underhéall upplevdes en bortprioritering pa fingerskarven av operatérerna. En
kombination av l&g arbetskraft, fordelat pd ett stort omrdde, och distansen till fingerskarven,
ledde till att fingerskarven hamnade léngre ner i prioriteringslistan jamfort med andra linjer.
Som som konsekvens fick fingerskarvens operatorer vénta tills underhall aterigen var
tillgdngligt forrdn fingerskarven kunde starta igen. Under studien holl Derome pé att
installera ett nytt sdgverk pa anldggningen, som ytterligare forvérrade prioriteringen for

fingerskarven enligt operatdrerna.

Tillstdndsbaserat forebyggande underhall sker beroende pé leverantdrens rekommendationer
och ifrén tidigare erfarenheter. [ vanliga fall bedrivs det forebyggande underhallet var tredje
vecka, genom att linjen har fordelats i tre delar, dér tre olika skift av mekaniker ansvarar och
kontrollerar deras tilldelade arbetsomrade. Majoriteten av tiden vid underhall lades pa
felsokning. De storsta anledningarna var att vissa maskiner pa linjen inte var tillriackligt
tydliga i felet som hade skett, och dérfor forsvérar felsokningen. Den andra anledningen var
bristande kompetens bland underhéll och produktion eftersom personalstyrkan var relativt ny.
Under studien observerades en minskad hastighet pé frasen och pressen. Vid vidare forfragan
visades det att hastigheten hade sédnkts med 20% pé grund av slitna verktyg, vilket var fallet
ett antal veckor tidigare. Nér nya verktyg installerades, rakade hastigheten kvarlimnas pa den

lagre hastigheten, tills att det pdpekades.
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Utover interna underhéllsarbetare hyr Derome in externa besiktningsfirmor, med fokus pé
underhdll och kvalité, som besiktade linjen. Dessa externa underhallsarbeten skedde en géng
per ar under olika tillfdllen beroende pa arbetets typ: mekaniska, elektriska, kvalitet, etcetera.
Beroende pa vad som besiktades anlitades olika firmor eller leverantorerna sjédlva. De
problem som funnits under besiktningen, dokumenterades och gavs vidare till anhdriga.
Sedan, beroende pé allvarligheten, bestimdes ett datum déir de externa verksamheterna kom
pa aterbesok for att underhalla linjen. Internt bedrivs inget forebyggande forutbestdmt

underhall.

5.3.3 Rutiner

I fingerskarven fanns fa skrivna rutiner och arbetsmetoder dokumenterade. Den stora andelen
av rutinerna overfordes muntligt frén operatdr till operatdr. Samtliga operatorer instdmde att
det saknades mallar och instruktioner till fingerskarven som hade underlittat arbetet, inte
endast 6verlag med specifikt vid mer sdllsynta situationer. Flera operatorer framhavde att
inldrningsprocessen var svér i fingerskarven dér ingen véletablerad och tydlig utbildningsplan
fanns. Detta innebar att nya operatorer tog assistans av mer erfarna operatdrer och var aktiva i
fragor och iakttagelser. Foljaktligen skedde inldrningen visuellt och muntligt, vilket var
problematiskt i fallen dir tva motstridande instruktioner givits. Ytterligare hade operatorer
uttryckt missndje med programspraken som anvédnds av maskinerna. Maskinerna &r
designade att kommunicera med varandra, men detta hade bemoétts med svarigheter da
maskinerna pa fingerskarven tillhor olika leverantorer som valt sina egna programsprak. Vid
de tillfdllena dér instruktioner fanns, antingen pa maskinen eller bredvid, var de inte

kompletta och 6vertickande, utan beskrev endast ett fatal situationer eller stadinstruktioner.

Vissa operatorer framhdvde vetskapen om ett arbete mot 5S med ett missnoje om dess
implementering, medan andra operatdrer inte kdnde till dess innebord. De papekade att 5S
bemottes med svarigheter, da verktyg inte finns pd de platser som de dr &mnade att anvdndas
pa och behdvs da letas efter. Samtliga operatorer beskrev att det inte fanns mycket ordning pa

linjens verktyg.
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5.4 Simulering

For en mer heltdckande simulering dver linjen, himtades alla nddvindiga virden pa alla

moments olika processtider, transporttider, MTTR och MTTF frin uppmétningar med

tidtagarur samt stopptidsstudien. Programmet simulerade linjen i 103,5 timmar dé det enligt

RS Production var hela drifttiden under en vecka. Resultatet av simuleringen, tabell 4, gav

viardena nedan vilket visar den procentuella fordelningen pa de olika processernas tillstand

under den tidigare nimnda drifttiden.

Tabell 4: Tabell pd maskinernas procentuella tillstand

Goldeneye

Dimter kap

Fras

Lim

Press + kap

Busy

40,88%

60,33%

57,33%

18,64%

57,30%

Starved

6,73%

11,15%

10,6%

8,28%

11,25%

Down

6,16%

11,12%

3,35%

3,55%

10,08%

Statistikverktyget bendmner 4 olika tillstdnd for varje maskin; Busy, Blocked, Starved och

Down. Nir en maskin &r Busy innebar det att det dr i arbete. Det innebér att GoldenEye till

exempel var 1 arbete 1 40,88% av de 103,5 timmarna. Begreppet Blocked innebir att

maskinen hindrades att skicka vidare fardigprocesserade plankor pa grund av ko till senare

maskiner eller fulla buffertar. Om en maskin var Starved hade den inte nigra plankor att

arbeta pa och var tillfélligt stillastiende. Nér en maskin var Down betydde det att ndgot fel

hade intréffats med maskinen och behdvde atgirdas innan den var redo for drift igen.

Resultatet av simulationen, se tabell 4, visade att maskinen som jobbade mest var dimter

kapen vilket var aktiv i 60,33% av tiden. Dérefter jobbade frésen, pressen och lingdkapen

ganska synkroniserat med varandra pa runt 57,30% da de processerna dr ganska néra

varandra samt innehar ungefir samma processtider. De maskiner som jobbade minst var

goldeneye pa 40,88% och limmaskinen pa enbart 18,64% da de spenderade en stor del av

tiden med att vara blockerade av koer till senare maskiner. Goldeneye sé vél som

limmaskinen var blockerade betydligt mer dn Ovriga da de har lagre processtider dn maskinen
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som kommer efter och jobbar ddrmed “for snabbt”. Ifall varje maskin hade haft runt samma
processtider hade den procentuella andelen av alla Blocked varit mycket ligre. Manga av
linjens mikrostopp kommer frén tillfdllen dér en eller flera maskiner &r Starved. Det géller
framforallt for dimterkapten som ar instélld pé att rapportera mikrostopp sa fort maskinen har
stétt still 1 tio sekunder. En metod for att minska andelen Starved och ddrmed antal
mikrostopp pa linjen dr mer eller mindre samma metod som anvinds for att minska andelen
Blocked, det vill sdga att jamna ut alla processtider pad maskinerna med transporttiderna i

beaktning.

