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Sammanfattning

Att forbattra en process kan goras pa flera olika satt. | denna rapport arbetas det med
metoderna som operatdrerna anvander sig av i arbetet. Pari Plast har haft som grund att
arbeta med Lean men har glidit ifran detta nar foretaget och produktionen vaxt.
Uppdraget var att identifiera sloserier i deras process och ta fram forbattringsalternativ
som leder till en mer effektiv process. For att astadkomma detta anvandes Lean Six
Sigma och DMAIC metoden i projektet.

En stor del av arbetet var att forsta hur och varfor sloserier i processen hander.
Resultatet visade tydligt pa hur verktygsbytet var den storsta sloseriet som hittades.
Typen av sloseri som paverkade mest var onddig transport, stor del av tiden gick at att
operatdren fick ga runt och hamta och gora saker pa olika stallen. Orsakerna var till stor
del beroende pa den manskliga faktorn tillsammans med de metoder som de hade
tillhands som ej var optimerade. For att arbeta med dessa testades det att lara ut och
implementera 5S-metoden for att se hur arbetsplatsen paverkades. 5S blev snabbt en
tydlig hjalpande hand nar operat6ren larde sig hur och varfér den &r bra att anvénda for
att deras arbetsyta ska vara mer organiserad och strukturerad.

Efter att lean borjat bli ett vanligare begrepp pa arbetsplatsen marktes tydlig involvering
av fler arbetare som lart sig forsta begrepp och teori bakom det. Lean filosofin kan ta
lang tid att fa stor positiv effekt men det ger en bra vég till att fa en kontinuerlig
forbattring. Pari Plast ar forvantansfulla och positiva till att fortsatta deras arbete med
lean framdver.
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1 Introduktion

1.1 Bakgrund

Pari Plast ar ett svenskt foretag som specialiserar sig pa tillverkning och distribution av
plastprodukter. Tillverkningen gors med hjalp av formsprutningsmaskiner for att kunna
producera stora volymer med hdg precision och kvalitet. Huvudkontoret och
produktionsanlédggningen ligger soder om Goteborg i MélIndal.

Produktionen fungerar som en legoproduktion dér de hanterar produktion, montering
och bearbetning av plastkomponenter. De har en stor produktionskapacitet med 21
formsprutor i olika storlekar for att passa kundens behov. Genom att anvanda en
legoproduktionsmodell kan Pari Plast enkelt anpassa sin produktionsprocess for att
tillgodose kundernas specifika krav och 6nskemal.

Produktionen har vuxit snabbt vilket har gjort det svarare att planera och folja upp
processen lika noggrant som tidigare. Flodesschema finns tillgdngliga, men har inte
uppdaterats sedan de skapades och flaskhalsarna i flédet & kdnda men arbetas inte
aktivt med. Detta kan leda till onddiga forseningar och kostnader for foretaget.

For att kunna hantera den dkade produktionen planerar Pari Plast att introducera storre
formsprutare i produktionen. Detta kraver en optimering av produktionsprocessen for att
maximera produktionen fran start. Det ar ként att foretagets anstallda behéver
uppdateras i hur Lean production kan fungera pa deras arbetsplats och hur det kan bidra
till att minimera sl6seri och forbattra processen.

Pari Plast har som mal att inféra Lean production i sin produktionsprocess, men det &r
inget som gors aktivt just nu. Genom att anvanda Lean production-metoder kan
foretaget oka sin effektivitet, minska sloseri och forbattra kvaliteten pa sina produkter.
Detta kan leda till 6kad konkurrenskraft och battre mojligheter att méta kundernas
behov pa ett effektivt satt.

1.2 Syfte och mal

Syftet med uppdraget &r att ge en tydligare bild av hur formsprutningsprocessen skots
och var det finns forbattringar. Aven att ta fram idéer pa forbattringar och testa ifall det
kan ge ett positivt resultat. Analysen utférs genom Lean Production med hjélp av Six
Sigma (60) for att framhé&va problemen. Arbetet kommer ge en grund att jobba vidare
pa i hela produktionen for att fortsatta utvecklingen.

