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Abstract

Fluctuating demand is something that complicates the production planning for many
companies. Gunnebo Industries Lifting department in Vaxjo is one of these. The
factory produce many different product variants which complicates the situation
further. The plant supplies products to Gunnebo's Central Warehouse (CW). The
ordered volumes from CW vary greatly and it is often the large orders which
complicates the production planing for the factory.

The purpose of the bachelorthesis is to identify waste and develop improvement
proposals to reduce or eliminate them. The improvement proposals have been
developedin consensus with lean production. The products this thesis treats are the
high-volume product Ldnk G-13-10 and the not as much demanded product RLP
M8/M10-10. The methodology used to identify wastes were primarily value stream
analysis, which was used as the basis for the improvement proposals. To conduct the
value stream analysis data were collected from Gunnebo's business software,
production monitoring and interviews aside from own measuring.

The production can be divided into two parts, forging and processing. In the forging
department the material get cut, forged and hardened. These processes give the
product its shape and toughness. In processing, the products undergoes for examples
testing, painting, packaging and processing. In order to obtain an understanding
various processes, interviews with several operators have been conducted since they
possess the best knowledge of the processes.

Wastes were identified in the form of waiting, inventory,re-work and unused creativity.
In the current situation, Gunnebo has a lead-time of 118,5 days RLP M8/M10-10 and
36,5 days for Lank G-13-10 from the raw material supplied to the plant to the finished
products leavingthe factory. The lead-time almost exclusively consists of queue time
and the authors suggest various improvement proposals to produce smaller batch
sizesto achieve shorter lead times. Further improvements are presented which does
not directly affect the product flow but can result in cost savings.



Sammanfattning

Fluktuerande efterfragan ar nagot som forsvarar produktionsplaneringen fér manga
foretag. Gunnebo Industries fabrik i Vaxjo arett av dessa. | fabriken produceras manga
olika produktvarianter vilket forsvarar situationen ytterligare. Fabriken levererar
produkter till Gunnebos Central Warehouse (CW) som ar Gunnebos centrallager.
Volymernasom CW bestaller varierar kraftigt och ofta ar det stora ordrar vilket gor att
det ar svart for fabriken att kunna planera sin produktion effektivt.

Syftet med ex-jobbetdr att identifierasloserier och ta fram forbattringsforslag for att
reducera ellereliminera dessa. Forbattringsforslagen har tagits fram i enighet med lean
production. De produkter som ex-jobbet behandlar ar hdgvolymprodukten Lank G-13-
10 samt den inte lika efterfragade produkten RLP M8/M10-10. Den metodik som
anvandes for att identifierasloseriervari forsta hand vardeflodesanalysvilken
anvandes som grund for forbattringsforslagen. Foratt genomfora vardeflodesanalysen
utférdes egna matningar och data samlades davenin fran Gunnebos affarssystem,
produktionsuppfoljningssystem samt genom intervjuer.

Produktionen kandelas ini tva delar. smide och bearbetning. | smidesavdelningen
kapas, smides och hardas materialet. Dessa processer ger produkten dess form och
hardhet. | bearbetningen genomgar produkten bl.a. provning, lackering, paketering
och bearbetning. Foratt erhallaen sa god forstaelse som mdjligtom de olika
processerna har flertalet intervjuermed operatorer genomforts da de har bast kunskap
om processerna.

Sloserieridentifierade i form av vantan, lager, omarbete och outnyttjad kreativitet. |
dagslaget har Gunnebo en ledtid pa 118,5 dagar for RLP M8/M10-10 och 36,5 dagar
for Lank G-13-10 fran det att ramaterial levererastill fabriken till det att fardiga
produkter [amnar fabriken. Nadstan uteslutande bestar denna ledtid av ké och
forfattarna foreslar olika forbattringsforslag for att kunna producera mindre
batchstorlekar for att erhalla kortare ledtider. Vidare presenteras forbattringsatgarder
som inte direkt ror produktionsflodet men som for fabriken kan innebara
kostnadsbesparingar.
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1 Inledning
1.1 Bakgrund

Under1960-1990-talen dominerades de svenska produktionssystemen av socioteknik
(Lindér, 2015). Fokus lag pa individniva och varifran dess motivation uppstod och
gruppen var det centrala. Effektiviteten pa dessa produktionssystem minskade och
foretag borjade soka efter nya produktionsfilosofier. Foretag intresserade sig for Japan,
i synnerhet Toyota, dar produktionsfilosofin Lean produktion dominerade i fabrikerna.
En del svenska foretag implementerade detta produktionssystem pa sina fabriker med
goda resultat. Kulturskillnaden mellan Sverige och Japan gjorde att de foretag som
valde att implementera lean produktion var tvungna att anpassa och modifiera
produktionssystemen till den svenska kulturen for att uppna 6kad effektivitet (Lindér,
J. 2015).

Syftet med lean produktion ar att 6ka effektiviteten samtidigt som resursanvandningen
minimeras. Detta gors genom att identifiera och eliminera processer som inte tillfor
nagot varde for kunden. Ett viktigt verktyg som anvands for att identifierasloserier och
kartlagga material- och informationsflode ar virdeflodesanalys (Liker, ). 2004).

Pa grund av den 6kade konkurrensen bland tillverkande foretag har flera foretag
tvingats att flytta sina fabriker till lagloneldnderoch genom sankta Ionekostnaderdka
I[6nsamheten (Svenska Produktionsakademin, 2008). Foratt inte behdva gdradet sa
har flera svenska industrier fokuserat pa att 6ka effektiviteten och sin
resursanvandning.

Ett foretag som valtatt implementera lean produktion for att 6ka sin effektivitet ar
Gunnebo Industries. Gunnebo Industries ar en del av koncernen Gunnebo AB som
tillhandahallersiakerhetsprodukter och I6sningar till banker, detaljhandel, anlaggningar
i behov av hogsakerhetsskydd samt till verksamheteri behov av saker forvaring
(www.gunneboindustries.com). Gunnebo Industries fabrik for lyftanordningar tillverkar
bland annat kranblock, linskivor, schacklar, surrningsprodukter, katting och
lyftkomponenter. En viktig aspekt for Gunnebo Industries kunder ar att de produkter
som Gunnebo forser kunderna med ar av hég kvalitet. Darfor testas varje enskild
produkt innan den levereras till kund. Denna fabrik 6ppnades 2013 i Vaxjo.Padenna
fabrik har ledningenvaltatt pabdrja en implementering av lean produktion for att



uppna en hog produktionseffektivitet och sakerstalla att de producerar hogkvalitativa
produkter (Lundkvist. P, personlig kommunikation, 18/2 - 2016). | dagslaget har en
implementering av 5S pabdrjats och planer existerar vilka har som syfte att fortsatta
implementera andra lean-verktyg och metoder. Ett framtida steg i deras lean-
transformation ar att identifierasloserier och eliminera dessa.

Den nyafabriken i Vaxjo ar enligt Gunnebo Industries en viktig investering. Forut var
smedjan placerad i Gemla och fabriken som skoétte all bearbetning (montering,
malning, paketering etc.) placerad i Ramnas. Dessa fabriker lades ner och placerades
istalleti Vaxjo dar alla delar av produktionen hamnade under samma tak.
Sammanslagningen forvantas bidra till en mer effektiv produktionsprocess och
snabbare produktutvecklingvilketledertill kortare ledtideroch 6kad tillganglighetfor
kunderna. Gunnebo Industries har identifierattva produkter som de anser vara
problematiska och som behodveren kartlaggning av material- och informationsfléde for
att kunna identifieraoch eliminerasloserier. Problemetkan brytas ner i
problemomraden sa som att samla in nddvandig data for att genomféra
vardeflodesanalysen,identifierasloseriersamt presentera en kartldaggning av det
nuvarande och ett framtida tillstand.

Med hjalp av kartlaggningen kan sedan de nedbrutna problemomradena analyseras
och forbattringsatgarder kan foreslas. Problemformuleringen kan brytas ner till
mindre, mer specifika fragestdllningar. Exempelvis:

o Gar det att omplaceralager och mellanlagerfor att minska langden pa
transporter? Gar det att ta bort nagra av dessa? | sa fall, vad far det for
konsekvenser?

o Pastdlleni flodetdar det kravs mellanlager, vilket dr det basta lagersystemet?
Vilka konsekvenserfar det for flodet?

o Gar det att skapa ett dragande system for att undvika 6verproduktion?

o Vilkasloserierkan identifieras och elimineras?

1.2 Syfte

Syftet med detta ex-jobb dr att pa Gunnebos fabrik i Vaxjo identifierasloserieri
informations- och materialflodet for Lank G-13-10 ochRLP M8/M10 - 10 och ta fram
forbattringsforslag for att reducera ellereliminera dessa.

1.3 Avgrdnsningar

| vardeflddesanalysen kommer data som samlats in avgransas till att bara behandla
vdrdeskapande tid och all 6vrigtid behandlas som vantan. Arbetet kommer inte
presentera nagon handlingsplan for inforandet av det framtida tillstandet da det skulle
innebdra orimligt h6g arbetsbelastning. Rapporten kommer inte att behandla
medarbetarnas arbetsforhallande da det anses vara utanfor arbetets omfang.



2 Metod

2.1 Kvalitativ och kvantitativa

Holme och Solvang (Forskningsmetodik, 1997) skiljermellan tva olika metodiska
angreppssatt, kvalitativa och kvantitativa metoder dar den viktigaste skillnaden ligger
i hur siffror och statistik anvands. Kvalitativa metoderar oformaliserade och anvands
for att skapa en forstaelse av det studerade problemetgenom att pa olika satt samla in
information. Det som karakteriserar denna metod ar narheten till kdllorna och dess
styrka liggeri att en bra helhetsbild erhalls. Kvantitativa metoderar mer formellaoch
strukturerade och prdglas av kontroll fran forskarens sida. Statistiska matmetoder
utgor en central roll for denna metod. Vidare skriver Holme och Svanberg (1997) att
ingen metod ar bdttre an den andra utan de bor anvandas tillsammans.

Bade kvalitativa och kvantitativa metoder har anvants i detta ex-jobb. De kvalitativa
metoderna utgors av intervjuermed berord personal for att erhalla den information
som ar nodvandig for att kartlagga informationsflédeti vardeflédesanalysen. De
kvantitativa metoderna utgdrs av matningar och observationerav cykeltider,
mellanliggande lageroch 6vrig processdata som ar nodvandig for att genomféra den
del av vardeflodesanalysen som behandlar materialflodet.

2.2 Sekundardata

Sekundar data ar befintlig data som insamlats och bearbetats av andra personer. Nar
ex-jobbet pabdrjades laste forfattarna flertalet bockerochvetenskapligaartiklar som
behandlar lean produktion och vardeflodesanalys. Denna litteraturstudie ledde till att
forfattarna fick djupare forstaelse for aktuellaamnen och goda insikter om hur tidigare
utredare har angripit liknande problem. Relevant litteratur kunde erhallas med hjalp av
sokord sa som lean produktion, virdeflodesanalys, value stream mapping, kanban,
SMED och flertalet liknande ord och fraser som ar forknippade med lean produktion
ochvardeflddesanalys. Dessa sokningar genomfordes framst via Chalmers bibliotek
men dvenviaGoogle Scholar. Pa grund av de langa ledtiderna hade, under beséken,
forfattarna inte mojlighetatt mata samtliga cykeltiderfor samtliga produkter och
processer. Gunnebo har dock ett produktionsuppféljningssystem, Axxos, som
overvakarprocesserna i fabriken. Med hjalp av detta system berdknades
genomsnittliga cykeltidergenom att berakna medelvardetav de fem senast
producerade ordrarna.



2.3 Primardata

Primdr data ar sadana data som utredaren/forskaren sjalv samlar in (Primdra och
sekunddra data, 2016), till exempel intervjuer, enkdter och observationer.

Observationer

Observationerhar genomforts for att identifiera och berdakna buffert och lager mellan
processer. Cykeltider har uppmats under tiden studerade artiklar variti produktion. For
att erhallaen sa korrekt cykeltid som mojligt mattes cykeltiderna fem ganger och ett
genomsnitt berdknades sedan.

Intervjuer

Denscombe (2009) skriver att det finns fem olika typerav intervjuerstrukturerade
intervjuer, semistrukturerade intervjuer, ostrukturerade intervjuer, personliga
intervjueroch gruppintervjuer. Denscombe menar att strukturerade intervjuerkan
liknas med ett frageformuldr som respondenten besvarar ansikte mot ansikte.
Personen som intervjuar har mycketstark kontroll 6verfragornas och svarens
utformning. Vidare menar han att strukturerade intervjuerinbjudertill insamling av
kvantitativ data. Semistrukturerade intervjuerinnebadr att intervjuaren har en fardig
lista med fragor men ar mer flexibel vad gallerordningsféljd och lata den intervjuade
personen utvecklasinaidéeroch tala mer utforligt. Under en ostrukturerad intervju
later intervjuaren, genomatt ingripa sa lite som maojligt, intervjupersonen utveckla sina
ideeroch fullfolja sina tankegangar i sa stor utstrackning som mdéjligt (Denscombe,
2009).

Vidintervjuer med operatorer och planerare angaende produktionsuppldg och
maskiner i fabriken har pa grund av att forfattarna inte har ingaende kunskap om
produktionen en semistrukturerad metodik valts. Detta motiveras med att forfattarna
inte i forvdg har kunnat veta exakt vilka fragor som skulle stdllas for att erhalla ett bra,
beskrivande och relevant svar. Med de fragor som forfattarna stallt fick intervjuad
personal sjdlva beratta om sina arbetsuppgifter. Det bidrog dven till att personalen inte
bara beskrev sin arbetsuppgift utan berdattade aven om den mer utforligt och de delade
aven med sig av egna tankar och idéerkring produktionen. Underpagaende intervjuer
hdande det ibland att intervjuade personer kom ifran amnet varfor intervjuarenvar
tvungen att gripa in och styra intervjunin pa ratt spar igen. Pa grund av detta kunde
inte en ostrukturerad intervjuformvaljas.



3 Teoretisk referensram

3.1 Allmantom Lean produktion

Lean produktions grundfilosofi innebadr att med en systematisk metod identifiera,
forebygga och eliminera aktiviteteroch processer som inte tillfornagot varde for
kunden. Produktionen skall styras utifran kundens 6nskan om nar och vad som dnskas
(Liker, 2004). Att se helheten for vardeflode ar av stor vikt, fran kundorder till leverans

till kund.

Traditionellt effektiviseringsfokus har legat pa att effektiviseraallavardeskapande
aktivitetermedan lean aven fokuserar pa att eliminera de aktivitetersom ar icke
vardeskapande for att 0ka produktionssystems totala effektivitet (Braun & Kessiakoff,

2005).
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Figur 3.1. Lean templet illustrerar hur lean produktions
principer, metoder och arbetssdtt samverkar (Braun &
Kessiakoff, 2005).

3.2 Forbrukningsstyrd produktion

Enligt leans principer skall det endast produceras sa manga produkter som det finns
en efterfragan pa. En process skall enbart startas nar det finns ett uttalat behov hosen
intern ellerextern kund. Malet ar att kunna reagera snabbare pa en kunds bestallning
och kunna leverera efterfragad produkt snabbare dan konkurrenter (Braun & Kessiakoff,
2005). Just-in-Time (JIT) ar ett centralt begrepp inom lean och handlar om att tillverka
det som behovs, ndr det behovsi efterfragad kvantitet (Bichenoetal., 2013). Vidare



handlar JIT om att skapa en effektivare produktion genom att eliminerasldseri,
variationeroch dverbelastningari flodet.

3.2.1 Takttid

Takttid ar rytmen och hastigheten i produktionsflodet (Bicheno etal., 2013). Den
anvands for att beskriva takten som en produkt efterfragas och definieras som den
tillgangliga arbetstiden under en tidsperiod dividerat med antal produkter som
efterfragas under samma tidsperiod. Nar takttiden ar bestamd kan en stadig optimal
arbetsborda bestimmas for bade maskin och arbetare (Black,2008). Om kundens
efterfragan varierar kan produktionschefen behalla samma takttid och reglera den
tillgangliga arbetstiden och dnda levereradet kunden vill ha Bicheno etal., 2013).