Virt att notera hdr &r att simuleringen ej tar hdnsyn till den tid det tar for uppstart sa vil som
omstdllning mellan olika dimensioner och dr ddrmed inte helt exakt. Dessutom har alla
viarden som anvints uppskattats fram, och den digitala modellen korrelerar dé inte helt med
det verkliga systemet. Simuleringen ger endast en relativt realistisk inblick 1 hur digitala
verktyg med noggrannare métvédrden kan anvéndas pa ett effektivt sétt i framtiden for att
identifiera styrkor och svagheter i ett system samt experimentera med potentiella utvecklingar

pa ett kostnadseffektivt sitt.
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6. Diskussion

1 f6ljande kapitel analyseras studiens resultat utifran det analytiska ramverk och besvarar studiens

fragestdllningar. Ytterligare kommer studiens val av metod att diskuteras.

Diskussionen kan illustreras med hénsyn till studiens analytiska ramverk i figur 13.

Fundamental

Forstaelse Datainsamling

Hur kan *Driftdata *Férbattrings-
produktionen *Stopptid — arbete

effektiviseras . =
7 Arbetsmiljo *Underhallsarbete
*Underhall *Rutiner

"Rutiner *Utbildning

Figur 13. Analytiska ramverket for fingerskarven

Ny
arbets-
standard

For att klargora och ge en illustration pd de orsaker som influerade kortiden pé fingerskarven,

eftertraktades en fundamental fOrstaelse over fingerskarvens driftdata, stopptid, arbetsmiljo,

underhall, och rutiner. Hidanefter insamlades bedomd relevant data for att ge perspektiv pé

mojliga orsaker som misstinkts ha bidragit med 6kad stopptid eller forsdmrade

forbattringsmojligheter. Avslutande analyserades samlade faktorer i syfte att identifiera

atgdrder som mojliggjorde forbéttringsarbete vars uppgift var att 6ka kortiden, men dven

besvara fragestdllningarna i studien.
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6.1 Vilka ar de frimst bidragande faktorerna till forsamrat

produktionsflode?

Misstidnkta mdjliga faktorer som hade inverkan pa stopptiden 1 fingerskarven konkluderades 1
foljande ishikawadiagram (se figur 14). De mojliga faktorerna som identifierats fran
observationer och intervjuer har kopplats till olika kategorier som kan ha bidragit till
stopptiden 1 fingerskarven. Ishikawadiagrammet utgar inte till fullo fran de “7M”
kategorierna, Management, Médnniska, Metod, Mitning, Maskin, Material, och Miljo, som
regelbundet anvidnds som utgdngspunkt. Detta dd Miljo ej identifierats pa fingerskarven under
studien, forutom vid ett odokumenterat tillfdlle dir arbetsledaren upplyste om att blacket som
anvénds for att markera plankorna vid hyveln kunde frysas under vintern. Da detta inte
ansags vara ett storre bekymmer och endast temporért under vinterhalvaret, forsummades

denna kategori.

Maskin Méanniska { Méatning ‘
\

\_ Underhal \ . Kompetens \
\\\ \ Utbildning _ \\ Tydlighet
\ Inkompatibilitet A _
\ \ Motivation \
v — \
\
\ \ . 2
\\_Alder - \\ Forebyggande underhall \\\
\ -
i ) ) Stopptid
/ !
/
/
Kommunikation /__Instruktioner Oreda
Prioritering _ / Information Reservdelsbrist

/_
N
Management Metod Material
A

Figur 14. Ishikawadiagram av potentiella orsaker som bidrog till stopptiden

6.1.1 Instruktioner och kompetens

Analysen av stopptiden i paretodiagrammet visade att stopporsakerna inte uppfyllde
paretoprincipen och en storre dn forvintad del av stopporsakerna stod for majoriteten av den

totala stopptiden. Argument framfordes for att framhiva orsaker utanfor den tekniska delen
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av fingerskarven. Dir kompetenser, brist pé en tydlig utbildningsplan, franvaro av tydliga
instruktioner for linjens olika processer, kommunikation och forutsattningar for forbattringar
var faktorer som péaverkade prestandan for fingerskarven. Vid utfrdgning om

inldrningsprocessen for operatorerna svarade en enligt foljande:

“Man fick bara ga med hdr pd linjen, inte mycket sitta och ldra sig, det fick komma med

’

tiden, var inte ldtt. Fortfarande en del man inte kan.’

En tydlig utbildningsplan leder till en forh6jd kompetens, vilket fordjupar operatoérernas
forstaelse och hantering av maskiner samt identifiering av mojliga forbéttringar i
produktionen. Med RS Production i atanke, kan en 6kad forstielse ge forutsittningar till att
tydligare felkoder ges pa sadant sitt att stopp ej faller under “OVRIGT” niir operatorer inte
hittar 1amplig felkod. Operatorernas involvering till forbattringsforslag engagerades 1
fingerskarven. Dock for att bibehalla detta engagemang och motivation krivs tydliga tecken

och kommunikation pé att forslagen gar igenom.

En tydligare utbildningsplan for underhéllsarbetare hade ocksé varit gynnsamt da en stor del
av driftstoppstiden hade kunnat minimera felsdkningen néir haverier intriaffade i
fingerskarvens maskiner. For att arbeta mot detta krévs en utforlig rutin for underhall, dar
genomgaende delar undersoks for att identifiera avvikelser, men dven en tydlig plan i de fall
da personalomsittningen ar fa. En tydlig kommunikation mellan administrationen och
operatdrerna &r att efterstrivas dir insikt och forstielse 6kar mellan parternas arbete.
Saknandet av dokumenterade rutiner och instruktioner bidrog dven till stopp. Dels genom att
tydliga atgérder vid fall av stopp inte existerade, och dels genom de saknade rutiner gillande
material och verktyg. Genom att tydliggora rutiner for arbetsmoment kan fingerskarvens

atgirder garanteras, arbetsprocesserna standardiseras, och tiden reduceras.