3.2.2 Flode och pull-system

Flode ar ett centralt begrepp inom lean och innebar stravan efter ett kontinuerligt flode
dar produkter ror sig i jamn takt med efterfragan och skall helst produceras en-styck.
Dar ett produktflode inte tillater kontinuerligt flode kravs mellanlagring. For att styra
ett sadant lager kan pull-principen tillampas. Pull-system och dragande system ar
synonymt. Vid ett dragande system baseras produktionenviden process av
konsumtionenvid féregaende process(Bichenoetal., 2013).

En supermarket ar ett mellanliggande lagersom innehallerett fast antal produkter och
nar ett forbestamt antal produkter har forbrukats skickas en signal till forsérjande
enhet att lagret behover pafyllning. Supermarkets kan tillampas mellan processer for
att sakerstalla att kunden, bade intern och extern, far 6nskad kvantitetlevererad utan
risken for overproduktion.

Foratt kunna tillampa ett dragande system kravs det att foljande forutsattningar ar
uppfyllda(Braun & Kessiakoff, 2005):

Korta stilltider som mdjliggdorminskade partistorlekar och 6ka frekvensen(Bicheno et
al., 2013). Visuell arbetsmiljé for att gora drendehantering tydlig for medarbetarna
(Braun & Kessiakoff, 2005). Stabila processerinkluderar standardiserat arbetssatt,
kompetenta medarbetare ochteknik och utrustning som fungerar.

Traditionellt sa har tillverkningi fabrik styrts utifran en produktionsplan som baserats
pa prognos som baseras pa kundens forvantade efterfragan, ett sa kallat push-system.
Nackdelen med push-system ar att det ar svart att prognostisera kundens efterfragan
med exakthet vilket skapar en risk for overproduktion och att det inte gar att leverera
produkter i tid till kund (Bichenoetal., 2013). Lean produktion foresprakar istdllet,i sa
stor utstrackning som mojligt, pull-system. Det eliminerar risken for dverproduktion
och gor det mojligtatt snabbt och effektivt kunna forse kunden med efterfragad
kvantitet, kvalitetoch vid ratt tidpunkt. Fordelar med ett sadant system ar ocksa ett
jamnare produktionsflode, forbattrad kvalitet och minskad kostnad (Bicheno etal.,
2013).



3.2.3 Kanban

En effektiv och anvandbar metod for pull-systemar kanban och detta ar aven ett
effektivt satt att styra supermarkets. Kanban ar ett beordringssystem som bygger pa
direktavrop fran forbrukande till forsdrjande enhet Jonsson & Mattsson, 2010).
Huvudsakligen finns det tva typer av kanbanmetoder: metoder som baseras pa nagon
fysisk ellervisuell initiering av nya order och sadana som baseras pa nagon form av
administrativ initiering Jonsson & Mattsson, 2010). Utoverdessa tva huvudtyperfinns
det ytterligare typer av kanbanmetoder dar den vanligaste och enklast tillampade ar
enkort-kanban. Den enklaste formen av enkorts-kanban ar produkt-kanban dar en
produkt ersatts med en ny nar den forsta forbrukats (Bicheno etal., 2013).
Direktavropetkan ske i form av kort, en pall ellerlada och informerar forsérjande
enhetvilken produkt, nar och hur mycket som skall tillverkas och vart produkten skall
levereras (Shingo, 1984).
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Figur 3.2. lllustration av kanban. Den forbrukande enhet skickar information om
vad forsérjande enhet skall producera genom kanban-kort (Medbo, 2015)

Foratt ha optimal lagerkvantitetdr det vasentligt att ha optimalt antal produkter per
lastbarare och optimalt antal kanban-korti omlopp (Bicheno etal., 2013). Formeln som

anvands for att berdkna antal kanban-kort definieras enligt: n = EadTxAta) g5y E;ar

efterfragan per dag, LT ar ledtidi dagar, LBK ar antal detaljeri en lastbarare a ochar
en sakerhetsfaktor. Sakerhetsfaktorn anvands for att minska sannolikheten att kanban-

korten tar slut eftersom efterfragan i nastan alla miljoerfluktuerar (Mattsson, 2014).

3.3 Jidoka

Kvalitetsproblem som uppstar gor kontinuerligt flode och dragande system omojligt
samtidigt som det skadar fortroendet hos bade interna och externa kunder (Braun &
Kessiakoff, 2005). Foratt undvika detta jobbar lean efter principen Jidoka som innebar
att kvalitet byggs in i systemet. Fokus skall ligga pa att skapa ett system som
producerar ratt fran borjan. Om ett fel uppstar i produktionen skall produktionen
stoppas och medarbetarnas tillsammans |6sa problemet, bade kort- och langsiktigt.
Foratt jidoka skall fungera ar det viktigt att det ar enkeltatt identifieraoch visualisera
problem som uppstar. Visualiseringen sker oftast i form av andon (Bichenoetal.,
2013). Andon ger en signal ndr nagot problem elleravvikelse skeri en process och
pakallar medarbetarnas uppmarksamhet sa problemet kan [6sas (Braun & Kessiakoff,
2005).



3.4 Kaizen

Kaizen betyder standiga forbattringar pa japanska och sammanfor verktyg och tekniker
inom lean Bichenoetal., 2013). Kundens synsatt paverkas standigt, tekniken
utvecklas och standardnivaer hojs vilket gor att foretag standigt maste forbattra
leverablerfor att behalla och 6ka konkurrenskraften (Liker, 2004). Kaizen innebar
forbattringsarbete pa allanivaeri ett foretag. Forbattringarnas omfattning kan vara
liten och tanken ar att manga sma forbattringar skall resultera i en standigt larande
organisation. Ett vanligtangreppsatt for standiga forbattringar ar att utnyttja
anstdlldas idéer. Det innebar att med olika metoderfa anstillda att presentera
forbattringsforslag.

En vanlig metod ar att individen somlamnar ett forbattringsforslag far en beloningi
form av pengar om det genomfors. Ett vanligt utfall av den metoden ar att deti borjan
presenteras massvis med forslag som inte har nagon forbattringspotential vad galler
O0kad produktivitet och kostnadsbesparingar. Det kan till exempel vara att flytta en
papperskorg fran ena sidan i ett konferensrum till andra sidan. Saldnge
forbattringsforslaget dar motiverat och forbattringsatgarden genomfors tilldelas
individen en beldning. Nar flertalet sadana, mindre betydelsefulla, forbattringar
genomforts kommer det tillslutinte att finnas nagra sadana forbattringar och da
kommer meningsfulla forbattringsforslag, med stor sannolikhet, utvecklas och
presenteras av de anstdllda. Det dar dven vanligt att forbattringsforslag belénas med
pengar till den avdelning som forslaget kom fran (Olsson. P, personlig kommunikation,
7/10 - 2015).

3.5 Standardisering och stabilitet

For att forbattringsarbetet ska bedrivas pa ett effektivtsatt kravs det standardisering.
Standardiserat arbete stravar efter att skapa processer som kan upprepas, ar palitliga
och kapabla (Bicheno etal., 2013). For att forsdkra att alla arbetare utfor en uppgift pa
samma satt kravs det arbetssdttet standardiseras. Om inte en standard uppratthalls
kommer arbetarna utforma egna standarder och fé rbattringsarbetet kommer inte ha
nagon grund att sta pa (Braun & Kessiakoff, 2005). Ett standardiserat arbete kan
inforas pa samtliga nivaerinom ett foretag, oavsett arbetsuppgift, ochledertill en
minimerad processtid och arbetsinsats samt en maximering av sakerhet, kvalitetoch
produktivitet Bichenoetal., 2013).
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Figur 3.3. Bilden illustrerar tillvdgagdngssdttet med ett standardiserat arbete och
stdndiga forbdttringar (kaizen). Enligt Braun och Kessiakoff (2005) krdvs en standard
fér att forbdttringsarbetet skall fungera och ha en grund att std pd (Olsson, 2015)

Underframtagningen av nya standarder skriver Braun och Kessiakoff att det ar viktigt
att engagera medarbetarna eftersom de besitter goda kunskaper om processerna.
Bicheno etal. belyserocksavikten av att en standard inte kan patvingas uppifran da
detta kan ledatill industrisabotage och franvaro. Det ar viktigtatt bry sig om bade
personalen och om att styra processerna. En alienerad organisation uppstar omingen
hansyn tas till personalen och en anarki uppstar om processerna inte styrs.

Ett verktyg som kan anvandas for att implementera standardiserat arbetssatt dr SOB
(Standard OperationsBlad). En SOB dr en beskrivning av ett specifikt arbetsmoment
och anvands for att sakerstalla ett forutsagbart, standardiserat och 6énskat resultat. En
SOB skall finnas vid samtliga processer och de bor vara visuella och enkla att forsta. En
SOB beskrivertillvigagangsattet for en viss operation vid en process, steg for steg
(Andersson, 2013). En operatdérsom foljeren SOB har storre sjalvfértroende i det att
hans/hennes arbete stdods av ledningen, lagstadgar ellerregler ochféljerdet basta,
just nu dokumenterade, arbetssattet (Andersson, 2013)(Liker, 2004). Genom att arbeta
med SOB sakerstdlls dven att kunden far det den har bestadllt och produkterna varierar
inte beroende pa vem/vilkaoch/ellervar den geografiskt har producerats. Vid
nyanstadllning ar det dven fordelaktigt att utnyttja SOB da den hjalper att halla
traningen uppdaterad och fungerar som ett referensverktyg (Andersson, 2013).

Arbete med SOB ledertill att operatorer kan rotera mellan arbetsuppgifter och
ansvarsomraden vilketledertill att operatérerna, enligt Fribergs modell, kanner sig
mer motiverade och positivtinstalldatill sitt arbete (Lindér, 2015). En operatdr som
genomfor ett monotont arbete under lang tid kommer med tiden, med stor
sannolikhet, utveckla ddliga vanor. Alltsavanor sominte ar viardeadderande och kan
rent av vara skadliga (Nicholas & Soni,2006). SOB hjadlperaventill att identifiera farliga
arbetsmoment och moment som kan orsaka defekter pa produkter. Ett arbetsmoment
som inte dr standardiserat kraver att operatdéren har kunskap om processen och
arbetsmomentet och leder till att nar en operator slutar pa en arbetsplats lamnar



kunskapen arbetsplatsen. Om en SOB inrdttas bevaras kunskapen inom foretaget
(Olsson, 2015).
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Figur 3.4. Bilden illustrerar en mdjlig utformning aven SOB (Olsson, 2015)

Ett populdrt och grundldaggande verktyg for stabilitet och standardisering ar 5S. 5S ar
ett verktyg som ar till for att halla arbetsplatsen ren, skapa en gemensam standard, ha
var sak pa sin plats och det engagerar dven arbetarna att vara delaktigai lean-arbetet
och kanna ansvar for det. Maletvid en implementering av 5S ar att minska pa sloserier,
minska variationeroch forbattra produktiviteten och uppnas genom att arbeta med de
fem ingaende delarma(Braun & Kessiakoff, 2005; Bicheno etal., 2013):

Sortera innebar att sortera slanga allt som inte anvands samt att strukturera upp
arbetsplatsen utifran saker som anvands varje vecka, saker som behdvs for snabb
kundrespons och saker for hdlsa och sakerhet. Sakersom anvands mer sallan forvaras
i skap ellerilager Bichenoetal., 2013).

Strukturera innebar att strukturera upp arbetsplatsen pa ett sadant satt att onddiga
rorelser minimeras. Var verktyg, maskiner och forvaringsplatser skall placeras ar
exempel pa beslut som behoverfattas (Black, 2008).

Stdda innefattar allt stidarbete. Det som behdverbestimmas ar vad som ska stadas,
vemsom skall stada, hur det skall stidas, nar det skall stidas och hur rent det skall
vara (Black, 2008).

Standardisera de foregaende punkterna for att inte riskera att falla tillbakai gamla
vanor.

Skapa vana innebar att 5S forankras i foretaget. Nyckeln till att férankra 5S ar
deltagande fran medarbetare av samtliga nivaerinom foretaget (Chapman, 2005).

Enligt Chapman lederen implementering av 5S till mindre sdkande efter material och
verktyg, minskad gang och rorelse for operatérerna, reducerad down-time, mindre
sakerhetsrisker och olyckor, ett forbattrat floéde och mindre misstag. Tillsammans
bidrar dessa forbattringar till en 6kad produktivitet, kvalitet,leveranssakerhet,
sdkerhet och moral samtidigt som kostnader minskar. Chapman skrivervidare att
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avsaknaden av ett fungerande 5S-systemgor att andra lean-verktyg blirineffektiva, sa
som standardiserat arbetssatt. 5S ar en vasentligdel av allalean-verktyg och bor darfor
implementeras forst sa att efterkommande lean-verktyg kan utnyttjas till fullo vid
implementering. Samtliga medarbetare kan anvanda sig utav 5S och erhallafordelar av
det direkt vid implementering.

3.6 Sloseri

En grundldaggande del i lean produktion dr att eliminera aktivitetersom inte tillfor
nagot varde for kunden (Liker, 2004). Dessa sloserier kallas pa Japanska for Muda och
ar starkt forknippat med lean produktion. Foratt kunna identifiera och skilja pa de
aktivitetersom adderar varde och de sominte gor det ar det viktigtatt analysera
processerna utifran kundens perspektiv. Kunden kan vara bade intern och extern.
Resurseroch tid delas upp i vdrdeskapande och icke virdeskapande delar (Braun &
Kessiakoff, 2005). Den vardeskapande delen ar de aktivitetersom tillforvarde for
kunden. Traditionellt har fokus legat pa att enbart forbattra de vardeskapande
aktiviteterna och fokus har inte legat pa att elimineraicke vardeskapande aktiviteter.
En grundldaggande tanke i lean dr att det dr systemets totala effektivitet som ar
vasentligt, inte de ingaende processernas effektivitet. For att minska den totala
genomloppstiden fokuserar lean-fabriker darfor inte enbart pa att forbattra de redan
vardeskapande aktiviteterna utan lagger dvenresurser pa att identifieraoch eliminera
icke vardeskapande aktiviteter (Braun & Kessiakoff, 2005). Braun och Kessiakoff skriver
att en kort genomloppstid skapar mojligheten att ha kundorderstyrd hantering istallet
for att producera mot prognos.

Den icke vardeskapande delen kan delas in i aktivitetersom dar nddvandigai nuvarande
system och aktivitetersom ar rent sloseri (Liker, 2004). De sistnamnda aktiviteterna
kan elimineras omedelbart medan de forstnamnda kraver att dagens forutsattningar
andras (Braun & Kessiakoff, 2005). Dessa tva typer av sloserierkallar Womack & Jones
(2003) for “typ ett muda” respektive “typ tva muda”.

Taiichi Ohno har identifierat atta sléserier som ar vanligt férekommande. Det sldseri
som ar viktigast att forsoka elimineradr overproduktion eftersomdet ledertill manga
av de andra sloserierma (Bicheno etal., 2013).

1. Overproduktion. Produktion av produkter som inte har nagon kund.
Overproduktion ledertill flera andra sldserier (Liker, 2004). Att tillverka fel produkt
elleropassande partistorlek vid fel tidpunkt ar ocksa 6verproduktion Bicheno etal.,
2013). Maletar att producera exakt den kvantitetoch kvalitet kunden efterfragar
samt JIT. Overproduktion ledertill 6kade lager vilketi sin tur ledertill 6kade
ledtider. Vid 6verproduktion 6karaven Produkter | Arbete (PIA) vilket skapar en
fysisk avskiljning mellan processerna som motverkar kommunikation och en-
stycksflode (Bichenoetal., 2013). En vanlig orsak till verproduktion ar
bonussystem som uppmuntrar arbetare till att producera mer an vad som ar
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nodvandigt. Foratt undvika éverproduktion kan ett dragande system tillampas, se
rubrik 4.2.2.