6.1.2 Struktur och ordning

I fingerskarven fanns inget artikulerat arbete efter olika Lean-teorier. Ddremot hade tidigare
implementeringar av 5S skett, utan tillfredsstidllande bibehéllning. Verktyg och behdvligt

material var ej pd anvisade platser och som efterfoljd forldngde stopptiden med letandet. En
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trolig orsak till 5S bristande bibehallning kan vara bristen pa vetskap bland operatdrer om

teorin och att implementeringen inte skett stegvis utifrdn 5S (DuraLabel, 2024).

Vid observation av fingerskarven mattes de olika maskinernas hastigheter. En upptéickt
utifran detta var att maskinerna var osynkroniserade och att de vid vissa fall var tvungna att
stanna pa grund av att de viintade pd den ndstkommande delen av linjen att vara klar forst.
Detta i sin tur skapade ett mikrostopp for linjen. Genom att sinka hastigheten pa de maskiner
som jobbar mer jamfort med andra kan sloseriet pa linjen minskas. Maskinerna behdver inte
stanna och vénta varandra och det ges en ny grund dir produktionen kan soka efter
forbattringsforslag som aterigen tillater dem att kontinuerligt hja den 6vergripande

hastigheten pa linjen.

6.2 Vad gors 1 nuldget for att motverka driftstoppen?

Konceptet av Jidoka utfors pé linjen dd maskinerna stoppar produktion nir de uppticker ett
fel som operatdrerna sedan far identifiera och dtgérda. Daremot dr maskinerna ofta valdigt
otydliga om vilket fel den upptéickt vilket forsvérar felsokningen for operatorerna. Likt
Jidoka, utovas vissa element av Kaizen pa linjen. Operatorerna har mote med arbetsledaren
en gang i veckan dir de har mojlighet att féra fram forslag pa hur vissa moment pa linjen kan
forbattras gillande effektivisering och underhallsbehov. Arbetsledaren skriver upp forslagen i
en “aktivitetslista”. I listan prioriteras forslagen efter vilka punkter som kan bidra med mest
positiv fordndring till fingerskarvens arbete. Arbetsledaren har méte med underhallsteamet en
gang 1 manaden och diskuterar de punkter som har med underhall att gora. Ett aktivt
engagemang av operatorerna dr en viktig byggsten for att minska stopptiden, och dérfor

maste en véletablerad konversation mellan operator och ledning uppnés (Ohno, 1988).

Vid forfragan av underhall uppkom det att ett planerat underhall sker var tredje vecka, for att
identifiera avvikelser likt den tredje pelaren i TPM. Dokumentation av allt rérande underhall
skedde via Mainter dér operatorer kan folja underhallet frdn borjan till slut. Trots detta
uppticktes en lagre hastighet pé fris och pressen én vad som hade bestdmts. Denna sdankning
av hastigheten hade bestdmts pa grund av slitna verktyg men aldrig stillts tillbaka. Ett mer

etablerat arbetssitt med vil definierade arbetsuppgifter ddr bade maskinernas duglighet och
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dess drift kontrolleras utifran forutbestimda krav hade férenklat arbetsgdngen och bidragit till

en O0kad produktivitet (Jeffrey Liker, 2021).

De planerade underhéllen utforda av externt, inhyrda underhéallsfirmor, foljer likasa den tredje
pelaren av TPM om planerat underhall. Genom att nyttja externa killor for att se dver
processer kan brister identifieras som i normala tillfdllen hade uteldmnats pa grund av
tidigare erfarenheter av interna kdllor. Som konsekvens minimeras insatser dér oplanerade

stopp uppkommer och en forstéarkt forstielse for slitbendgna delar (Lean Production, 2024).

6.3 Hur kan mer férebyggande underhéll och rutiner bidra till 6kade
drifttider?

Ett aktivt arbete mot 6kande av forebyggande underhéll skedde aktivt pA Derome under
studien. Ett arbete mer fokus pa forebyggande underhaill, &r ett arbete innan haveriet
intrdffade, och pa sa sitt minskar chansen for att det ska intraffa under drift. Nar inget akut
avhjdlpande underhall sker, frigérs mer tid for underhallsarbetarna och bristen pa tillgdanglig
personal minskar, och en storre inriktning mot forbittringsarbete kan genomforas. En mer
frekvent visitation av fingerskarven, ddr Moubray’s (1997) analysfragor anvénds som bas,
hade effektiviserat underhallsarbetet och dtgiarder som hade resulterat i en 6kad produktion

genom att bland annat minska antalet mikrostopp.

Ett effektivt sétt att minimera antalet mikrostopp enligt Shingo (1985) dr att forst samla in
data for nér och varfor mikrostopp uppstar, darefter utfor analys for att identifiera orsakerna
till mikrostoppen. Dessutom bor rutiner for forebyggande underhall och anvindning av
teknologi sdsom Internet of Things (IoT) implementeras for att 6vervaka maskinernas hilsa
samt minska risken for stopp. Ett arbete med principer som Kaizen bor fortsétta for att

standigt forbéttra processerna.

Genom att expandera antalet vil genomtéinkta rutiner pd fingerskarven hade operatdrernas
forstaelse och problemldsning okat. Att forse operatdrerna med verktygen och kunskapen att
kunna agera vid stopporsaker eliminerar vantan pa att underhéll ska anlénda, som annars hade
forlangt stopptiden. Detta leder till att maskinernas tillgénglighet, prestanda och kvalité okar,

vilket i1 tur 6kar fingerskarvens OEE.
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Omstéllningar och uppstarter utgjorde tillsammans en relativt stor del av den totala stopptiden
under 2024 perioden. D4 detta &r moment som dr nddvindiga och dessutom planeras i1 forvig
ar det troligtvis mojligt att effektivisera dessa processer for att skéra ner pé tiden, genom
SMED. Att skilja pa de olika arbetsprocesser, frdn externa och interna, kan ett storre fokus
och effektiviseringsarbete ske pd de interna faktorerna, vilket bdde simplifierar

arbetsprocesserna men dven minskar den totala tiden att genomfora dem.

6.3.1 Minskad sloseri pd arbetsplatsen

Med en introduktion samt pafoljande implementering av 5S pa linjen skulle operatorer savél
som mekaniker kunna bespara mycket tid da de inte hade behdvt gi runt och leta lika mycket
efter verktyg eller reservdelar som &r 1 behov i stunden. I tabell 5 nedan visas hur 5S kan

tillampas pé fingerskarven.