Vintan. Arbetare som endast star och vantar, kan till exempel vara vantan pa att en
automatisk maskin skall ga klart ellervdntan pa nasta processteg, verktyg, del osv.
Vantan innefattar dven nar arbetaren far vanta pa grund av att lagerstocken ar slut,

forseningar, maskinhaverieroch flaskhalsar (Liker, 2004).

Bicheno etal. skriver att material som vantar i ko ocksa ingar under sloseriet
vdntan. Varje gang material ellerkomponenterinte ror pa sig ellervarde adderas ar
det enindikation pa att det sker nagon form av sloseri och det ar ett bra tillfalle att
ifragasatta vad som kan forbattras. Vantetiderpaverkar ledtider och ar darfor en
viktig del i konkurrenskraft och kundnéjdhet (Bicheno etal., 2013).

Onddiga transporter eller forflyttningar. Att flytta PIA onddigtlanga strackor eller
transport av gods, materiell ellerfardiga produkter mellan olika lager (Liker, 2004).
Att elimineratransporter helt ar omojligt men det gar att reducera antalet och
langden pa transporter (Bicheno etal., 2013).

Det tillfors inget varde for kunden nar material och produkter transporteras och det
ses darfor som ett sloseri. Ett 6kat antal transporter har en direkt negativ paverkan
pa sannolikheten att nagot ska skadas ellerslitas. For att reducera
transportsloseriet ar det viktigt att placera samarbetande grupper och manniskor i
varandras fysiska narhet (Bichenoetal., 2013).

Overarbete. Skapandet av produkter av hogre kvalitetdn vad kunden bestillt eller
ar villig att betala for. Onddiga processteg ellerineffektiv produktion pa grund av
felaktigaverktyg ellermaterial som orsakar defekta produkter och onddiga rorelser
(Liker, 2004).

En stor och komplex maskin, som ar 6verkvalificerad for en specifik process, okar
pressen pa att kora den helatiden istdllet for vid behov. En stor maskin kan ofta
anvandas for flera typer av produkter och leder da till en samre layout som medfor
extra transporter och saimre kommunikation. Det ideala ar en mindre maskin som
precis klarar av att hantera den efterfragade kvantiteten (Bicheno etal., 2013).
Fordelarmed en mindre maskin ar ocksa att produktionsflodet kan ordnas i celler
samt att underhallskostnadera halls nere.

Onddiga lager och buffertar. Overflodigt med ramaterial, PIA ellerfardiga
produkter som gor att ledtiden dkar, inkuranta produkter, defekta produkter och
O0kade lagerhallningskostnader. Att ha stora buffertar ochlager doljerproblemi
produktionskedjan och TPS stravar darfor att sanka buffertar och lager for att
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kunna identifiera, analysera och atgarda problemomraden som uppstar ochsom
annars hade for blitt dolda problem (Liker, 2004).

Det finns tre typerav lager - fardiga produkter, PIA och ravarulager. Fardiga
produkter dr ibland n6dvandigt men ger upphov till risken att produkterna blir
inkuranta. Ravarulagretar i vissafall nodvandigtda leverantdrerna kan raka ut for
kvalitetsproblem och palitligheten kan vara bristande. Fardigvarulager och
ravarulager ses i vissa fall som nédvandigt medan PIA ar fullt kontrollerbart och
bordarfor reduceras maximalt. Att reducera PIA gor daven att problem, som annars
inte upptackts, blottas och kan da hanteras (Bicheno etal., 2013).

Onddiga rérelser. Allardrelser som arbetare gor som inte tillférnagot varde. Till
exempel leta, stracka sig, ga osv (Liker, 2004).

Omarbete. Defekta produkter som behoverkorrigeras och som medfér omarbete,
kassationer och forseningar (Liker, 2004). Dessa defekter kostar pengar och
kvalitetskostnaderkan delas upp i tvadelar - interna fel och externa fel. Interna fel
ar till exempel skrotning, omarbete och forsening och externa fel ar till exempel
garanti, reparationer, pa-plats-service ochmdjligen foérlorade kunder (Bicheno etal.,
2013). Vidare skriver Bicheno etal. att ju langre i produktflodet en produkt
upptackts som defektju mer kostsamt blir det att omarbeta ellerreparera
produkten. Lean produktionsfilosofi innebaratt fel skall ses som en méjlighettill
forbattring hellre dn dalig ledning (Bicheno etal., 2013)

Outnyttjad kreativitet. Organisationens forluster i form av idéeroch forbattringar
som gar forlorade pa grund av att organisationen inte engagerar ellerlyssnar pa
sina arbetare (Liker, 2004).
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Figur 3.5. Bilden illustrerar samtliga 8 sléserier(Braun & Kessiakoff, 2005)
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3.7 SMED

Stalltiden kan definieras pa tre olika satt: den tid en maskin star still utan att
producera, den tid mellan den sista produkten innan en omstdllning och den forsta
efter omstdllningen ellerdentid fran standardhastigheten i produktionen av den forsta
serien till samma hastighet uppnatts i produktionen av nasta parti(Bicheno etal.,
2013). Ett verktyg for att minska stalltiderna ar SMED (Single Minute Exchange of Dies).
Metoden utvecklades av Shigeo Shingo (Shigeo, 1981) ochinnebar en stravan efter att
reducera stadlltidentill under 10 minuter. Det finns dokumenterade fall dar stalltiden i
genomsnitt minskats med 94% (SMED, n.d.). Stdlltidendelasupp i inre ochyttre
aktiviteter. Inre aktiviteter maste utféras nar maskiner ar avstangd och yttre aktiviteter
kan utforas innan och efter omstallningen. Foratt minska den totala stdlltiden bor de
yttre aktiviteterna maximeras och sedan forsoka omvandlainre till yttre aktiviteter
(Bichenoetal., 2013).

1 Identifiera 2 Omvandla

Yitre 3 Reducera
Inre

Inre Yttre 3 Reducera

Yttre :>

nre Inre | ——) Yitre 3 Reducera

Ytire Inre :>

Yittr
Inre Inre —) €

Inre
Yitre Yttre Yttre Yitre rrem

» Tid

Figur 3.6. Bilden illustrerar arbetsgdngen vid stilltidsreducering. Forst identifieras
aktiviteterna som genomférs vid ett stdll och vilka som dr inre och yttre stdlltid.
Sedan kan arbetet med att reducera stdlltiden pdborjas (Olsson, 2013)

Att producera i stora orderstorlekar har manga nackdelar sa som att kapitalbindningen
Ookar p.g.a att en hog PIA erhdlls och lagernivaerdkar. Genom att arbeta med
stalltidsreducering kan batchstorlekar minimeras och darmed sker en reducering av
kapitalbindning samt lagernivaer (SMED, n.d.). Stalltidsreducering lederaven till lagre
tillverkningskostnad da maskinen spenderar mindre tid att vanta pa en genomford
omstdllning och mer tid till att foradla varor (Henry, 2013). Vidare fordelar med att
arbeta med SMED och stdlltidsreducering ar att en hogre flexibilitet och ko rtare ledtid
erhalls mot kund (Single Minute Exchange of Die, n.d.)
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Figur3.7. Graferna illustrerar skillnaden i lagernivdervid en produktion av mindre respektive stérre
batchstorlekar. Mindre batchstorlekar medfér ldgre och jdmnare lagernivder samt méjliggér for
ldgre sdkerhetslager jdimfort med stérre batchstorlekar (Olsson 2015)

3.8 Flaskhalsar

En flaskhals ar nagot som begransar den maximala produktionen som ett system kan
uppna (Hoshino et al., 2010). Hur produktionssystemet presterar ar hé gst beroende av
hur val flaskhalsar i produktionen hanteras (Forsberg, 2014). Genomatt identifieravart
flaskhalsarna finns kan forbattringar ledatill en 6kad produktion for hela systemet
samt en minskning av den totala kostnaden for produktion (Li et al., 2009)

Bicheno etal. (2013) skriver att det finns fyra olika typerav flaskhalsar: fysiska,
logistiska, ledningsmdssiga och beteendemadssiga. Vid planering dr det flaskhalsarna
som avgorfabrikens genomflode. Det ar viktigt att anvdnda en sa stor del av tiden som
mojligtvid flaskhalsar till produktion. Ett produktionsstopp vid en flaskhals paverkar
hela systemets produktion och kan leda till minskade intdkter genom férlorad
forsaljning (Forsberg, 2014). En flaskhals ska aldrig behdvavanta pa enicke-flaskhals
utan den skall utnyttjas till sa stor grad som det ar mojligt. For att hjadlpa flaskhalsarna
kan den flexibilitet som fas av 6verkapacitet hos icke-flaskhalsar anvandas till att
minska lager och genomloppstid.

Vanligtvis finns bara en enda flaskhals och fokus bor laggas pa att kontinuerligt
identifieraoch eliminera flaskhalsar istdllet for att efterstrava en balanserad fabrik.
Medan arbetet med att eliminera flaskhalsen pagar kan planeringen organiseras kring
flaskhalsen enligt foljande principer (Bicheno etal., 2013):

o Flodet ska balanseras och inte kapaciteten. Fokus bor ligga pa att uppna ett
kontinuerligt materialflode genom att exempelvis avlagsna onédiga koer
framfor icke-flaskhalsaroch dela upp partier sa att produkter kan fardas vidare i
flodetutan att vanta pa att hela partiet ska bli klart.

e Anvdndningen av en icke-flaskhals baseras pa andra begrdnsningar i systemet
ochinte dess egna kapacitet Om en icke-flaskhals anvands till mer an vad som
behovs erhalls enbart 6verproduktion. Detar flaskhalsarna som ska styra flodet.

e En forlorad timme for flaskhalsen ar en forlorad timme for hela systemet.
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e Flaskhalsar styr bade genomflodet och lagret i systemet. Lagret fore flaskhalsen
bor endast fyllas pa i den takt som flaskhalsen klarar av att producera.

e Partistorleken ska inte vara fast utan varieras. Planeringen ska inte begransas
av tankesattet att en produkt maste produceras i en enda stor order. Det ar
oftast fordelaktigtatt dela upp en order i flera mindre ordrar. Foratt reducera
den totala stalltiden i flaskhalsar bor ordern goras sa stor som mojligt. Foricke-
flaskhalsar bor ordern daremot goras sa liten som mojligtgenom att stallaom
sa ofta som maojligt for att anvanda all tillganglig tid.

Forsberg (2014) papekar vikten av att en flaskhals inte ska sta stilla och vdnta pa jobb
som har fastnat vid tidigare processeri flodet. Da forlorad tid vid en flaskhals inte gar
att ta igen ar det acceptabeltatt buffertar fore flaskhalsar ar storre an évriga buffertar i
flodet. Forsberg belyseraven att det ar av hogsta viktatt genomféra en
kvalitetskontroll fore flaskhalsen sa att den inte jobbar i onddan pa material som
kommer att kasseras.

3.9 Lagerstyrningsprinciper

Med sdkerhetslager menas det lager som utdoveromsattningslagret behovs for att
gardera sig mot osdkerheter, dels i inleveranser, delsi férbrukning. Dimensionering av
sakerhetslager innebar en avvagning mellan lagerhallningssarkostnader och kostnader
som uppstar vid bristsituationer (Matsson 2004).

FIFO-banor (first-in-first-out) ar dynamiska buffertar med lager mellan processteg som
har olika cykeltider. Produkterna/order som anlander till FIFO-banorma placeras langst
bak i kon och nar ett uttag sker tas den produkt/order som ar langst fram i kon. Lager
ansamlas i FIFO-banan medan de vantar pa nasta processteg Bicheno etal. (2013). En
FIFO-bana bor ha en maximal tillaten mangd och bor aldrig anvandas som ett
permanent lager. Att skapa en FIFO-bana for processer istalletfor att ha en
mellanliggande buffertpunkt medfér reduceringar av ledtidenoch en foérenkling av
produktionen.

.

Figur 3.8. Bildenillustrerar kosystemeti en FIFO-bana
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3.10 Vardeflodesanalys

Ett vardeflode ar alla aktiviteter, saval sadana som skapar mervarden som de som inte
gor det, och som dr nédvandiga for att kunna féradla en produkt (Rother& Shook,
2005). Att eliminerasldserierar grundlaggande inom lean-konceptet for att
effektivisera produktionen genomatt reducera ledtider (Bicheno etal., 2013). Rother
ochShook (2005) understryker att det basta verktygetfor att eliminerasldserier
(muda) ar genom att skapa kartor overvardefloden. Att enbart arbeta med att
eliminerasloseriergenom att identifieraoch eliminera flaskhalsar leder enbart till
mindre forbattringar och paverkar inte foretagets verksamheti sin helhet.
Vardeflodesanalyserar ett verktyg som ledertill en bestaende framgang i kampen mot
muda (Rother& Shook,2005).

Kaizen-aktiviteteroch andra metoder for Lean produktion ar som mest effektiva nar de
kommer till anvandning pa ett strategiskt satt med syftet att skapa ett vardeflode med
kdannetecken av att vara lean. Vardefldesanalysen férenar manga principeroch
teknikerfor Lean produktion vilket ledertill en battre helhetsforstaelse. Vidare betonar
Rotheroch Shook (2005) att kartlaggningen i sig inte ar ett satt att bli snabbare, battre
och mer resurssnal utan det ar enbart en metodik. Det som ar viktigtoch angeldagetar
att astadkomma ett flode som effektivt skapar mervarden. Bicheno etal. (2013)
papekar att kartan overdet framtida tillstandet uppdateras da nya forbattringsforslag
uppstar och att det finns en konstant stravan efter det idealatillstandet. Det ideala
tillstandet ar en karta éverdet tillstand som ar absolut idealt for verksamheten men
som i dagsldget anses vara narmast ouppnaeligt. Det ska utgora den vision som
efterstravas av verksamheten och som varje karta dverdet framtida tillstandet ska
strava efter att uppna (Earlet, n.d.).

Kartldaggningen av vardeflodet kan fungera som ett verktyg for kommunikation, ett
verktyg forverksamhetsplanering och ett verktyg for att hantera foérandringsprocesser
(Rother& Shook,2005). Arbetet med kartlaggning av vardefloden foljer stegen som
presenteras i fig 5.8.
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Karta dver
nuvarande tillstand

Karta dver framtida
tillstand

Handlingsplan fér
genomférandet

Figur 3.9. Bilden illustrerar de
processteg som innefattas av
en vdrdeflodesanalys (Rother &

Shook, 2005)

Pilarna mellan “Karta 6vernuvarande tillstand” och “Karta 6verframtida tillstand”
illustrerar att dessa tva arbetssteg sker samtidigt. Samtidigt som arbetet med att rita
kartan 6verdet nuvarande tillstandet genomfors simultant identifikation och analys av
forbattringsforslag och atgarder for det framtida tillstandet. Da det framtida tillstandet
konstrueras identifieras ofta information som saknas och ar nédvandig, vilket ledertill
att en kompletterande informationsinsamling kravs. Malet ar att skapa och
implementera ett vardeflode somar lean, det vill sdga ett flode som i alla avseenden
forbrukar mindre resurser an det som nu kommer till anvandning. Rotheroch Shook
(2005) papekar att en karta 6verdet nuvarande tillstandet ar oanvandbar utan att ha
konstruerat en karta 6verdet framtida tillstandet. Det ar kartan 6éverdet framtida
tillstandet som ar den viktigaste.

3.10.1 Nuvarande tillstand

Innan arbetet pabdrjas med vardeflodesanalysen ar det viktigt att fokus laggs pa en
produktfamilj som identifierats med ett kundperspektiv pa vardeflodet samt att en
detaljeringsnivavaljs (Rother& Shook,2005). Detaljeringsnivan kan stracka sig fran
delprocessnivatill fabriksniva och mellan flera foretag. | detta arbete, med hansyn till
syftet med rapporten, kommer detaljeringsnivan behandla fabriksnivan och darmed
aven denna fakta behandlas. Efter att detaljeringsniva och produktfamilj valts sa kan
arbetet med att konstruera det nuvarande tillstandet pabdrjas. Rotheroch Shook
(2005) beskriverfyra delar som kartan 6verdet nuvarande tillstandet bestar av:

e Kunden. Kartlaggningen borjar med fakta om kunden och dess kundkrav da det
ar av kritisk vikt att varje forbattringsatgard startar med en tydlig specifikation
av produktens varde enligt kundens vardering (Rother& Shook,2005). Risken
finns annars att ett flode effektiviseras vilken forser kunden med nagot som
inte efterfragas.

e Processer, faktarutor och lager: Nasta steg innebar att tillverkningsprocesserna
och mellanlagrens storlek och plats mellan processerna kartlaggs.
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Processrutorna, se figur 3.10, anger omradet dar materialet fordadlas och dessa
tar slut dar processen avbryts och materialflodet stannar (Rother& Shook,
2005). Forvarje tillverkningsprocess anges processfakta. Exempel pa typiska
processfakta:

- Cykeltid (C/T): Den tid som forflyter mellan det att en artikel kommer ur processen tills dess
att ndsta artikel har kommit ur processen.

- Stdlltiden (S/T): Den tid dettar att skifta frdn tillverkningen av en produktvarianttill en
annan.

- Uptime: Maskinens tillgdnglighetvid behov.

- Antal medarbetare: som behévs fér att kora processen.

Klippning

CiT=28x

5T = 1800 =

1) = 99, A5

Figur 3.10. Exempel pd processruta tagen frdn kartan dver det
nuvarande tillstdndet

o Materialflodet: Materialflodetritas med pilar fran underleverantor, genom
tillverkningsprocesserna och slutligentill kunden. Det anger med hjalp av
pilarna hur materialet forflyttas genom flodet, om det trycks (push) ellerdras
fram (pull) genom processerna. Har kartlaggs daven leverantéren och nédvandig
fakta om leveranser, sa som hur stora de ar och hur ofta de levereras,
presenteras i kartan (Rother& Shook,2005).

e Informationsflodet: Det sista steget ar att kartldgga informationsflodet och ar
det som skiljervardeflodesanalysen fran andra kartlaggningsmetoder (Earlet,
n.d.). Detta anger hur foretaget erhaller information fran kunden och hur
foretaget vidarebefordrar information till leverantdrerna. Det anger dven pa
vilket satt informationen erhalls och vidarebefordras samt vilken information
som anges. Informationsflédetvisar dven vilket medium som anvands for
informationséverféring vid tillverkningsordrar och leveransplaner. Har
specificeras dvenvad det ar for data som skickas (Rother& Shook,2005).

Slutligenritas en tidslinje langst ner pa kartan dar helatillverkningens ledtid

summeras vilketutgor den tid det tar for en artikel att fardas genom hela fabriken fran
ramaterial till leveransavdelningen. Aven den viardeskapande tiden summeras och stills
i forhallande till den totala ledtiden for att erhalla ett matt pa hur effektiv produktionen
ar.
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3.10.2 Framtida tillstand

Rotheroch Shook (2005) skriveratt syftet med att kartldagga vardefloden ar att
identifieraoch analysera orsaker till sl6serieroch med hjalp av kartlaggningen
konstruera ett effektivare framtida vardeflode. Malet med det framtida vardeflodetar
att konstruera ett flode dar allaindividuella processerar direkt lankade genom att
antingen skapa ett dragande system ellerett kontinuerligtflode. Varje process
kommer da enbart att producera vad nasta process behdveroch nar den behoverdet,
sa langt det ar mojligt.

Det framtida tillstandet ska innehalla forbattringar som enbart tar ett fatal manader att
genomfora och ska visualiseras sa att samtliga inom foretaget forstar vilka mal som
efterstravas. Forbattringarna ska ha som mal att driva foretaget ndarmare detideala
tillstandet och uppdateras med nya forbattringsatgarder da de aktuella har genomforts

(Earlet, n.d.).

Identifierade sl6serierkan bero pa forhallanden som inte direkt kan paverkas, som
exempelvis produkternas konstruktion, processutrustningens utformning ellerstora
avstand mellanvissa maskiner och utrustningar. Dessa dar exempel pa aktivitetersomii
det nuvarande tillstandet inte tillfér nagot varde for kunden men som ar nédvandiga
for vardeflodet. Malet ar konstruera ett framtida flode dar det ar mojligt att eliminera
dessa sloserier. Rotheroch Shook (2005) skriveratt alla sléseriersom inte ar av denna
form, alltsa sloseriersom inte ar tillfor nagot varde for kunden och som inte ar
nddvandiga for vardeflodet, ska eliminerasi och med skapandet av den forsta kartan
overdet framtida tillstandet. En viktig fraga att stdlla sig ar: “Vad kan vi dstadkomma
med det vi redan har?’.

Arbetet med att identifieraoch eliminerasldserierna kan genomféras pa flera olika
satt. Rotheroch Shook (2005) har, for att underlatta konstruktionen av det framtida
tillstandet, tagit fram en guide med atta fragor:

1. Vilkenar takttiden?

2. Kommer tillverkningen att ske till en supermarket for fardiga produkter ellerfor

direkt leveranstill kund?

Vari processen gar det att tillverka med kontinuerligt flode?

4. Var maste det finnas ett dragande system med supermarkets for att styra
produktioneni uppstréms processer?

5. Fran vilken punkti produktionskedjan (pacemakerprocessen) kommer
tillverkningen att styras?

6. Hur kan produktionsmixen utjdamnas i pacemakerprocessen?

Vilken arbetsmdangd kommer regelbundet att tas ut fran pacemakerprocessen?

8. Vilkaforbattringar i processen blir nodvandiga for att klara det vardeflode som
har specificerats pa kartan overdet framtida tillstandet?

w

N
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4 Nulagesbeskrivning

Som grund fér avsnittet ligger egna observationer, kontakt med operatérer och
planeringsavdelningar som férklarat processernas ingdende steg. Avsnittet inleds med
en overskadlig beskrivning av produktionsflodet for att ldsaren skall bilda sig en
uppfattning av flodet Vidare féljer en mer ingdende beskrivning av samtliga
processteg som produkterna genomgatr.

4.1 Produktbeskrivning

Nedan foljer en beskrivning av produkterna och deras flode genom fabriken
presenteras grdfiskt for att ge en 6verblicksbild.

Detta ex-jobb behandlar flodet av tva olika produkter, Lank G-13-10 samt RLP M8/M10-
10. De processer som dessa produkter genomgar samt fabrikens layout presenteras i

figur 4.1.
. Ravarulager

D Klippning - [I

D Smedjan

B siastring
. Hardning/anidpning . -
. Bearbatning/svarvning

D Pressning/provning/malning/
montering/paketering

D Fardigvarulagerieverans

Figur4.1. En forenklad karta éver fabrikens layout och de processer
somRLPoch LdnkG-13-10férddlas i

4.1.1 Lank G-13-10
Lank G-13-10 ar en del av produktfamiljen “G-Lank” och anvands som ett universellt
kopplingselement for katting och lyftkomponenter.

Lénk 13-10 & r
=
- ﬂ _________________________ I

. Ravandages
B ripprien

[ smedan |

. Blfisaring
. Hardning/anidpning
. Bearbetingisyvanmng

D Presgning/provnng malning
mantering/ pakobering

[0 rardgraniagemavesans

Figur. 4.2. Kartan presenterar Ldnk GI 3- Figur 4.3. Ldnk G-13-10s utforming
10s vig genom fabriken och anvdndningsomrdde (Gunnebo
Industries, 2009)
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4.1.2 RLPM8/M10-10

RLP M8-10 ochRLP M10-10 foljersamma flode genom fabriken och kommer darfor
behandlas som en och samma produkt. De skiljersig vid montering/paketering dar
olikalangd pa bultar, som kdps in externt, paketeras med produkten. RLP star for
rotating lifting point och anvands som en fixerad lyftpunkt pa en balk, maskin, motor,
etc.

Till RLP hortva huvudsakliga komponenter, bygel och hus, som monteras i fabriken
fore leverans till kund. Dessa tva komponenterproduceras i fabriken och har olika
foradlingssteg varfor de behandlas separat.

B
H !
‘

&5 S|
e
v

J
z

Figur4.4. lllustration av RLP:s Figur 4.5. Illustration av RLP:s
anvdindningsomrdde (Gunnebo utformning (Gunnebo Industries,
Industries, 2009) 2009)
Hus RLP M&/M10-10 RALP M&/M10-10
B v .- [mET T | — e
o A=, 8= B =
0 e i _ : 0O smwcian '
B sisirg H 2 B vserrg
= Lom = Lom
... st s I ._ . :
el § g |
D Firtegeas g ermar D P —

Figur4.6. Kartan presenterar RLP- Figur 4.7. Kartan presenterar RLP-
husets vig genom fabriken bygelnsvdg genom fabriken
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4.2 Produktionsuppliagg

Produktionenav RLPM8/M10-10 och Lank G-13-10 kan delas in i tva delar, smide och
bearbetning. | smedjan sker formgivningen av detaljerna utifran ett stalamne. Smidet
foljs, for bagge produkter, av bearbetning dar produkterna frases, svarvas, bldstras
och hardas. Foratt sakerstdlla att produkterna uppfyllerkvalitetskrav provas samtliga
produkter som flodar genom fabriken. Bade RLP och Lanken lackeras. RLP monteras
sedan med ingaende delar, paketeras och transporteras till fardigvarulagret. Lanken
paketeras med medfdljande detaljeroch transporteras sedan till fardigvarulagret.

Arbetstiden i fabriken ar beroende pa vilken process det ar som avses. Det finns 1-
skift, 2-skift samt 3-skift. Arbetstiden ar 8 timmar per skift. Processermed 3-skift ar de
som Gunnebo anser vara flaskhalsprocesservilkai dagsldaget ar hardning/anl6pning.
Vid behov kan daven lackeringen bemannas med 3-skift.

Materialettransporteras pa lastbadrare, i form av pallar, inom fabriken. Antaletdetaljer
per lastbarare beror pa produkt och orderstorlek. For bade Lank och RLP ar det cirka

1000st per lastbdrare nar klippning genomférts men darefter kan antalet enheter per
lastbarare forandras mellan de efterféljande processerna.

4.3 Nuvarande forbattringsarbete

Underex-jobbets gang har utbildningar i 5S paborjats for samtliga o peratérer pa
Gunnebo. Malet med denna utbildning ar att géra operatdrerna inforstadda i
arbetssattet och fordelarna med 5S, for att senare kunna implementera ett fungerande
5S-system. ]

=

4.4 Inleverans och ravarulager ‘ Ovako

Ovako i form av stalstdnger. Leverantdren av ramaterialet ansvarar
for transporten och att den anldnder i ratt tid. Ravarulagretar u|
placerat pa baksidan av fabriken dar materialet ligger tills det ©
att produktion skall pabérjas.

Ramaterial till produkterna levereras till Gunnebos ravarulager av ‘

De produkter som detta ex-jobb behandlar har olika dimensioner il
av ramaterial. Varje enskild dimension av ramaterial anvands =l
till flera olika produkter. Inkop av ramaterial sker nar

bestdllningspunkten for ett material har understigits.

Figur 4.8. Bilder illustrerar
inleverans och ravarulager for ldnk
G13-10
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4.5 Klippning

Vid produktionsstart transporteras materialet med truck fran ravarulagret, ini fabriken
och placeras vid klippmaskinema. | fabriken finns det fyra olika kapnings- och
klippmaskiner. De produkter som detta arbete behandlar kapas i, vad Gunnebo kallar
for, Klippen. Det ar den med lagst cykeltid av de fyra maskinerna. Stalltiden ar relativt
lang vilketresulterar i att den enbart anvands vid stora ordrar. Vid sma ordrar anvands
bandsagar pa grund av den korta stdlltiden. Cykeltiden fér bandsagarna ar dock
langre. Produktionen sker utifran produktionsplanen for smedjan och det ar
operatorens uppgift att planera vilka produkter som skall kapas i vilka maskiner.
Fardigkapat material flyttas till ett buffertlager dar malet ar att materialet skall ligga i
fem till atta dagar innan det transporteras till smedjan som ar nasta foradlingssteg.

CfT=20s

ST=1800%

U =99,8%

Figur4.9. Figurenillustrerarvar i den
nuvarande férddlingskedjan klippning
befinnersig for LdnkG-13-10

Figur4.10. Bilden illustrerar fdrdigkapatramaterial
som placeras pd en lastbdrare for att sedan

lagerhallas fére smidet

4.6 Smide

Formgivningen av RLP, RLP-huset och Ldnken sker i smedjan. Pa grund av
storlekskillnaden pa dessa produkter smids de i olika maskiner. RLP och RLP-huset
smids i en maskin som heter Lasco och Ldnken smids i den storre maskinen Smeralen.
Pad grund av att formgivningen i maskinerna sker pa skilda tillvdgagangsditt beskrivs
processerna under skilda rubriker. Smidesverktyg krdvs och medfér vissa
begrdnsningar vilka beskrivs under egen rubrik.

4.6.1 Verktyg

Vid formgivningen av produkterna sa pressas ellerbankas detaljen mot ett verktyg
som ger detaljen 6nskad form. Verktygen ar unika for varje produkt och behover
darfor bytas nar en ny produkt skall smidas. Smidesverktygen utvecklas och tas fram
pa Gunnebos fabrik i en separat avdelning. Simultant som en korplan for smedjan
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skapas utvecklas och produceras verktyg for produkter som planeras att smidas.
Verktygetoch den sista produkten som producerades med verktygetanalyseras for att
identifieravad for sorts omarbetning verktyget behover. Antal produkter som ett
verktyg kan smida ar beroende pa vilken detalj som smids. Verktyget som anvands for
att smida Lanken kan producera 5000 detaljerinnan omarbete kravs. Verktygensom
anvand for smide av RLP,bade bygel och hus, kan producera 2500 detaljerinnan
omarbete kravs. Denvanligaste formen av omarbete ar omgravering vilketinnebadr att
verktyget genomgar frasning, svarvhing och borming for att aterfa 6nskvard form och
yta. Denna omgravering kraver olika mangd material beroende pa verktyg. Verktyget
som anvadnds for smidet av Lanken kraver 3mm omgravering och kan maximalt
omgraveras 15mm innan verktygetbehoverkasseras. Verktygetsom anvands for att
smida RLP, bade bygel och hus, kraver 1,5mm omgravering och kan maximalt
omgraveras 44mm innan verktygetbehoverkasseras. Anledningentill att verktygen
behoverkasseras efter en viss omarbetning ar att det som ar kvar av verktygetar for
tunt for att sakerstadlla att verktygetinte kommer spricka.

Figur 4.11. Maskinen som skoter omgravering av
verktygen. Kan omgravera upp till 4 verktyg samtidigt

4.6.2 Smeralen

Smeralen dr en pressare vilketinnebar att materialet pressas neri verktygettill 6nskad
form. Efter att ett amne blivit kapat transporteras det i pall per truck till smedjan. For
att kunna genomfora smidet kravs det att det material som skall smidas ar uppvarmt.
Uppvarmningen skeri en ugn dar de kapade stalroren automatiskt transporteras
genom ugnen och uppnar onskad temperatur. Darefter transporteras det pa ett
transportband, en ochen, till pressaren dar amnet genomgar tre olika slag. Plattslag ar
det forsta slaget och genomfors for att amnet skall fylla ut verktyget. Nastkommande
slag ar ett forslag och ger detaljen dess grundform. Sista slaget ar ett fdrdigslag dar
detaljen erhallersin slutgiltiga form. Efter att detaljen har formats med dessa slag
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omges detaljen av overflodigt material, s.k skdgg. Detta avlagsnas med hjalp av ett
skdggningsverktyg som pressar bort det 6verflodiga materialet. Efter att det
overflodiga materialet avlagsnats fran detaljen transporteras den pa ett transportband
och placeras i en lastbdrare. Detaljerna som placeras i lastbdararna ar for varma for att
kunna bearbetas varfor de transporteras och laggs for avsvalning utanfor smedjan.