Tabell 5: Implementering och foreslagen tillimpning

Implementering Foreslagen tillimpning
Sortera Verktyg och reservdelar vid ~ Sortera ut det irrelevanta vid
tillhérande station varje station, rétt sak pa ratt
plats

Organisera Mirk upp var verktyg och Mirk upp var allt ska vara

reservdelar ska vara med konturer eller lappar

Stida Latt stddning pa linjen varje  Létt stddning pd linjen vid
dag skiftbyten och kvéllsavslut

Standardisera Dokument for stidning och ~ Dokumentera och sétt upp
ordning pa linjen eventuell checklista med vad
som ska stddas samt var allt

ska ligga
Uppritthalla Schemalagd rutin for Schemalédgg ett storstdd 1

stadning och sortering

slutet pa varje vecka samt
kolla sa att allt ligger dér det
ska vara.
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Forsta steget skulle bli att sortera och separera det relevanta fran det irrelevanta pé varje
station inne pd linjen. Andra steget skulle bli att organisera genom att ta bort de gamla
mirkningarna for verktyg och reservdelar samt sitta upp nya utifrdn det nya éverenskomna
upplédgget. Ett forslag for dessa tva steg hade varit att lta operatdrerna pa linjen diskutera och
komma fram till sjdlva var de vill att allt ska vara samt hur det ska se ut. Pa sa sétt blir de
ndjda med hur sin arbetsplats ser ut och de fr mer incitament att uppritthélla den. Nista steg
blir att infora en latt stddning pa linjen varje skiftbyte och kvéllsavslut sd nér ett skift vl ska
borja ett pass dr linjen ren och 1 gott skick att borja. Fjarde steget hade varit att upprétta
rutiner och standarder pa linjen genom dokumentation och eventuella checklistor, vilka
verktyg och reservdelar som ska vara vid varje station samt vad som ska stidas vid varje
station. Instruktioner for hur varje maskin funkar och hur en litt felsokning gar till hade ocksa
varit bra att sitta upp. Sista steget hade varit att informera alla operatérer om de fordndringar
och nya regler som satts upp samt infora ett system som tydliggor alla nya rutiner pa
fingerskarven. Har kan det ocksa bestimmas om ett schemalagd tillfdlle i veckan da det blir
storstdd och kontroll ifall allt ligger vid rétt station for att sékerstélla att ordningen pa linjen
uppratthélls. Det viktigaste med 5S é&r att allt uppratthalls och kan darfor behdva motiveras

lite extra fOr att hédlla operatorers engagemang uppe.

6.4 Val av metod

6.4.1 Datainsamling

Problemet i studiens huvudfokus angreps fran flera vinklar. Kvantitativ data, i form av
driftdata hamtad frdn RS Production anvindes for att visualisera vilka orsaker som forekom
mest och vilka som bidrog till mest stopptid pa linjen. En stopptidsstudie utfordes over ett
spann av tre dagar fOr att observera linjen i arbete och sen jimfora den kvantitativa datan med
den av stopptidsstudien. Data himtades dessutom fran intervjuer med flera fokusgrupper som
ar stora faktorer till linjens produktion, och en av de viktigaste fokusgrupperna ar
operatorerna. Det bidrog till att fa en battre inblick 1 hur operatérerna tycker att linjen skots i
dagsldget och vad de anser behdver fordndras. Intervjuer med operatdrerna ér en av de béttre
metoderna att samla vardefull och unik data kring ett system da de &r de mest erfarna samt
kompetenta inom tidigare nimnda system. Att vara deltagande i observationer sdsom

stopptidsstudien &r ocksa viktigt da det kan bidra med information som inte hade kommit
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fram vid intervjuer. Kvantitativ data, intervjuer och deltagande observationer tillsammans
bidrar med data fran tekniska savél som operatdrernas perspektiv dver hur den dagliga
verksamheten gar till. Intervjuerna var riktade mot operatdrerna, externa underhallsarbetare,
underhéllsteamet och arbetsledaren for att s ménga relevanta killor som mojligt skulle ha

tillfalle att uttrycka sina tankar.

6.4.2 Tillforlitlighet och felkillor

Studien har himtat data fran flera olika vinklar for att undvika missuppfattning och halla
datan sa objektiv som mojligt. Pa sa vis kunde problemet analyseras fran operatorernas
erfarenheter, driftdata, forskarnas observationer och digitala simuleringar. Dock kan
simulering och observationer ses som samma vinkel d& datan som anvéndes for att simulera
togs fram via stopptidsstudien. En léngre sttopptidsstudie hade varit gynnsamt och bidragit
till en utforligare insamlad data fran studiens perspektiv. Daremot, ifall RS Productions hade
haft formagan att registrera orsakerna bakom varje stopp och mikrostopp hade en
stopptidsstudie inte varit av behov samt den ménskliga felfaktorn i studien hade reducerats.
MTTR sévil som MTTF for simuleringen dr ungeférligt framtagen fran stopptidsstudien samt
driftdatan och stimmer ddrmed inte helt 6verens med fingerskarvens verkliga situation. Mer

data 6ver en langre tid skulle bidragit till att deras viarden blivit mer trovérdiga.
I fingerskarvens dagliga verksamhet samspelar den med flera avdelningar pa anldggningen

men studien dr avgrénsad till enbart fingerskarven. Ifall studien hade omfattat flera

avdelningar sdsom underhallsteamet hade resultatet kunnat se annorlunda ut.
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7. Slutsats

1 detta kapitel ges studiens slutsatser samt forslag pad vidare studier.

7.1 Syfte och forskningsfragor

Studiens syfte var att identifiera de mest vésentliga orsakerna till stopptiden och vilka
faktorer som hade inverkan pa dess lingd, samt undersoka hur ett mer fokuserat

underhallsarbete hade bidragit till att forhindra eller minska driftstopp.

Sammanstdllningen av paretodiagrammet papekade att ett flertal stopporsaker kontribuerade
till majoriteten av stopptiden och alltséd kunde andra faktorer bidra till stopptiden. Inget
bibehéllande arbete av 5S ledde till att oordning bidrog till att stopptiden forldngdes, pd grund
av letandet. Bristen pa tydliga utbildningsplaner och rutiner var en bidragande orsak till

stopptiden, inte minst for ny personal da en uppldrning inte fanns.

I dagsliget arbetar operatorer med att identifiera forbéttringsforslag som tas upp och samlas
in en gang i borjan av varje vecka. Alla forslag rorande underhall tas upp en gang i veckan av
arbetsledaren 1 ett mote med samtliga arbetare inom underhdll. Utdver det finns inget aktivt

arbete dér forbattringar sitts i fokus.

Idag bestér fingerskarvens underhall av en majoritet avhjdlpande underhall. I de fall d&
forebyggande underhall utfors bestar det av tillstindsbaserat underhéll, dir kontroller sker
utifran listor for forebyggande underhall, och smorjning av reservdelar. Frekvensen av

underhall baseras pé leverantérens rekommendationer eller fran tidigare erfarenheter.