Klippning Avsvalning
O/ O/ O/
C/T=285s C/iT=8,745 C/T=1,65s
§/T=1800s S/T=4320s §/T=0
U =%59,8% U =55% P/T=14400s
U =100%
Figur4.12. Ettdmne har placeratsi Smeralen Figur4.13. Figurenillustrerarvari den
for att genomgda forslaget nuvarande férddlingskedjan smidning

befinnersig for LankG-13-10

4.6.3 Lasco

Lascon dr en hejare vilketinnebar, till skillnad fran Smeralen, att materialet upprepade
ganger slas mellantva verktyg med konstant kraft tills nskad form uppnatts. Lascon
har inte lika hog kraft som Smeralenvarfér Gunnebo smider mindre detaljeri den. Pa
samma satt som for Smeralen maste dmnet vara varmt nar det smids varfor amnet
varms upp i en ugn pa analogtsatt. Nar en detalj fatt 6nskad form lyfter operatdren
overdetaljentill enlastbdrare som sedan transporteras med truck utanfor smedjan for
avsvalning.

4.7 Blastring

Blastring anvands for att rengdra en detalj fran smuts och partiklar. De olika
processtegen i foradlingskedjan paverkar ytan, tillféorojamnheter och odnskat material
pa detaljerna. For att behandla dessa oonskade egenskapersa blastras detaljerna.
Blastring innebar att en stark gasstrom blaser partiklar mot en yta.

Bade RLP och Lanken genomgar blastring vid flera tillfallen under dess foradlingsk edja
for att rengo6ra ytan innan efterféljande process kan paborjas. Gunnebo har tva stycken
blastringsmaskiner dar skillnaden dr att den ena har storre kapacitet och kan bldstra
en pall at gangen medan den mindre maskinen enbart kan blastra en halv pall at
gangen. Trots att varje produkt genomgar blastring flera ganger under dess
foradlingskedja utgor blastringen i dagslaget ingen flaskhals p.g.a dess korta cykeltid.
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Detta medfor att operatdren inte behdvernagon kdrplan utan blastrar det material
som anlander.

Hirdning’
anldpning

CT=165% CiT=055% CT=708%
HT=0 HT=3005 5T=3003%
T =14400 % P/T = 6003 PT = 25500 5
U = 100% U = 100% W = 10

Figur4.14. Figurenillustrerarvari den nuvarande férddlingskedjan en
av bldstringsprocesserna befinner sig fér Ldnk G-13-10

4.8 Seghardning och anlépning

Detaljersom ska ha hog hardhet och seghet behévergenomga hardning. Detaljerna
varms i ugn till dnskad temperatur uppnas, och sanks darefter ner i vatten for att
snabb kylas. Nadr detaljerna har svalnat hissas de upp och transporteras till
anlépningsugnarna dar de dnnu en gang varms upp for att 6ka hardheten och
segheten ytterligare. De transporteras sedan till pallstallage dar de svalnar tills det att
de blir bearbetningsbara. Vid en omstdllning ar det enbart en omprogrammering som
kravs vilket medfor en kort omstallningstid. Fabriken har tva hardningsugnar och tre
anldpningsugnar. Varje hardningsugn rymmer en hardkorg som i sig far plats med
1000 artiklar. Efter den genomfdrda hardningen testas en produkt ur varje hardkorg
for dess hardhet.

Pa grund av att samtliga produkter som produceras i fabriken behdverhardas och pa
grund av den relativtlanga cykeltiden utgoér hardningen en flaskhals i fabriken.
Hardningen styrs utifran en kdrplan som skapas av bade planeringsavdelningen for
smide och planeringsavdelningen for bearbetning. Pa grund av att hardningen utgor en
flaskhals sa har Gunnebo beslutat att ha 3-skift vid hardningen.

R Hardning/ P

Bldstring anldpning . Bldstring
-

o] o Wy ]

CT=055% OT=708% CT=0482%

5T = 3005 /T = 3004 5T = 3005

PIT = 600 § BT = 29500 5 PIT=30035

U = 1004 U = 1008 U= 100
Figur 4.15. Bilden visar de tvd hédrdningsugnarna Figur4.16. Figurenillustrerarvari den
samt vattenbassdngerna. | bakgrunden syns nuvarande forddlingskedjan hdrdning och

dven anlépningsugnarna anldpning befinnersig for Ldink G-13-10



4.9 Smideskontroll

Undertiden som en order kors i smedjan testas regelbundet produkterna for att
sakerstalla att 6nskad form och egenskaperuppnas. Varje halvtimme hamtas en
fardigsmidd produkt, fran varochen av de fyra smidesmaskinerna i smedjan, som
blastras, genomgar en visuell kontroll, mattkontroll samt sprickkontrolleras. Skulle
nagot fel patraffas stannar produktionen och atgarder genomfors for att atgarda
orsaken till felet. Den kontinuerliga kontrollen aroerhort viktig da smide ar en levande
process vilket kan innebdra att fel kan uppsta under produktionens gang.

Samtliga produkter som Gunnebo tillhandahaller maste provdras. Ett visst antal
produkter per order skall aven sprickkontrolleras. Antalet detaljer som skall
sprickkontrolleras ar beroende av vilken produkt det dar. Sprickkontrolleninnebar att en
maskin spolar fluxolja pa detaljerna vilket satter sig i eventuella sprickoroch synliggor
dem. Provdragningen innebar att detaljen som skall provas spanns fast mellantva
dragverktyg och dras isar med ett bestamt tryck. Lank G-13-10 provdras automatiskt i
samma maskin som borrar och fraser detaljen. RLP-bygeln provdras manuellt, en och
en, i en maskin dar operatoren placerar detaljeni maskinen som sedan utfor
provdragningen. Simultant under provdragningen sker aven envisuellinspektion av
detaljen. Den manuella provdragning styrs utifran veckovisa kdrplanersom
planeringsavdelningen for bearbetning skapat.

Figur 4.17. Den automatiska robot som skéter bdde provdragning
och bearbetning. Den slipar bort eventuellt skdgg frdn borrning
och frdsning innan produkten placeras fér provdragning

Smideskontrollen kan placeras fore ellerefter hardning, sa lange som den genomfors
innan leverans till kund. Fel som identifierats efter hardningen ar svarare att korrigera
vilketinnebar att smideskontrollen med férdel genomfors fore hardningen. Samtidigt
kan fel uppsta under hardning vilketinte syns om smideskontrollenliggerfore
hardningen. | dagsldaget ar smideskontrollen for Lanken placerad efter hardning och
fore hardning for RLP,bade bygel och hus. Det finns ingen anledningtill denna
uppdelning.
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4.10 Pressning

Pressning genomfors pa produkter dar formtoleransen ar liten. Detaljen pressas mellan
tva verktyg for att ratta till eventuellafelaktigheteri formen. Det ar endast ett fatal
produkter som pressas varfor denna process inte har en kdrplan utan bemannas vid
behov.Vid omstdllning byter operatéren verktyg och justerar maskinen vilket tar
ungefar en halvtimme.

’ Blastring Pressning :lslr(.m':f:
o) (o) <o |
CfT=03s CiT=125s CiT=17s
5T =300% 5/T=1800s §/T=300s
P/T=600s U = 100% P/T = 25500 5
U = 100% U = 100%

Figur4.18. Figurenillustrerarvari den nuvarande
forddlingskedjan pressning befinner sig for RLP
M8/M10-10

4.11 Lackering

Manga produkter som produceras i fabriken lackeras, antingen i fluorescerande gul,
Grabiq, ellerklassisk Gunnebo-gul, Classic. Detaljerna hangs upp pa krokar som ar
fasta pa en bana som forflyttar detaljerna genom tre processer. Forst passerar
detaljerna pulverboxen dar farg appliceras. Darefter forflyttas de ini en ugn dar
detaljerna forvarms och sedan in i nasta ugn dar firgen hardas. Nar detaljerna hardats
plockas det av krokarna och placeras i lastbdarare som sedan transporteras till nasta
foradlingssteg. Omstadllning sker genom att, om det behovs, byta farg och stdlla in
fargsprutorna i pulverboxen. Lackeringen styrs inte utifran en koérplan utan
operatorerna prioriterar de ordrar som skall fardigstdllas tidigast. Om en order
prioriteras fastes en lapp pa respektive pall for att informera operatérerna vilka ordrar

som skall koras.
o .

ST=8285

U =T1 5%

Figur4.19. Figurenillustrerarvari den nuvarande
forddlingskedjan lackering befinner sig for Ldnk G-
13-10



4.12 Svarvning

Den produkt som detta arbete behandlar som genomgar svarvning ar RLP-huset.
Detaljen placeras i maskinen och bearbetningen pabdrjas. Bearbetning tar ungefar 32
sekunder vilketinnebadr att svarvningen ar den process i flodet med langst cykeltid..
Endast en detalj at gangen kan koras. Vid omstallning byts verktygochen
omprogrammering sker. Efter bearbetning av detalj sker en kontroll av matten for
detaljen samt en visuell kontroll.

Figur4.20. Svarven ddr huset till RLP formges

Blastring
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CfT=0,33s
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4.13 Extern bearbetning
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Figur4.21. Figurenillustrerarvari den
nuvarande forddlingskedjan svarvning
befinnersig for RLPM8/M10-10
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Gunnebo skickar huset till RLP M8/M10 - 10 pa extern bearbetning dar den erhalleren
elférzinkning. Denna bearbetning ger produkten ett korrossionsskydd och anledningen
till att foretaget inte kan tillfora detta till produkten inom foretaget ar att utrustning

saknas for den processen.
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Figur4.22. Figurenillustrerarvari den

nuvarande férddlingskedjan de

nexterna

ytbehandlingen befinner sig for RLP M8/M10-

10




4.14 Montering och paketering

Fardigstdllandet av RLP M8/M10 - 10 innefattas av att bygeln monteras ihop med
huset. Detta sker manuellt av en operator. Nar produkten ar klar paketeras deni en
pase med tillhorande delar och placeras sedan pa en lastbarare, fardig for leverans. Vid
monteringen sker dven en kontroll av rorligheteni bygeln. Monteringen sker utifran en
kdrplan som tillhandahalls av planeringsavdelningen for bearbetning.

Lank G-13-10 paketeras med en halv-automatisk maskin. Operatdéren laddar maskinen
med ingaende delar. Maskinen paketerar i pasar, dessa kontrollvdags och operatdren
kontrollerar visuelltatt de ar korrekt packade samt att maskinen gar felfritt. De lastas

sedan pa lastbdarare som transporteras vidare till fardigvarulagret.
|
1
a

Leckering Packning Leverans
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Figur 4.23. Firdigpackade pdsar innehdllande — Figur 4.24. Figuren illustrerar var i

samtliga komponenter som levereras med den nuvarande forddlingskedjan
Link G-13-10. De fdrdiga pdsarna ldggs i den pac'kning o

blda lddan, kontrollvdgs och kontrolleras befinner sig for Link G-13-10
visuellt

4.15 Mellanlager

Gunnebo har en avtalad leveranstid till centrallagret (central warehouse, CW) pa 28
kalenderdagar for RLP M8/M10 - 10 och Lank G-13-10. Vid kartlaggningen av det
nuvarande och framtida tillstandet berdaknas ledtiden med arbetsdagar, inte
kalenderdagar. 28 kalenderdagar motsvarar minimalt 20 arbetsdagar. Foratt kunna
garantera att denna ledtid halls finns det ett mellanlageri fabriken. Ledtiden efter
detta mellanlagerar tillrackligt kort for att Gunnebo skall kunna garantera att de
levererarinom utlovadtid. Alla produkter lagerfors i mellanlagret och eftersom
Gunnebo tillhandahaller manga produkter och har en stor variantflora medfor det att
lagret dr stort.

For att sakerstdlla att alltid kunna leverera bestdlld kvantitet finns det ett
sdkerhetslager. Det innebdr att ndr lagret, for en viss produkt, understigits startas en
order for att fylla pa lagret. Sdakerhetslagrets dimension varierar beroende pa produkt
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och det som styr dimensionerna ar efterfragan per produkt och ledtiden for produkten.
Alla produkter genomgar inte samma foradlingssteg varfor mellanlagret ar placerat pa
olikasteg i foradlingskedjan. ForLank G-13-10 ar mellanlagret placerat efter
hardningen, for RLP-bygel och RLP-hus ar mellanlagret placerat innan montering.

4.16 Informationsflode

Informationsflodet dr det flode av information som sker internt och externt fran det att
order erhdllits till det att en vara ldmnar fabriken.

4.16.1 Order

Gunnebo Liftings enda kund ar Gunnebos centrallager. Centrallagret hanterar all
distribution och kontakt med kunder. Samtliga produkter som Gunnebo Lifting
tillhandahallerlagerhalls pa detta lager. Nar en forutbestamd bestadllningspunkt for en
produkt understigs placeras automatiskt en order i affirssystemet SAP vilken fabriken i
Vaxjo ar direkt uppkopplad mot. Antalet ordrar ar helt beroende pa produktens
efterfragan i centrallagret vilket medfér att antalet ordrar per ar varierar. Gunnebos
fabrik i Vaxjo har en avtalad leveranstid pa 28 dagar fran det att en order har placerats
i SAP.

4.16.2 Planering

Planeringsavdelningens kontorar placerat i mitten av fabriken och ar uppdelat pa tva
omraden, smide och bearbetning. Nar en bestdllningspunkt i CW har understigits
registreras det som ett avrop i SAP. Utifran avropeti SAP skapar planeringsavdelningen
for bearbetning en korplan for de processer som artiklarna ska genomga, innan de ar
klara for leverans. Samtliga produktvarianter lagerhallsi mellanlagretvilketar placerat
pa olikasteg i foradlingskedjan beroende pa produkt. Mellanlagret styrs av ett
sdkerhetslager, vilketinnebar att nar sakerhetslagrets kvantitet understigits skapar
planeringsavdelningen for bearbetning en order och placerar den hos
planeringsavdelningen for smide. Storleken pa ordern bestams av vad som ar mest
ekonomiskt fordelaktigt. Sdkerhetslagret dr baserat pa den férvantade veckovisa
efterfragan av centrallagret samt ateranskaffningstiden. Planeringsavdelningen for
smide skapar utifran ordern korplaner for smedjan vilket genererar ett
ramaterialbehov. Nar sakerhetslagret for ramaterial understigits placerar
inkdpsavdelningen en order hos leverantorper mail.
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Figur 4.25. Figuren illustrerar nuvarande tillstand for Ldnk G-13-10
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Figur 4.26. Figuren illustrerar nuvarande tillstand for RLP M8/M10-10
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5 Nulagesanalys

5.1 Icke-vardeskapande aktiviteter

Icke-vardeskapande aktiviteterar aktivitetersom inte tillférnagot varde till kunden.
Dessa kan delas in i aktivitetersom ar ndédvandigai nuvarande system och aktiviteter
som ar rent sloseri (Liker, 2004). | Gunnebos fabrik i Vaxjo existerar bada dessa former
av icke-vardeskapande aktiviteter.

5.1.1 Provning

Gunnebo Industries maste sakerstdlla att alla produkter som lamnar fabriken ar enligt
specifikation. Detinnebar att alla produkter maste vara av hog kvalitet och defekta
produkter maste identifieras och omarbetas ellerkasseras. Provning ar vad Womack et
al. (2003) benamner “typ 1 muda”, sloseriersom i dagens flode ar nédvandiga, men
som kan elimineras om dagens forutsattningar forandras. Provningen adderar inget
varde for kunden och genomfors darfor endast for att fabriken skall kunna garantera
att de levererar enligt specifikation till kund.

Enligt Bicheno etal. (2013) ar en forutsattning for att jidoka skall fungera att det ar
enkeltatt identifieraoch visualisera problem som uppstar. Smide och hardning ar, vad
Gunnebo kallar, levande processer, alltsa processer vars resultat inte gar att
forutbestaimma. Det gor att varje detalj skiljersig fran en annan vilket medfor att varje
detalj maste provdras for att sakerstdlla att inga defekta produkter levereras till kund.
Det ar alltsa, med dagens maskiner, inte mojligtatt bygga in entillracklig
kvalitetssakring for att ta bort provningsprocessen.

Lank G-13-10 provdras automatiskt i samma maskin som den bearbetas. Pa grund av
den automatiska maskinen binds ingen personal och ledtiderna paverkas inte avsevart.
RLP-bygeln provdras manuelltvilket skapar langre ledtid, pa grund av ko, och binder
aven personal och tar upp golvytai fabriken.

5.1.2 Omarbete

Vid smidet idag sker det en stickprovskontroll av en detalj var 30:e minut for att
garantera att defekta detaljeridentifieras och orsaken till defekten kan bestammas och
elimineras. Det dr ovanligt med defekter for Lank och RLP. Ungefarvar 4:e order
innehallerdefekta detaljervilketinnebar att ett omarbete genomférs varannan manad
for Lanken da enorder laggs i genomsnitt varannan vecka. ForRLP,som bestalls en
gang i kvartalet, sker ett omarbete varje ar forutsatt att var4:e order kraver omarbete.
Cykeltiden for berorda detaljer, RLP-bygel,RLP-hus samt Lank G-13-10, varierar mellan
5 och 10 sekunder vilketinnebaratt under dessa 30 minuter kan mellan 180 och 360
defekta detaljer produceras. Ett omarbete pa 180-360 detaljerar bade tids- och
resurskravande. | genomsnitt tar en omarbetning 2,5 minuter per produkt vilket
innebar att en omarbetning pa 180 respektive 360 detaljertar 7,5 timmar respektive
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14 timmar. En sadan omarbetning gor att ledtiderna 6 kar markant. Extra personal
kravs for att utfora omarbetningarna vilket kostar pengar och kraver extra planering.

For att minimera omarbetets omfattning kan den regelbundna smideskontrollen
genomforas oftare dn var 30:nde minut. De produkter som valts av kontrollanten
genomgar blastring enskilti den mindre bldstringsmaskinen men da denna inte utgor
en flaskhals skulle den mindre blastringsmaskinen kunna allokeras till
smideskontrollen atminstone var 10:nde minut. Da processtiden for blastringen efter
smidet dr 5 minuter hade en sadan allokering inneburit att den mindre
blastringsmaskinen, vid full utnyttjandegrad, hade koért varannan order for
smidekontrollen och varannan order for 6vrig produktioni fabriken. Maskinen ar da
inte heltlast vid smideskontrollen utan kan anvandas for 6vrig produktion samtidigt
som omarbetets omfattning drastiskt kan reduceras. Antalet mdjliga defekta produkter
reduceras till 60st-120st vilketinnebar en omarbetningstid pa 2,5 timmar respektive
4,6 timmar. Alltsa en minskning med 5 timmar respektive 9,4 timmar.

Utoverstickprovskontrollen skeren smideskontroll dar 3% av detaljerna i en order
genomgar sprickkontroll och samtliga detaljergenomgar provdragning.
Sprickkontrollen kan placeras var som helst i forddlingskedjan efter smidet. Efter
hardning ar detaljer svarare att omarbeta.

Da ett eventuellt omarbete tar langre tid efter hdardningen kan smideskontrollen med
fordel vara placerad fore hardningen, trots att hardningen valdigt sallan orsakar
defekta detaljer. Anledningentill det ar delvis att minska omfattningen av omarbetet
men ocksa att inte riskera att hardningsprocessen, som ar en av fabrikens flaskhalsar,
utnyttjas for att foradla detaljersom sedan upptacks skulle behéva kasseras redan fore
hardning. Detta ar nagot som Forsberg (2014) belyseri sin artikel dar han skriver att
det ar utav hogsta viktatt genomfora en kvalitetskontroll fore flaskhalsen sa att den
inte jobbari onddan pa material som kommer kasseras. Det skall dock poangteras att
det ar valdigtsallan produkter behodverkasseras. Bicheno etal. skriver att “en forlorad
timme vid flaskhalsen ar en forlorad timme for hela systemet”. Den totala processtiden
for hardning, anlépning och avsvalning ar 7 timmar vilketinnebar att hela systemet
forlorar 7 timmar om hardningen anvants till att foradla detaljersom anda skulle
kasserats. Bicheno etal. skrivervidare att planeringen ska organiseras kring
flaskhalsen vilket innebar att smideskontrollen bor vara placerad fore hardningen.
Detta stodjs dven av att en detalj inte far skickas vidare i foradlingskedjan utan att den
med sdkerhet ar felfri som enligtBicheno etal. (2013) ar en grundlaggande princip for
jidoka. el

anlipning

2 e
CT=708s

5T=300s

BT = 255005

U = 100%

Smideskontroll

Figur5.1. Bilden illustrerarden forflyttning av smideskontroll som féresldsav forfattarna



5.2 Flaskhals

Utifran kartldaggningen av det nuvarande tillstandet, se bilagor A och C, framgar det
tydligtatt den langa ledtiden, for samtliga undersdkta detaljer, beror pa att detaljerna
mellan processerna star i k6. Andelenvardeskapande tid varierar mellan 0,001% och
0,005%, alltsa valdigtlag. Ko tillforinget varde for kunden och 6kar ledtiderna avsevart
och bor darfor reduceras. En del av den ko som existerar i dagslaget ar direkt kopplad
till att Gunnebo inte planerar sin produktion utifran flaskhalsarna. Genom att planera
produktionen battre kan ledtider minskas avsevart.

Hoshino etal. (2010) skriveratt en flaskhals ar nagot som begransar den maximala
produktionen som ett system kan uppna. Genomintervjuermed berdrd personal har
hardningen identifierats som en flaskhals. Genomatt identifiera flaskhalsar och
darefter genomfora forbattringar kan hela systemets produktion 6ka och den totala
kostnaden for produktionen minska (Li et al., 2009). | dagsldaget anvands smidet till full
kapacitet och bufferten innan hardning tillats vdaxa. Detta ar nagot som Bicheno etal.
(2013) skriverinte bor tillatas. Forsberg (2014) skriver att en liten buffert bor existera
innan en flaskhals och enligtBicheno etal. ska denna buffert enbart fyllas pa i den takt
som flaskhalsen klarar av att producera, nagot som inte gors i dagslaget da den fylls
pa oberoende av vad hardningen klarar av att producera. Det ar flaskhalsarna som ska
styra flodet. Bicheno etal. skrivervidare att det vanligtvis enbart existerar en flask hals
ochunder tiden som denna identifieras och elimineras bor planeringen organiseras
kring flaskhalsen. Icke-flaskhalsarsom anvands till mer an vad som behovs leder
enbart till overproduktion vilketar det varsta sloserietda det leder till de 6vriga
sloserierna (Liker, 2004). Dessa bor hjdlpa flaskhalsen genom att anvdnda den
flexibilitet som erhalls av 6verkapaciteten till att minska lager och genomloppstid.
Bicheno etal. belyservikten av att planeringen inte ska begransas utav instdllningen
att en produkt maste produceras i en enda stor order. Ordrar som ska genomga
flaskhalsprocesser bor vara sa stora som mdjligt for att reducera den totala stalltiden i
flaskhalsen. Daremot bor ordrar goras sa sma som mojligtfor icke-flaskhalsargenom
att anvanda den tillgangligatiden for att stdlla om oftare.

Bottleneck
e [ )]
. o243 55.% s oo
3-'"" L __‘i."

Material Flow

Figur5.2. Bilden illustrerar hur flaskhalsari produktionen paverkar flodet (Roser, C., 2013)
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5.3 Buffert och lager

Mellan processer dar ett kontinuerligt flode inte ar mojligt kravs det att en buffert eller
lager placeras mellan processerna. Lagret ellerbufferten kan styras genomflera olika
satt, t.ex. FIFO (first in first out) och sdkerhetslager.

5.3.1 Ravarulager

| dagslaget koperGunnebo stora batcher pa upp till 12 000 kg fran leverantor. Detta
medfor ett stort ravarulager dar material lagras en langre tid. Anledningen till att de
koper stora batcher ar pa grund av att leverantoren inte erbjuder mindre. Forfattarna
anser att Gunnebo bor forséka forhandla med leverantdren sa att mindre batcher gar
att handla sa att det gar att erhalla material JIT och dirmed minska kapitalbindningen
som ett stort ravarulager medfor. Om detta inte 4&r mojligt anser forfattarna att
Gunnebo bor soka efter leverantorer som kan erbjuda mindre batchstorlekar sa att
storleken pa ravarulagret kan reduceras. Vid kdp av mindre batcher kommer med stor
sannolikhet priset per material att stiga varfor en analys dar minskade
kapitalbindningskostnader satts i forhallande till 6kade transportkostnader.

5.3.2 Buffert fore smide

Idag styrs kapningen utifran smedjans korplan, som erhalls fran
produktionsplaneringen for smide. Malet ar att ha ungefar en och halv veckas
framforhallning. Det innebar att om smedjan skall smida en viss detalj om tva veckor
skall ramaterialet borja kapas om en halv vecka. Det medfor att lagret mellan
kapningen och smedjan ar valdigt stort. Pallstallagen rymmer ungefar 80 platser men
pa grund av stora lagerkvantiteteranvands ofta dven golvytan for lagerhallning vilket
ledertill att lagret totalt stracker sig till ver 100 pallplatser. Anledningen till att lagret
ar dimensioneratsa stort dar pa grund av att produktionsplaneringen vill maximera
produktioneni smedjan och minimera risken att smedjan inte kan producera pa grund
av materialbrist. Dock utgoér smedjan inte en flaskhals och lager fore icke-flaskhalsar
bor hallas sa laga som mojligt (Forsberg, 2014). Det har, under de ar fabriken
producerat, aldrig hdant att smedjan statt still pa grund av att material inte erhallits fran
kapningen. Vid kapningen finns det fyra maskiner varav tre av dessa kan kapa
ramaterial for RLP-hus, RLP-bygel och Lank G-13-10. Cykeltiden foér dessa maskiner ar
kortare an smedjans vilket medfor att en buffert efter inte ar ndodvandig. Att det finns
tre maskiner som kan kapa ramaterialet medfor att om nagon av maskinerna ar ur
funktion kan nagon av de andra ersatta maskinen som ar ur funktion. Att denna
mojlighetfinns gor att en stabil forsérjning av amnen till smedjan kan erhallas. Pa
grund av de korta cykeltidernaoch alternativetatt kapa i olika maskiner anser
forfattarna att en minskning av framférhallningen ar fordelaktig. Det medfér minskad
kvantiteti bufferten vilketledertill att kapitalbindningskostnader minskar samtidigt
som yta frigors. Vidare skall aven podngteras att detta forslag enbart ar ett steg pa
vdgentill det framtida tillstandet dar det inte finns nagon buffert, se bilagorB och D.
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Figur 5.3 Bild pad buffertlagret fore smide

5.3.3 Mellanlager

Gunnebo har en avtalad leveranstid till CW pa 28 kalenderdagar for Lank G-13-10 och
RLP M8/M10 - 10. Detta medfor en leveranstid pa mellan 20 och 22 arbetsdagar,
beroende pa hur manga helgdagar som inkluderas. Mellanlagret ar idag placerat efter
hardning for Lanken och fore montering for RLP. Ledtiden efter mellanlagretar i
dagsldaget 4 dagar for Lanken dar 3 dagar utgors av vantan i buffert och 1 dag for total
processtid for efterkommande processer, se bilagaA. Ledtiden efter mellanlagerfor
RLP,bade bygel och hus, ar 2 dagar dar 1 dag utgdrs av monteringsprocessen och den
andra utav vantan i fardigvarulagret innan transport sker. Att den ledtiden ar betydligt
mycketkortare dn den avtalade ledtiden medfor att onodigt mycketkapital binds i
mellanlagret. Ju mer foradlad en produkt ar ju hogre ar kapital bindningskostnaden och
det ar darfor fordelaktigtatt mellanlagret liggersa tidigt som mojligti
foradlingskedjan (Jonsson & Mattsson, 2010). Sakerhetslagreti mellanlagret
dimensioneras utifran flera parametrar, enav dessa ar anskaffningstid. Om
anskaffningstiden minskar aven sakerhetslagret Jonsson & Mattsson, 2010). Detta
medfor att en sa kort anskaffningstid som mojligtar att foredra varfor det ar
fordelaktigt att placera mellanlagretsa tidigt som mojligti foradlingskedjan for att
kunna ha ett sa litet sikerhetslager som mdjligt. Pa grund av dessa tva aspekter anser
forfattarna att det ar fordelaktigt att placera mellanlagret for bade RLP och Lank G-13-
10 sa tidigt som mojligti foradlingskedjan men det maste vara placerat sapass sent att
avtalad ledtid kan hallas.

Da hardningen i dagsldaget ar en flaskhals maste mellanlagretvara placerat efter
hardningen sa att flaskhalsens kapacitet utnyttjas maximalt. Om mellanlagret skulle
placeras fore flaskhalsen och ett avrop pa 200st artiklar skulle uppsta innebar det att
hardningens kapacitet endast nyttjas till 20% da dess kapacitetar 1000st artiklar. Pa
grund av att RLP och Lanken bestdlls en gang i kvartalet respektive tva ganger i
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manaden gar det inte att vanta pa ett nytt avrop for att na upp i 1000st artiklar sa att
flaskhalsens kapacitet utnyttjas maximalt. Detta innebar alltsa att mellanlagret bor
placeras efter hardningen sa att avtalad leveranstid kan hallas samtidigt som flodets
flaskhals, hardningen, utnyttjas maximalt.

ForLanken finns dock mojlighetatt forflytta mellanlagret fére hardningen da CW gor
avrop om 1920st. Vid en sadan orderstorlek kan hardningens kapacitet nastan
utnyttjas maximalt vilketeliminerar begransningen for mellanlagrets placering. ForRLP
gdller dock samma begransning da de bestdlls om 200-300st per avrop. | dagsldget ar
den totala ledtiden for Lanken, fran klippningentill leverans, 18,5 dagar. Detta innebar
att mellanlagret kan elimineras och anda klara avtalad leveranstid, se bilaga B. | det
framtida flodet som forfattarna presenterar, se bilaga B, ar ledtiden, mellan klippning
ochleverans, 10 dagar vilketger storre marginal for att klara den avtalade
leveranstiden.