Utbildning for att 6ka operatdrernas kompetens kan bidra till en minskad stopptid, da en
fordjupad forstaelse for maskinerna och arbetsprocesser kan leda till en littare identifiering
av sloseri och forbattringsmojligheter 1 fingerskarven. En 6kad kompetens bland arbetarna
inom underhdll minimerar tiden for felsokning sa att arbetsprocessen som helhet blir snabbare

och produktionen kan dterigen paborjas snabbare. Dokumenterade rutiner och atgérder vid
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fingerskarven, for bade underhall och operatorer, skulle bidra till ett snabbare agerande da

verktyg finns pa rétt plats och atgarden utfors pa ritt sitt.

7.2 Forslag pa dndringar

Studien utfordes som ett givet uppdrag av Derome Timbers fingerskarv i Derome, Veddige,
for att identifiera hur produktionen kunde effektiviseras och dess kortid 6kas. Utifrin studiens
resultat och analys presenteras foljande forbattringsforslag for att 6ka produktionens kortid

samt minska stopptiden:

e Infor ett arbete dér forbattring ar huvudsyftet, dér forslag tas hénsyn till och
analyseras.

e Oka mingden forebyggande underhall, for att motverka mingden avhjilpande
underhdll och frigéra underhéllspersonal.

e InfOr en tydlig utbildningsplan for nya operatorer.

e Uppritta en tydlig kommunikation mellan operatdrer, verkstad och ledning, dér
atgirder samt forslag tas i beaktande.

e Uppdatera programvaran for insamling av driftdata.

e Dokumentera fingerskarvens rutiner, vilket bor utvecklas alltefter tiden dé
forbattringar identifieras.

e Infor instruktioner for de olika arbetsmomenten och typiska atgérder vid stopp.

e Utbilda inom 5S och implementera fran steg 1, sortera.

o Utfor RCM-analys for att effektivisera underhallet och dra ner pa dess kostnader.

7.3 Vidare studier

Denna studien framhévde potentiella atgérder som kan 6ka kortiden och 16nsamheten av
fingerskarven. Dédr operatdrerna, som dr mest erfarna och familjira med arbetsprocesserna
och maskinerna, aktivt deltar i forbattringsarbetet. En tydlig kommunikation mellan
verkstaden, operatorerna och ledningen dr viktigt for att forverkliga forbattringar, men dven
upprétthdlla parternas engagemang under arbetet. Studien framhéller dven betydelsen om att
ha en vél utforlig utbildningsplan med mél om att 6ka kompetensen bland arbetare for att 6ka

forstaelsen och agerandet. Vikten av forebyggande underhall for att minska méngden
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avhjilpande underhéll och frigora underhallsarbete som istillet kan utveckla

forbattringsarbetet.

I studien utfordes en stopptidsstudie under tre dagar 1 f6ljd, tio timmar totalt. D& denna
stopptidsstudie ansags som tillrdcklig grund for denna studie, s hade en langre
stopptidsstudie med en bredare bas gynnat framtida forbéttringsarbeten och okat dess

trovérdighet.

Under studiens gang har det bade observerats och uttryckts av operatorer att fingerskarvens
maskiner dr foraldrade samt reservdelar till vissa maskiner saknas. Fingerskarven hade
gynnats av en vidare undersokning om mgjligheten till uppgraderingar av linjens befintliga
maskiner, antingen uppgradering av enstaka komponenter eller hela, modernare och mer
avancerade versioner av maskinerna. Vidare hade en framtida studie pa hur ett nytt IT-system
varit intressant. Ett foretag vid namn ThingWorx ér vérldsledande inom utvecklade IT-system
som kopplar ihop olika maskiner frén olika leverantorer och underléttar anvéindning av
maskiner, kommunikation mellan maskiner, felsokning, 6kar nitverkssidkerhet samt forser

palitlig kvalitativ data.

Fysiska fordndringar pa ett produktionssystem kan vara riskabla att implementera utan ett
utforligt underlag. Gar det fel kostar det foretaget mycket tid och pengar. Dirav kan en vidare
studie 1 anvdndningen av digitala verktyg for att simulera fordandringar 1 ett
produktionssystem gynna utvirderingsprocessen av mdjliga forbattringsforslag samt dka dess

tillforlitlighet.
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Bilagor

Fingerskarv DS

INTAG / SORTERING

Fris

HYVEL

Akut rep. Intag
STROHANTERING
BANA IN

TILT
AVSTRONINGSBORD
Elevator
PLOCKBORD
Inmatning Golden Eye
Utmatning Golden EYE

Akut rep. Fras

Byte av fras

Justering av fras
KEDJEBANA FORE FRAS
INSKJUTNINGSKAM FRAS
Fras inlopp

STADNING FARS
DUBBELMATNING FRAS
Fras utlopp

Akut rep. Hyvel
OMSTALLNING HYVEL
INMATNING HYVEL
DUBBELMATNING HYVEL
FASTKORNING HYVEL
MATTHEWS / STAMPEL
Verktygjustering
Vertygsbyte

LAGGARE

Akut rep. Dimter
KEDJEBANCR FORE KAP
INMATNING KAP
UTMATNING KAP
Avkapsrem

Stadning / Rengdring KAP
OVERFORING BELAGD
KOFEL KAP

GOLDENEYE Lim
CURVESCAN Akut rep. Lim
DIMTERKAP KLUMPAR | LIM

KEDJEBANA FORE LIM
KEDJEBANA EFTER LIM
Byte av Nozzel
RENGORING LIM

BYTE AV LIMFAT
DUBBELMATNING LIM

Akut rep. Laggare
AVLAGG EFTER HYVEL
PAKETRAS LAGGARE
BINDSTROLAGGARE

EMBALLERING / BANA UT

Press

Akut rep. Emballering/Bana ut
FROMM Bandare
EMBALLERING/PLAST
TRUCKSTROLAGGARE
PAKETBANOR FRAN LAGGARE

SORTERING / LAGGARE

Akut rep. Sortering / Laggare
RULLBANOR MOT BOX
BOX 1

BOX 2

KOFEL SORTERING

BOX 4

BOX 3

HF BANA1

HF BANA 2

Akut rep. Press
Inskjutningskam Press

Inlopp Press

Utlopp Press
Hydraulik/Presstryck
Pressvag for lang

Tra ej vid anslag
LANGDMATNING
STAD/RENGORNING PRESS

OVRIGT

TRAYSORTER

BYPASS

Akut rep. Bypass

KEDJA INNAN REM
BYPASSREM

AVTAG EFTER REM
KEDJA TILL TRAYSORTER
KOFEL BYPASS

Akut rep. Treaysorter
Rullbana till Traysorter
Skarv Avtag
ELEVATOR UPP
ELEVATOR NER
Lediga fack saknas
Salfjader

ID-FEL Traysorter

Akut rep. Ovrigt

Omstart av styrprogram
Qderhantering
Personalbrist Prod
Personalbrist Truck
Utsug

Skarv gatt av
PLANERAT STOPP/Underhall
OMSTALLNING

VANTAT VIRKE / TRUCK
MOTE

Systemfel Good solution
OVRIGT

Brott limprov

Omstart av styrprogram

UPPSTART

RAST

SKIFTOVERLAMNING

Planerat underhall

AVSLUT KVALL

FEL / SERVICE

Bilaga 1: Stoppkoder for fingerskarven i som de dr skrivna i RS Production, med underkategorier
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Fragor

Svar

Vad brukar du [ brika med mest pa
linjen?

Just nu #ir det ojamn paliggning av plankorna i stroldggaren, inte hidnt innan/vildigt séllan,
gar att atgiirda.

Varfor just det?

Hiinder friimst med korta plankor, varannan bunt typ niir vi kér korta. Det hiir ér ett extra
jobbigt problem nir man bara ér tvd pd linjen, annars har en person extra mycket att géra

Hur brukar du gora [or att fixa det
hir?

Far skicka ut bunten och sl plankorna raka.

Vilka problem tar mest tid att fixa?

Meiilet dr att kora 12 kubik i timmen.

Vissa av sméproblemen som forsvarar det mélet struntas oftast i som problemet mu med att
gafflarna liggs pd snett. Den ldr vara kvar ddr om 2 dr men det dr inget som borde skyllas pa
mina kollegor, det dr derome som fér ta och forsoka fixa den. Sdna saker gir ut pa alla oss.

Tycker du det &r litt att
anviinda/interagera med programmen
for linjens olika delar?

Jag tycker att programmen inte dr sd litta att anvinda men jag dr ny och héller fortfarande pa
att lira mig. Dem hade kunnat vara lite mer littanvindliga. En del med programmen fir man
lira sig lings jobbets gang. Lir sig vad olika lampor betyder, blinkande och fiirg osv, lite
oklart att veta vilken som 4r vilken, liksom pd hyveln har vi tva blda man Litt kan blanda
ihop. Pa elskdpen finns en bld lampa ocksé men har ingenting med sikerhet att gora. VDn
vill att alla ska kunna jobba pa alla stillen, dd méste en del funktioner och ldrdomar ga att
dverfora liksom.

Tycker du att du fatt tillrickligt med
triining och utbildning for att hantera
problem?

Upplirning ér inte sa mycket. Bara ga in och géra en likarundersokning sé éir man redo att
24 och jobba. Mest bara att gd in i verkstaden och jobba. Férr i tiden kunde ju vem som helst
fd ett sdnt hir jobb. For mig sjilv som dr 50 &r ar det svért att lira sig det olika programmen,
mycket datorer som man inte har viixt upp med eller ir bekant med.

Tycker du att det finns ordning pa
arbetsplatsen, finns verktyg/material
dir det ska vara?

Verklyg och sant [inns inte riktigt dir det ska vara. Till exempel borde alla hyvelverktyg
vara i hyveln, inte pi andra sidan linjen. Verktygen ligger en del huller om buller. Haller pa
att jobba mot 5S men det gér vil sadir. Har lite extra verktyg bakom den bruna dérren i
linjeforradet med extradelar och verktyg pa saker vi kan fixa. Verkstaden och el prioriterar
ofta sagen och saker lite langre upp.

Finns det rutiner for att halla ordning?

Inga ordentliga rutiner att hilla ordning och reda pé saker.

Om du fick ta bort | problem/moment,
vilket hade gjort din arbetsdag littare?

At gora datorprogrammen tydligare och att £ en liten kurs pa det olika programmen hade
gjort det skonare. Storre skirmar hade inte skadats. Sjilva id hanteringen ocksi, uppe i
elevatorn kan det krangla mycket och om man ska laga en planka som gar av gilla det att
kringla. Det [orsvirar ocksi lite i hyveln, kan hamna snett och strula. De hiir problemen jag
har, har inte alltid det andra lika mycket problem med, det varierar mycket frin person till
person.

Fungerar kommunikationen bra
mellan fingerskarven och
administrationen, ledare, chefer?

Saddr. Det arbetsledare kanske ser ibland néir de gir in p linjen kan de se en bara sté hiir och
tro att man inte jobbar, men nir man stir hiir och #r avslappnad gér linjen bra, om vi alla
springer runt som yra hons da dr nigot vildigt fel. Det dr det arbetsledare gérna misstolkar.
Men hur mycket vi jobbar hir i veckan sa kan vi inte springa runt hela tiden.

Saknar ni mallar och instruktioner vid
stopp?

Mallarna och papprena som hinger uppe dr lite gamla om det ens finns ndgra, sjilv kiinner
jag inte till sd viirst manga vad jag vet.

Kénner ni att ni har méjligheten att
paverka arbetsmetodiken eller
arbetsprocessen pé fingerskarven?

Har 1 méte i veckan och pa mindagar ir det moten hiir. Har skiftéverlomning varje dag
mellan oss som jobbar hiir. Om man kommer med forbéttringsforslag sa brukar det ta ett
ganska bra tag. Arbetsledaren ir vildigt man om forbéttringar och man kan fa lite bonusar
om vi gor forbittringar,

Bilaga 2a: Intervjufrdagor och svar av operatérer
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Fragor

Svar

Vad brukar du 4 brika med mest pa linjen?

Varje dag ir det olika vad man brikar mycket, denna
veckan har lickagel pa GE brakat mycketl. Hyveln 4r svar
atl stilla om. Maste goras manuellt.

Varfor just det?

GE pé grund av lickaget och hyveln for den behéver
stillas in manuellt.

Hur brukar du géra for att fixa det hir?

For GE far man torka av imman pd linsen och hyveln ér
bara att gora liksom.

Vilka problem tar mest tid att fixa?

Ménga av de sma problemen som dyker upp.

Tycker du det ér litt att anviinda/interagera med programmen
for linjens olika delar?

Programmen #r det minsta som kranglar tycker jag.

Tycker du att du fatt tillrickligt med trining och utbildning f6r
att hantera problem?

Man fick bara gi med hir pa linjen, inte mycket sitta och
lédra sig, det fick komma med tiden, var inte litt.
Fortfarande en del man inte kan.