Mellanlagret for RLP dr idag placerat fore montering for bade bygel och hus. Forbygeln
skulle detta mellanlagerkunna placeras fore lackering och klara avtalad leveranstid (se
bilaga D). | intervjuer med berord personal har det framkommit att en kotid pa 15
dagar innan lackering dr nagot extraordinart varfor forfattarna anser att mellanlagret
kan placeras direkt efter hardning utan att riskera att avtalad leveranstid 6verskrids, se
figur 5.4.
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Figur 5.4. Forflyttningen av mellanlagret for RLP-bygeln som foreslds av férfattarna.
Mellanlagret transformeras dven till ett supermarket fran vilken operatérer frdn
ndstkommande process hdmtar de produkter som skall férddlas

For huset finner forfattarna ingen alternativ placering av mellanlagret da vantan i lager
fore montering och processtiden for lego ytbehandling tillsammans nastan utgor hela
den avtalade leveranstiden. Gunnebo har historiskt haft problem med att lego
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ytbehandlingen har tagit langre tid an vad som ar avtalat. Att forflytta mellanlagret fore
ytbehandlingen medfor darmed en risk for att avtalad leveranstid mot kund inte kan
hallas. Darav ar en placering av mellanlagret innan montering att foredra.
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Blastring Swarening Blastring _ Febahaning I ,:; i1
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Figur 5.5. Figurenillustrerar RLP-husets forddlingssteg samt ledtiden. Processtiden for extern
ytbehandling dr markerad for att framhdlla att processtiden omdéjliggor att placera
mellanlagrettidigare i kedjan

5.4 Omstallningstider

Samtliga produkter som fabriken producerar smids. Inforatt en ny order skall smidas
maste en omstallning ske. Omstallningen ar omstandlig och tar vanligtvis upp emot
124 minuter. | dagslaget producerar Gunnebo stora batcher for att minimera den totala
omstallningstiden. Att producera i stora batcher medfor 6kade lagernivaer, ledtider
samt att kapitalbindningen 6kar p.g.a. att en hog PIA erhalls (SMED, n.d.). Om Gunnebo
arbetar med SMED, kommer stalltiderna reduceras vilketmojliggor produktion i mindre
batcher. Det kommer att medféra en reducering av kapitalbindningen och
lagernivaerna, lagre tillverkningskostnad da maskinen spenderar mer tid till att foradla
varor (Henry, 2013) samt en hogre flexibilitetoch kortare ledtid mot kund (Single
Minute Exchange of Die, n.d.). En minskning av batchstorlekar skapar dven ett mer
kontinuerligt flode vilket ar 6nskvart da det medfér jamnare produktionsflode,
forbattrad kvalitet och minskad kostnad.
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Arbetet med stdlltidsreduktion dr extra kritiskt i just smedjan pa grund av att Gunnebo
i dagsldaget tvingas producera stora batcher pa grund av den langa stdlltiden. Det finns
aven andra processer med langa stalltider som bor reduceras men dessa bor, enligt
forfattarna, inte prioriteras lika hogt pa grund av att samtliga produkter smids och att
smedjans stdlltid ar den langsta i flodet, bortsett fran svarvningen. Ett arbete med
SMED bor fortlo pa och behandla samtliga processeri fabriken for att ytterligare ta
tillvara pa fordelarna stalltidsreducering medfor.

Malet med SMED ar att na en stalltid pa under 10 minuter. Fabriker som framgangsrikt
arbetat med SMED har reducerat stilltider med upp till 94 % (SMED, n.d.). Aven 5S leder
till en reducerad stalltid. Forfattarna anser darfor att det ar rimligt att i ett framtida
flode, dar arbete med bade 5S och SMED har genomforts framgangsrikt, reducera
samtliga stalltider med minst 50 %.

Smidning Smidning
Q2 ) |-
CiM=975s CT=975s
— —
5/T=T7416s 5/T=3700s
U = 66% U = 66%

Figur 5.6. Bilden illustrerar den stdlltidsreducering som forfattarna anser
vara mojlig 1 ett framtida fléde om arbete med 5S och SMED anvdnds

5.5 Lagerhallningssystemet

Underintervjuermed berdrda operatorer har det framkommit att de uppleverett
problem med att hitta ratt order i pallstallagen. Detta upplevs som ett problem pa
samtliga lager och buffertar. Orsaken till att operatérerna behoverleta ar for att det
inte finns nagot system som talar om varen viss order eller material ar placerat. | ett
pallstdllage kan det finnas upp emot 150 st pallaroch vissaav dessa ar placerade hogt
upp vilket forsamrar chansen att hitta en order ytterligare. | vissa fall hamtas inte
samtliga artiklar ur en pall for vidare foradling. Detta gor att det faktiska antalet
detaljerien pall for en specifik orderavvikerfran det antal som star pa pallen.

Foratt gora det mojligt for operatdrerna att snabbt hitta ratt order i pallstdllagen kravs
det att varje lagringsplats i stallagen har ett unikt ID. Med hjadlp av detta ID kan sedan
olikametoderanvandas for att identifieravar pallen ar placerad. For att undvika att
problem uppstar pa grund av avvikelsen, mellan faktiskt antal och antal som star pa
pappret, kravs det att operatOren registrerar att ett uttag har skett.

Genomatt uppratta ett excel-dokumentdar varje pallplats ar dokumenterad kan
lagerhallningen hanteras pa ett enklare satt. Da en pall placeras i ett pallstdllage
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registrerar operatdren denna placeringgenom att lagga in order- och artikelnummer,

samt antalet artiklar i ladan i excel-dokumentet under lagerplatsens ID. Samma galler
for uttag av pallar. Da raderas informationeni excel-dokumentet sa att pallplatsen ar

registrerad som ledig. Denna registrering kan skotas pa flera olika satt.

Gunnebo kan anvanda sig utav papperskopiorav excel-dokumentet sa att operatorer
som ska gora uttag fran pallstdallagen hamtar en papperskopia for att se vart just deras
pall ar placerad. Nar operatoren ar fardig med bearbetning av artiklarna skriverdenna
ner antalet processade detaljer samt vart pallen har placerats efter anvandning och
[amnar in det till planeringsavdelningen som da uppdaterar excel-dokumentet.

En alternativ |6sning ar att Gunnebo inforskaffar en barbar dator ellersurfplatta till var
ochen av processerna. | affarsdatasystemet finns troligen en lagerstyrningsmodul mot
vilken samtliga av dessa datorer ellersurfplattor kan kopplas upp mot. Operatéren
registrerar da digitalt sitt uttag direkt till affirsdatasystemet. Ett digitaliserat system
underlattar hanteringen av registreringen och operatdérerna behdverinte hamta och
lamna papper var dag. Den administrativa belastningen som tillkommervid ett
pappersburet lagerregistreringssystem skulle ocksa forsvinna. Att tilldga dr aven att en
sadan investering har en hogre initialkostnad dn ett pappersburet system.

Ett an mer effektivtlagerhallningssystemar ett datoriserat lagerhallningssystemsom
bygger pa att nar ett uttag sker scannar operatdren ordern och registrerar sedan
uttaget i scannern som ar kopplad till affarsdatasystemet. Scannern kan till exempel
vara en surfplatta med en applikation/programvara som kan genomféra scanning samt
registrering av ordern till ett system. Nar en operator skall hamta, en hel ellerdelarav,
en order soker han/hon pa ordern i affarsdatasystemet och ser da direkt, med hjalp av
numreringen pa stallagen, varordern ar placerad. Nar en order skall lagerféras scannar
operatdoren orderpappret och datorsystemet talar om var ordern skall placeras. Vart att
tillaga ar att ett sadant system har en betydligthdgre investeringskostnad.

5.6 Standardiserat arbetssatt

| dagsldget i fabriken finns det processer som kraver god kunskap for att kunna utfora
de ingaende arbetsmomenten. Detta ledertill att de operatdrer som besitter
kunskapen binds till de processer och méjlighetentill arbetsrotation minskar. Enligt
Fribergs modell far det en negativ effekt pa arbetsmotivationen hos arbetarna (Linder,
2015). Det leder aventill att ndar en operator slutar pa fabriken lamnar kunskapen
fabriken och en ny upplarningsprocess med en ny person maste pabdrjas (Olsson,
2015).

Om SOB (standardiserat operationsblad) for processerna inrattas medfor det att
uppldaringsfasen blir kortare (Olsson, 2015). Det lederdvenenligtBichenoetal.,
(2013) till att processtider och arbetsinsatser minskas och en maximering av sdakerhet,
kvalitet och produktivitet. Underframtagandet av standardiserat arbetssatt ar det
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viktigtatt engagera operatorerna i processen da de har bast kunskap om processerna.
Bicheno etal., (2013) menar daven att det ar viktigt att engagera operatdrerna, ochinte
patvinga ett standardiserat arbetssatt uppifran, for att undvikaindustrisabotage och
franvaro. EnligtLinder (2015) 6kar dven motivationen hos arbetarna nar méjlighetges
till rotation bland arbetsuppgifter och ansvarsomraden. SOB mdjliggorett inforande av
arbetsrotation i Gunnebos fabrik i Vaxjo da kunskapen om processen inte langre binds
till ett fatal operatorer. Gunnebo har idag variation och defekta produkter och, enligt
Andersson (2013) kan, en korrekt implementering av SOB ledatill minskad variation
och minskat antal defekta produkter.

5.7 Inkop av verktygsstal

| Lascon ddr RLP,bade bygel och hus, smids finns det utrymme for ett storre verktyg.|
dagsldaget anvands ett verktyg som dr 102mm tjockt. Verktyget kan omgraveras totalt
44mm ochvarje omgravering kraver cirka 1,5mm av materialet vilket medfor att ett
verktyg kan omgraveras totalt 30 ggr innan det maste bytas ut. Under 2015
genomfdrdes totalt 3st omgraveringar for bada verktygen somanvands for smide av
bygel och hus. Detta innebadr att verktygen for RLP har en livslangd pa 10 ar forutsatt
att produktionen av RLP alltid ar densamma som fér 2015. Leverantdren av
verktygsstal erbjuder ett verktygsstal pa 125mm. Om ett byte till verktygsstalet pa
125mm sker dkar livslangden till 15 ar da fler omarbetningar per verktyg kan
genomforas och darmed kan fler detaljer per verktyg smidas. Bytet medféor en 6kning
med 5 ar. Den extra kostnad och kostnaden for det kapital som binds genom att kdpa
tjockare verktygsstal ar marginell gentemot den besparing som sker pa grund av dkat
antal detaljersom kan smidas per verktyg. Vid ett eventuellt byte till tjockare stal bor
dock Gunnebo ha i atanke att om 15 ar kan RLP M8/M10-10 vara en utgangen produkt
samt mojligheten att investeringari nya maskiner ochtillverkningsmetoderkan ha
gjorts.

Lanken smids i Smeralen och maskinens begransningar omdjliggérutrymme for ett
tjockare verktygsstal for att kunna smida fler detaljer per verktyg och darmed 6ka
livslangden forverktyget.

Figur 5.7. Bilden illustrerar en genomford omgravering for
de verktyg som anvdnds fér smidet av Ldnk G-13-10



5.9 Flode

Gunnebos enda kund ar Central Warehouse (CW). CW bestaller fran Gunnebo nar en
bestdllningspunkt understigits vilket medfor att Gunnebo enbart producerar nar det
finns ett uttalat behov. Enligt Bicheno etal. eliminerardet risken for 6verproduktion
ochmdjliggoratt snabbt och effektivt kunna forse kunden med efterfragad kvantitet,
kvalitetochvid ratt tidpunkt. Nar CW lagt en bestdllning startar en order fran
mellanlagrethos Gunnebo vilketinnebar att mellan fabriken och CW ar det ett pull-
system. Internt pa Gunnebos fabrik ar det en kombination av pull-systemoch push-
system, se bilagorA ochC.

Nar en bestallning placerats hos Gunnebo foradlas produkterna fran mellanlagretoch
framat. Produkterna dras alltsa fran mellanlagret men trycks sedan genom
processerna. Paanalogt satt fungerar det mellan ravarulager och mellanlager. Pa grund
av den stora variantflora Gunnebo har ar ett dragande system mellan samtliga
processer inte att foredra. Ett genomgaende pull-system medfor att en buffert mellan
processerna behdvsoch pa grund av variantfloran skulle dessa buffertlager bli sa stora
att for stort kapital binds och for stora yta ockuperas.

Flode ar ett centralt begrepp inom lean och innebar stravan efter ett kontinuerligt flode
dar produkter ror sig i jamn takt med efterfragan och skall helst produceras en-styck.
Ett enstycksflode ar dock oméjligtatt implementera for Gunnebo da det finns maskiner
som har for langa stalltider och ar placerade for langt ifran varandra. Vissa maskiner,
sa som hardningen, tillaterenbart att en ny order foradlas da den pagaende ar klar.
Produkter kan inte fyllas pa kontinuerligtvilketomojliggérinforandet av ett
enstycksflode. Gunnebo bor strava efter att na ett mer kontinuerligt flode da detta
medfor ett jamnare produktionsflode, forbattrad kvalitet och minskad kostnad
(Bichenoetal., 2013). Genomatt arbeta med stalltidsreducering kan mer omstallningar
genomforas vilketinnebaratt mindre batchstorlekar kan anvandas. Att mojliggorafor
produktion av mindre batchstorlekar for Gunnebo narmare ett kontinuerligt flode vilket
medfor tidigare presenterade fordelar. Inforandet av ett FIFO-system bidrar ytterligare
till ett mer kontinuerligtflode (Bicheno etal., 2013). Att skapa en FIFO-bana for
processer istallet for att ha en mellanliggande buffertpunkt medfor reduceringar av
ledtiden och en forenkling av produktionen.
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Cykeltid 1 minut Tid for tillverkning av 10 produkter (ett parti) : 30 min + kotid

Partistoriek 10 st
10 x 1 minut 10 x 1 minut 10 x 1 minut

Cykeltid 1 minut Tid for tillverkning av 1 produkt (ett parti): 3 min
Partistorlek 1 st Tid for tillverkning av 10 produkter: 12 min

1 minut 1 minut £ bt

Figur 5.8. Bilden illustrerar skillnaden i ledtider vid batchtillverkning vs. enstyckstillverkning
(Olsson, 2015)
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6 Slutsatser och rekommendation

Pa grund av att 5S ar ett grundlaggande och nédvandigtverktyg for att kunna dra nytta
av fordelarna av andra lean-verktyg rekommenderar forfattarna att Gunnebo bor
fortsatta att implementera 5S.

Nar ett fungerande 5S-systemhar implementeras kan 6vrigalean-verktyg sa som
standardiserat arbetssatt inforas. Standardiserat arbetssatt rekommenderar forfattarna
att Gunnebo infor da detta leder till minimerad processtid och arbetsinsats samt en
maximering av sakerhet, kvalitetoch produktivitet. Det eliminerar ocksa risken att
operatorerna skapar daliga vanor. Vidare fordelar ar att kunskapen om arbetssattet for
en process inte forsvinner om en operator slutar och upplamingsprocessen vid
nyanstallning reduceras. SOB mojliggoradven arbetsrotation vilket dkar
arbetsmotivationen hos arbetarna.

Hardningen identifierades som en flaskhals men i dagsldaget planeras inte
produktionen efter denna vilketledertill 6verproduktion hos processer som inte ar
flaskhalsar. Genomatt styra produktionen utifran flaskhalsen kan smedjan minska sin
produktionstakt. Den frigjorda kapaciteten kan anvdndas till att genomfora fler
omstdllningar vilket mojliggorproduktion i mindre batchstorlekar. En minskning av
batchstorlekar skapar ett mer kontinuerligt flode vilket ar 6nskvart da det medfor
jamnare produktionsflode, forbattrad kvalitet och minskad kostnad.

Forfattarna rekommenderar att smideskontrollen placeras fore hardningen aven for
Lank G-13-10 sa att omfattningen for ett eventuell omarbete reduceras samt for att
inte riskera att produktionens flaskhals, hardningen, kapacitetanvands for att
producera detaljer som redan ar defekta. Forfattarna anser att den regelbundna
smideskontrollen bor genomfdras oftare for att minimera antalet produkter som
eventuellt maste genomga omarbete om en defekt detalj skulle patraffas under
produktion. Genom att genomféra denna kontroll var 10:e minut istalletfor var 30:e
reduceras antalet mojliga produkter som maste genomga omarbete fran 180-360st till
60-120st.

De langa stdlltiderna i smedjan i dagsldget tvingar Gunnebo att producera i stora
batcher. Forfattarna anser darfor att Gunnebo bor fokusera pa att arbeta med SMED i
smedjan da samtliga produkter somtillverkasi fabriken genomgar smide och smedjan
har langa omstallningstider. Vidare bor arbetet med SMED fortl6pa for samtliga
processer men initialtbor fokus laggas pa att minimera stdlltiderna i smedjan. Ett
framgangsrikt SMED-projekt, med kortare omstadllningstider som resultat, medfor
flexibilitet,kortare ledtid mot kund, lagre tillverkningskostnad, minskad
kapitalbindning samt reducerade lagernivaer. Tillsammans med 5S och genom att
planera produktionen efter flaskhalsar moéjliggorbade den frigjorda tiden och den
minimerade stdlltiden produktioni mindre batchstorlekar och férdelarna som det
medfor kan erhallas.