Tycker du att det finns ordning pé arbetsplatsen, finns
verktyg/material dér det ska vara?

Finns ingen ordning pa linjen.

Finns det rutiner [or att hilla ordning?

Har inga riktiga rutiner [6r att fa ordning heller. Har inte
tid liksom.

Om du fick ta bort 1 problem/moment, vilket hade gjort din
arbetsdag littare?

Viildigt gamla maskiner. Underhdllet hade varit mycket
biittre om det inte behovts goras, delar som saknas till alla
maskiner.

Fungerar kommunikationen bra mellan fingerskarven och
administrationen, ledare, chefer?

Arbetsledaren dr Litt att fa kontakt med, men de andra
cheferna och sant gir inte lika bra,

Saknar ni mallar och instruktioner vid stopp?

Vad vi vel [inns det inga instruktioner eller mallar man kan
kolla pa [or att se hur man ska 16sa det.

Kinner ni att ni har mgjligheten att paverka arbetsmetodiken
cller arbetsprocessen pa fingerskarven?

Vi kommer med forbittringsforslag ibland, tar det till
arbetsledaren som fir ta det vidare. Det tar ling tid for
forbittringar att implementeras, kinns intc som att man
blir sérskilt prioriterad.

Bilaga 2b: Intervjufrdgor och svar av operatirer
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Fragor

Svar

Vad brukar ni utfora for
underhill pd de olika delarna?

Som det ser ut idag bedémer jag att vi arbetar 70 % akut avhjilpande och avhjilpande underhall och 30
% forebyggande underhéll, Vi jobbar hela tiden med att 6ka procenten pé forebyggande underhill och
minska det akut avhjdlpande underhallet.

Niir det kommer till forebyggande underhill som jobbar vi med tillstindsbaserat forebyggande
underhll. Vi bedriver inget forebyggande forutbestamt underhill,

Nir det kommer till det tillstaindsbaserade underhallet sd funkar det sé att vi har FU-listor som vi
kontrollerar och smérjer olika reservdelar, Uppticker man en avvikelse skriver man en arbetsorder som
plancras in framit. Pa fingerskarven har vi gjort indelningen att det ir operatorer som dger underhéllet
inne i maskiner (kap, fris, press, hyvel) men underhdll dger allt diir emellan. Bade operatérer och
underhéll jobbar i samma program (Mainter)

Hur ofta sker detta?

Intervallen mellan det forebyggande underhillet sker olika beroende pé leverantérens
rekommendationer och tidigare erfarenhet. Har vi en maskindel som vi kontrollerar var 8:¢ vecka men
vi fir dindd akuta haverier pa maskindelen si minskas kontrollen till tillexempel var 4:c vecka (Bara
exempel)

Nir det kommet till underhill och hur de bedriver det forebyggande underhillet sa har man delat in
fabriken i 3 delar. S& jobbar mek-skift 3skift och ansvarar for en del som ska kontrolleras var 3:¢ vecka.
Tillexempel sa jobbar skift 1 frin intag fram till kap osv.

Ar det nigra delar ni behover
byta ut ganska ofia?

Niir det kommer till reservdelar sd dr det kullager, rullager och glidlager. Reservdelar till transportérer,
béde rullar och transportband.

Vilka delar slits ut snabbt?

Nir det kommer till slitdelar sd bara vara nozzelbar i limhantering som vi byter vid varje omstillning.
Vi byter dven plastdetaljer kring klingor och frésar vid byte av verktyg.

Vad ir det som tar mycket tid
med underhéllet?

Dir vi ligger mest tid &r pa i fingerskarven r felsokning vid el och automationsfel. Det tar lang tid for
avdelningen och underhall att lista ut vad som ir fel. Detta beror pi olika saker. Vissa delar av
anliiggningen beriittar inte exakt som iir fel. Exempel pé detta dr véir bandare frin FROMM,

Fir man tillexempel fel pa en givare s visar datorn att nagot 4r fel men inte att givaren ir fel si hiar
felsoker elektriker forst och lgser de inte problemet fiar automationsingengér koppla upp sig mot
maskin och forsoka hitta var i cykeln vi fir problem,

En annan del till lang (MDT) &r kompentensen bland underhill och produktion.

Nir det kommer till produktion ir hela personalstyrkan relativt ny. Den som varit lingst bland
operatdrerna har varit dir i 5 ar.

Man lir sig fort att kéra maskiner men att felsdka vid fel tar lang tid.

Nigot som forsvérar
underhéllet? Trangt utrymme?
Konstigt byggda maskiner?
Inga reservdelar?
Kunskapsfordelning i teamet?

Tillgangligheten for att komma 4t maskiner, bide drift och underhall dr god. Vid stidning dr det dock
viildigt trangt att komma at. Detta kan gora att man fir f61jd fel om man inte stidar ordentligt.

Nir det kommer till reservdelar har vi ett visst lager nere pa fingerskarven. som dr kopplat till
fingerskarven. Sedan finns forrid pa underhall pa till exempel kullager som inte ir avdelningsberoende.
Just nu hiller en medarbetare pa underhall pa med att ligga in alla reservdelar vi har i Mainter. Da far
alla reservdelar en QR-kod som scannar nir man hiimtar ut reservdelen sé att lagersaldo hela tiden
stimmer plus att vi kan bestiilla reservdelar i ritt tid.

Hur dokumenterar ni nér ni
underhéller/reparerar pa
linjen?

Vi anviinder oss av Mainter for att dokumentera och folja varat underhdll. Dokumentationen gir till sa
att en avvikelse kommer in antingen frin férebyggande underhall eller saker vi uppticker under drift.
Sedan reparerar underhdll felet. Under tiden niir arbetsorder ligger kan man fi5lja vad som hénder med
arbetsorder genom att underhall fyller i vad det ér for status pd arbetsorder, till exempel att man viintar
pé reservdelar. Nir felet fir atgirdat sé sliicker underhall arbetsorder och jag som produktionsledare far
ett automatiskt mail att arbetsordern &r klar.

Hur hanteras och formedlas
forbéttringsforslag fran
operatérerna?

Niir jag far forbéttringsforslag sa hamnar de pa en "aktivitetslista".

Denna lista ir jag som prioritera med vilka av alla punkter vi ska jobba med.

Jag sitter i méte med underhéll varje manad och gér igenom listan med alla punkter som berdr
underhall.

Ar det forslag som kostar en storre mingd pengar sé dskar jag pengar en ging om aret.

Bilaga 3: Intervjufrdgor och svar av interna underhdllsarbetare samt arbetsledare
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Fragor

Svar

Var detta ctt plancrat underhall?