46



Fore smedjan finns i dagsldaget ett lager dar produkter medvetetlagerhallsi drygt en
veckainnan de planeras att genomga smide. Forkapning av ramaterial finns det tre
olika maskiner som kan nyttjas for analyserade produkter. Det medfor en stabil och
palitlig forsérjning av dmnen till smedjan. Smedjan dr inte en flaskhals varfor det inte
ar kritiskt att den, om det ar materialbrist i buffertlagret, kdrs och framférhallningen
kan darfor reduceras. Forfattarna foreslar att Gunnebo redan i dagslaget minimerar
denna framférhallning sa att kapitalbindningen kan reduceras och yta frigéras. Foratt
underlatta planeringen av smedjan kan lagret styras utifran FIFO-principen. Det innebar
att smedjan smider de detaljer som legati buffertlagret langst. Ett sadant system
medfor att en order inte kan ligga i buffertlagret orimligt lang tid.

Klippning Smidning Avsvalning Blastring Harf’”'f‘gf
anlépning f—

——FIFO—| —FIFO— ——FIFO—| ——FIFO—» S
O/ \Q/ O/ \Q/ \Q/
C/T=28s C/T=8,74s C/T=165s C/T=0,55s C/T=7.08s
S/T=900s S/T=2160s 5T=0 5/T=150s S/T=150s
U=199,8% U =55% P/T = 14400 s P/T=600s P/T=25500s

U = 100% U =100% U =100%

Figur 6.1. Figurenillustrerar hur rekommenderat FIFO-system ser ut for Ldnk G-13-10

| dagslaget har Gunnebo inte nagot effektivtlagerhallningssystem, pallstdllage saknar
ID-nummer och nar ett uttag fran en pall tas registreras inte det. Det medfor att
operatorer ibland spenderar valdigt myckettid till att leta efter en eftersdkt pall och de
vetinte hellerhur manga detaljer som faktiskt liggeri en pall. Forfattarna foreslar tre
olikalagerhallningssystem dar vardera kraver olika investeringskostnader. Det forsta
och det som kraver minst investering ar att uppratthalla ett excel-dokument som sedan
skrivs ut och nar ett uttag har skett skriver operatéren det pa arket. Ett liknande
system fast med datorer som ar uppkopplade mot affarsdatasystemet kan
implementeras, dock an mer kostsamt. En dator placeras vid varje process som
operatoren kan anvanda for att uppdatera kvantitetenien pall. Det tredje, mest
effektiva men samtidigt det med hogst investeringskostnad, ar ett system dar
operatoren scannar en streckkod pa en pall och sedan registrerar uttaget direkt i
scannem elleren enhetsom ar kopplattill scannemn. Oavsett vilken
lagerhallningssystem Gunnebo foredrar sa rekommenderar fo rfattarna att Gunnebo
uppdaterar sitt nuvarande lagerhallningssystem. Det som bor styra valetar den
investeringskostnad som Gunnebo ar villiga att lagga pa ett nytt lagerhallningssystem.

De nuvarande verktygen somsmider RLP-bygel och RLP-hus dr 102 mm tjocktoch kan
smida 2500 detaljerinnan det maste genomga omgravering. | Lascon finns det
mojlighetatt smida med ett tjockare verktyg varfor forfattarna rekommenderar att
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Gunnebo koperin det tjockare verktygsstalet, pa 125 mm, som leverantoren erbjuder.

En sadan forandring ledertill 50% 6kad livslangd. Den extra kostnad och kostnaden for
det kapital som binds genom att kdpa tjockare verktygsstal a&r marginell gentemot den

besparing som sker pa grund av 6katantal detaljer som kan smidas per verktyg.

Gunnebo har en avtalad leveranstid pa 28 kalenderdagar till kund vilket motsvarar 20-
22 arbetsdagar. Mellanlagret maste placeras sa att den avtalade leveranstiden kan
hallas men for att minska lagernivaerna och kapitalbindningen bor mellanlagret
placeras sa langt bak i foradlingskedjan som méjligt. | dagslaget ar hardningen en
flaskhals och for att alltid utnyttja dess kapacitet maste mellanlagret placeras efter
denna process. ForLank G-13-10 mojliggdrdess avropskvantiteten eliminering av
mellanlagret da hardningens kapacitet utnyttjas maximalt vid en sadan orderstorlek
ochden totala ledtiden ar lagre an den avtalade leveranstiden. For RLP-bygeln anser
forfattarna att mellanlagret, som ar placerat efter lackering, kan forflyttas sa att det ar
placerat efter hardningen. For RLP-hus finner forfattarna ingen forbattringsmaojlighet pa
grund av den langa ochvarierande ledtid vid extern bearbetning.

Mellanlagren har flyttats sa langt bak i flodetsom forfattarna anser vara moéjligtoch
fran dessa mellanlagergors uttag av operatorer vid behov. Att material endast plockas
fran mellanlagret vid ett uttalat behov gormellanlagret till en supermarket och ett
dragande system erhalls.

Med hjdlp av rekommendationerna ovan har ett framtida tillstand konstruerats, se figur
7.1 ochfigur 7.2. Foratt enkeltfa en uppfattning om vad som har forandrats kan en
jamforelse goras mellan kartan for det nuvarande tillstandet, se bilagorB och D, och
kartan for det framtida flédet, se bilagorC och E. Med hjalp av dessa
forbattringsforslag har ledtiden reducerats for Lank G-13-10 fran 36,5 dagar till 15
dagar och for RLP M8/M10-10 reducerats fran 118,5 dagar till 16 dagar. Vart att
podngteras ar att for RLP ligger, i dagslaget, materialet i ravarulageri 71 dagar. Tiden
som produkterna liggeri ravarulager anser forfattarna kunna minimeras till 5 dagar
med ett dndrat avtal med leverantdr dar mojlighet finns att kdpa mindre batcher. De
langa ledtiderna bestar nastan uteslutande av kétid. Denna kétid ar nagot som kan
minimeras genom god planering. Forfattarna anser att om samtliga forbattringsforslag
som presenteras i detta ex-jobb implementeras kommer planeringen kunna skotas pa
sadant satt att kotiden framfor en process maximalt behdvervara tva dagar. Vid
processer som idag har overkapacitet har forfattarna gjort ett antagande om att ordrar
maximalt behdverkoaendag ellerinte alls.

48



Verksamhetsplanering

Planeringsavdelning

Smidning] Blastring Hardning/| Blastring —— Blastring Lackering] Packning
| ! | I | =" T T | i | i | i
|2 | o | @ | o1 e | e | s | ez | 1

[em=sze: | s cr-oss p— or-os [om3s5 | s rase
| | s1=0 sT-1m: T-1502 ST=1502 [sr=sws | sT=300: ST-1%0:
[u=ssw o= 313002 Pr=co0 Prpe— #T=m005 [umssss | PrT= 2005 or7=ss00

U= 1005 u-00% v u-wos U=t -5
5 dar 2dgr 0der oder 2dgr 0 dgr 2dgr 0dgr 2 dgr 2 dar odgr [F—
I 285 I I 8745 I | 1655 | | 0555 I I 7,085 | | 0825 | Iss,sssl | 101s | | 3145 I I 995 I I Vapmparend=

Figur 6.2. Kartan over det framtida tillstandet for Léink G-13-10
som konstruerats med hdnsyn till de rekommendationer som
férfattarna presenterat

Verksamhetsplanering
[

AP

Order wid
behov

o 1 dgr 2dgr Oogr 2dgr

II.G.'.:I

dor
In.a; I I;z.s;] I 17s I I 06s I

[a.iul

By — Resry Bapirey
= | —— = =re—] ==

" [ e S | "
K= wrs | el | =TT |vs | | =TT
C/Ts 333 wTe0lL [TETE CTe033s LT 5as GTeaa8s T 1l
aren WTstme F— et T a2 BT anmy Ty
Pt s ATy Prspe— T usmss T e
Us w0 U 0P U [ ue 0w

5 dgr 0 dgr 2 dgr Odgr 0 dgr 2 dgr 0dgr 2 dgr 0 dgr 0dgr

0 dgr

Wi = 11 dgr

| Zhs I ID,LZ;I I :.Esl I:'.:IJSI IU_ZZ:I I !.ﬂsl IU.}):I I:a.¢s| IU.!J}I

| |

Vi maawen o
[Ty

Figur 6.3. Kartan 6ver det framtida tillstdndet for RLP M8/M10 - 10 som konstruerats

med hénsyn till de rekommendationer som forfattarna presenterat

49



7 Diskussion

| det framtida tillstandet finns det inte en kotid, bortsett fran ravarulagret, som ar dver
tva dagar. Det bygger pa att samtliga produkter kérs enligt FIFO och produkter ska
darfor inte behovakoalangre an nodvandigt. Att borja styra lager och buffertar enligt
FIFO-principen dr nagot som Gunnebo kan implementera i dagsldaget utan paverka den
pagaende driften avsevart.

| slutsatser och rekommendation rekommenderar forfattarna att inhandla ramaterial i
mindre batcher. Innan en sadan forandring sker bor Gunnebo berakna ekonomisk
orderkvantitet for samtliga ramaterial sa att ratt lagernivaerhalls.

Gunnebo koperin ramaterial som kan anvandas till flera olika produkter. Det gjorde
det problematiskt att veta hur ledtideni ravarulagret skulle beraknas. Efter diskussion
valdesden ledtid fran det att material levererats till lagret till det att ett uttag for var
produkt skett. Det kan bli missvisande eftersom materialet som levererades kan ha
anvands till andra produkter. Foratt berakna hur mycketramaterial det fanns till
produkterna som detta ex-jobb behandlar beraknades den andel av det befintliga
ramaterialet som anvandes till produkterna féregaende ar. En annan metod for att
erhalla ledtideni ravarulagret hade varit att dividera detta antal produkter med
genomsnittlig efterfragan. Forfattarna anser att den forsta metoden ar mest korrekt
eftersom det ar den tid materialet faktiskt liggeri ravarulagret.

Stalltidsreduceringen som forfattarna presenterar i kartorna éverde framtida
tillstanden, se bilagor B och C, bygger pa att Gunnebo har arbetat med 5S och SMED
ett langre tag och framgangsrikt. En stdlltid pa enbart minuter i smedjan kan kdannas
orimligt lag i dagslaget men det skall inte gldmmas bort att malet med SMED ar att
erhalla en stalltid pa under 10 minuter samt att detta framtida tillstand inte ar aktuellt
om nagon manad utan snarare om nagra ar. Utéver SMED bidrar 5S med
stalltidsreducering och om Gunnebo fortsatter sin 5S-implementeringoch gor det
framgangsrikt kommer de se att dven utan nagot SMED-projekt sa kommer stdlltiderna
att reduceras. Sadana sma forandringar bidrar med att en stalltid pa 20 minuter i
smedjan inte langre kanns lika avlagsen och omgjlig.

Verktygsbyte ar nagot Gunnebo bor dverse for samtliga produkter dar méjlighet ges till
anvandningen av ett tjockare verktygsstal. Leverantdrens utbud bor granskas for att se
vilkamdjlighetersom finns for varje verktyg och en kostnadskalky| bor upprattas for
att se vilken besparing detta genererar. Forfattarna rekommenderar alltsa inte
Gunnebo att enbart byta verktygsstal for RLP-hus och RLP-bygel utan Gunnebo
rekommenderas att granska sitt val av verktygsstal for att se vilka kostnadsmassiga
besparingar som kan genomforas.

Rekommendationerna praglas av att hardningen i dagslaget ar en flaskhals i de floden
som analyserades. Mellanlagrets placering hade, sett till avtalad leveranstid, kunnat
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placeras annu tidigare i flodetom inte hardningen vore en flaskhals. Dimensioneringen
av kanban hade sett annorlunda ut ominte begransningen pa minst 1000 enheter per
lastbdarare hade existerat for att utnyttja hardningens kapacitet maximalt. Hardningen
kommer dock inte nédvandigtvis alltid vara en flaskhals i produktionen. Gunnebo bor
arbeta med att effektivisera hardningen, sa denna inte langre dr en flaskhals, da den
begransar produktionen. Arbetet med att identifieraoch eliminera flaskhalsar ar nagot
som bor ske konstant. Da hardningen inte langre ar en flaskhals uppstar nya
mojlighetergdllande kanban och mellanlagrets placering.

Den stora variantfloran forsvarar dven arbetet med att ge forbattringsforslag som gar
att infora direkt da hansyn maste tas till hur samtliga produktvarianter och processer
paverkas av forandringen. Exempelvis FIFO fungerar inte om inte samtliga
produktvarianter anvander sig utav detta satt att lagerhalla material och styra lagren
mellan processerna. Fore inférandet av de forbattringsforslag som forfattarna
rekommenderar bor en analys genomforas av hur évriga produkter paverkas.

Pa grund av de langa ledtidernai fabriken var det omojligt for forfattarna att kunna
foljamed en produkt genom helaflodet. Forfattarna forsokte i bdasta mojliga man mata
cykeltidersjalva men dar det inte fanns mojlighetvaldes att kolla pa den data som
fanns fran foregaende order. Detta gjorde att en blandning av faktiskt uppmatt data
ochregistrerad data for en annan order anvandes till kartan for det nuvarande och
framtida tillstandet. FOrfattarna ansag att det mest korrekta var att blanda dessa
eftersom de uppmatta cykeltidernavar de mest aktuella nar ex-jobbet genomfordes.
De uppmatta cykeltiderna stimde bra 6verens med registrerade cykeltiderfor senaste
order i Axxosvilket 6kar palitligheten for cykeltiderna som hamtades fran Axxos. Vart
att podngtera ar ocksa att cykeltiderna, vare sig hamtade fran Axxoselleromde ar
uppmatta, inte paverkar utformningen av det framtida flodet.

Arbetet med vardeflédesanalys byggerpa en dgonblicksbild 6ver hur det ser ut just nu.
Det medfor att vardeflodeskartan kan bli missvisande pa grund av att abnormaliteter

registreras istalletfor det somvanligtvis sker.

Forfattarna undersdkte hur implementeringen av ett kanbansystem for RLP skulle
kunna se ut. | dagsldaget maste planeringsavdelningen for mellanlagret bestalla 1000st
produkter at gangen for att utnyttja hardningens flaskhals maximalt. Da verktyget kan
smida 2500st at gangen medfor en batchstorlek om 1000st att verktygets kapacitet
endast utnyttjas till 80%. Inférandet av ett kanbansystem med 500st enheter per
lastbdrare hade optimerat verktygets kapacitet men hade inneburit en buffert fore
flaskhalsen dar material eventuellt hade lagerhallits langre perioderp.g.a den laga
efterfragan av RLP.Varfor forfattarna valde att inte ta med detta forslag ar for att en
omstallningsreducering som mojliggorfor produktion av 500st enheter at gangen i
smedjan inte anses vara rimlig i det framtida tillstandet som presenteras. | det framtida
tillstandet har en stalltidsreducering pa 50 % genomforts. Det anses inte vara en
tillracklig reducering for att ga fran att tillverka 2500 produkter at gangen till 500st at
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gangen. | ett dnnu senare framtida lage dar stalltider har reducerats sa kraftigt att

produktion i sa sma batcher ar méjlig kan en eventuell kanban-implementering
Overvdgas.

Syftet med ex-jobbetvaratt identifierasloserieri informations- och materialflodet for

Lank G-13-10 ochRLP M8/M10 - 10 och ta fram forbattringsforslag for att eliminera
dessa och det anser forfattarna ar uppfyllt.
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