Bara vissa delar som de intc hann med forra service
tillfillet
Byta motor och lite annat(lager/lagerhus) pd frisen

Hur ofta brukar ni ha den hiir typen av underhall?

Besiklar en gang om aret av sverull

1,5 manader sen forra planerade underhallet

Vad brukar ni utf6ra [6r underhall pa de olika delarna?

Mekaniskt underhall

Lager, titningar och skruvar, litc alltihopa pd skarven
idag

Hur ofta sker detta?

Olkuliir besiktning och friga operatérer

Ar det ndgra delar ni behdver byta ut ganska ofta?

Beror vildigt mycket pd vad det idr (vad som tar mycket
tid och vad som slits ut snabbast?)

Vilka delar slits ut snabbt?

Lager slits ut ganska ofia, luftslangar och andra luft
grejer, huset ska vara outslitligt men har nu spruckit

Vad ir det som tar mycket tid med underhallet?

Lite svirt att na saker som ir langt in, utrymme och tid
(arbetstid) #dr nigra nackdelar,

Nagot som forsvarar underhallet? Trangt utrymme?
Konstigt byggda maskiner? Inga reservdelar?
Kunskapsfordelning i teamel?

Sverull tar mekaniskt, ingen el, banor ocksa inte mycket
kontakt med leverantérer, allt det mekaniska skéter dem
utan vidare bekymmer.

Hur dokumenterar ni nir ni underhaller/reparerar pa
linjen?

Sverull ger en lapp med det som behdvs fixas nir de
besikiat linjen (ill ledningen

Bilaga 4: Intervjufragor och svar till externa underhdllsarbetare
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Datum | Start Slut | Tid | Objekt | Fel Orsak Atgéard
16/4-24 (9:40) 945 10:11 25:22 GoldenEye Kandersipa Léckage Torka i maskin
kameralins
16/4-24 10:12 10:39 27:33 GoldenEye ]’!{f"de"s."a Lackage Torka | maskin
ameralins
16/4-24 10:43 10:52 8:36 Press Planka fastklamd Oklart Ma"“;:tn’;:‘a i
16/4-24 10:53 10:58 5:10 Strolaggare  LHGger inte pa strén Oklart Malabpaketneh
ordentligt lagg pa manuelit
16/4-24 11:00 11:05 4:42 GoldenEye Kondens pa Lackage Torka | maskin
kameralins
16/4-24 11:07 11:08 0:33 Dimter Slangbit fastnat  Si&ngbitar hamna - Manuellt putta ner
snett bit
16/4-24 11:13 12:30 1:17:23 GoldenEye Kandens pa Lackage Torka | maskin
kameralins
Efter Skiftbytet stod linjen resten av dagen pa grund av Sverull besiktning
. Stad +mekaniker
i % 2 : Pressmaskinens
17/4-24 (12:30) 12:37 13:20 42:42 Press barometor facker ola Oklart tog bort
barometern
17/4-24 13:30 13:31 0:43 Dimter Slangbit fastnat  S'angbitar hamna - Manuellt putta ner
snett bit
Stré som inte
1714-24 13:31 13:32 0:32 Intag Stré i intag sorterades bort i Ma”;e'“ plocka
; ort det
tilten
17/4-24 13:36 13:36 0:26 Dimter Mikrostopp '”e”bff'fﬁ;’r“‘a I Ingen behoves
St santinte Manuellt plocka
17/4-24 13:37 13:40 2:25 Intag Strs i intag sorterades bort | P
: bort det
tilten
17/4-24 13:42 13:43 0:42 Intag Dubbelplanka | Wit fryekte ut tva | Manuelk putta bak
plankor samtidigt ena plankan
17/4-24 13:48 13:48 0:34 Dimter Slangbit fastnat  S'angbitar hamna - Manuellt putta ner
snett bit
; Slangbitar hamna  Manuellt putta ner
17/4-24 14:09 14:13 4:13 Dimter Slangbit faSt.nat * snett+ Container  bit + invanta ny
byta container :
byttes container
17/4-24 14:15 14:17 2:23 Dimter Smutsigt | kap Smutsigt i kap  Stada dimterkapen.
17/14-24 14:26 14:26 0:35 Intag Smutsigt i intag Smutsigt i intag Stada intag
1714-24 15:14 15:15 1:36 GoldenEye Lasfel planka ~ Kundeinteldsa o os blanka
av planka
1714-24 15:15 15:16 1:00 Intag Dubbelplanka 1t tryckte utfvé - Manuellt putta bak
plankor samtidigt ena plankan
1714-24 15:31 15:33 1:46 Intag Dubbelplanka 11t tyckie ui tva - Manuellt putta bak
plankor samtidigt ena plankan
1714-24 1535 1535 0:34 Dimter Sléngbana ké Snedbitari | Manuelit putia fr
slangbana sned slangbit
17/4-24 15:36 15:37 1:23 GoldenEye Lasfel planka ~ Kundeintel&sa o os blanka
av planka
T Manuellt putta fri
Sned bitar i 3
17/4-24 15:40 15:42 2.27 Dimter ~ Slangbana ks +byta oy no o pytg  SPed slangbit +
container R invénta ny
container &
container
15:45 avslutades stopptidsstudien for denna dag
» : . : Planka kom in Fick backa ut den
18/4-24 (14:00) 14:11 14:13 2:00 Press Sned planka o il i - i
Planka hamna  Lé&gga plankan ratt
18/4-24 1415 1430 1524 g Sned planka i intag + snett pagrund av  + fick saga till en
saknad skruv att en skruv for lang skruv sa
saknades den satt bra
. . Skarvade inte Fick backa in
18/4-24 14:36 14:39 310 Fras Missade attskarva i | ‘oot hs'en | bardan och starta
utloppet :
planka i utioppet om
18/4-24 14:53 14:59 6:21 Lim Larm i limmet Oklart Starta om
18/4-24 15:00 15:08 7:23 Lim Larm i limmet Oklart Starta om
Ror for utsug av
18/4-24 15:20 15:24 3:20 Dimnter Utsugsrorfor | o cpan varints | Monters in roret
sagspéan ;
inkopplat
18/4-24 15:38 15:38 0:32 Dimter Kapar inte Larmaattndgot | g4 om maskin
var i vagen
181424 15:41 15:48 4:54 Bypass Fullt i bypass Kebidningil: | Invénla.mer plats
bypass bypass
18/4-24 15:59 16:01 1:33 Intag shedflenige | FIEplankbckon) Manusloasgi

in snett fran tilt

sheda plankor

16:05 avslutades stopptidsstudien

Bilaga 5: Resultatet av stopptidsstudien
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