1.3 Avgransningar

Uppdraget omfattar framst Formsprutningsprocessen da det &r den viktigaste delen hos
Pari plast men foreslagna forbattringar vantas kunna nyttjas i andra delar av
produktionen. Formsprutningsprocessen definieras i 7 delar pa Pari Plast:



Planering/inkdp ; Material- ; Uppsattning/byte
material pafylining av vektyg
Flytt av produkter
Formsprutning ———» Kontroll ——— » till lager/pack/
godsleverans

Figur 1: Formsprutningsprocessen

Planering/inkop samt flytt av produkter till lager/pack/godsleverans utesluts ur arbetet
fran foretagets onskan att fokusera pa processen narmare maskinen.

1.4 Fragestallningar

— Vilken del av processen paverkar effektiviteten mest och finns det nagot satt att
forbattra den.

— Hitta sléseri i Formsprutningsprocessen och definiera dem for att kunna minimera det
viktigaste.

— Vad for metoder anvander operattrerna idag och hur kan deras arbetsbeskrivningar
forbéttras for att ge ett mer effektiviserat arbete.

— Hur kan Lean Production anvandas i framtiden for att ha en kontinuerlig utveckling
pa produktionen.



2 Teori

| detta kapitel introduceras den teoretiska bakgrunden som ar relevant for
examensarbetet. Sarskilt fokus ligger pa teori kring Lean och Six Sigma, da dessa
metodologier var grunden for projektet.

2.1 Six Sigma

Six Sigma ar en metod for processforbattring som utvecklades av Motorola for att
kunna forbattra deras produktions kvalitet genom att minska defekter och variationer i
processen. For att dstadkomma dessa resultat anvande de sig av olika statistiska
modeller samt mer fokus pa kvalitetsforbattring. Six Sigma jobbar med en stegvis
metod dar varje del i processen &r ett eget projekt. Det absolut vanligaste verktyget som
anvands i Six Sigma & DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control).
DMAIC ger en mall i hur man kan arbeta med projektet men for att fa sa bra resultat
som mojligt formas DMAIC utefter vad projektet krdver. Detta betyder att samma
verktyg kan anvéndas for att na olika resultat beroende pa projekt.

Implementeringen av Six Sigma ger mer fordelar &n minskad variation och béttre
kvalitet, det ger &ven en dkad effektivitet, mindre kostnader samt hjélper till att linjera
malen med kundens behov och mal. Det &r aven valdigt viktigt att jobba vidare med
variationstanket for att kunna fa en kontinuerlig utveckling i produktionen. Att utveckla
en kultur d&r det kommuniceras om datakvalitet, stabilitet och variation ar en stor del av
grunden till utvecklingen.

2.2 Lean Production

Lean Production utvecklades genom Toyota och Toyota Production System (TPS). Han
som la grunden till Toyotas produktionssystem var KiiChiro Toyoda, tillsammans med
andra kollegor pa Toyota identifiera dem hur mycket sloseri det fanns i de gamla
produktionsmetoderna. Deras analyser ledde visade ofta att produktionerna hade
overproduktion och stora lager vilket var nagot som sags onddigt. De borjade kalla
dessa problem for sloseri som ocksa kom att bli nyckelordet inom Lean Production.

Leans samtliga metoder jobbar med att eliminera sldseri och maximera effektiviteten i
processer, ocksa kallat minska sléserier. Hela TPS ar baserat pa principen
Just-In-Time (JIT) som stravar efter att leverera en produkt eller tjanst vid ratt méngd
vid rétt tillfdlle. En stor del av JIT &r att skapa ett “Pull-system” dér produktionen
jobbar utefter efterfragan i stéllet for att jobba efter en prognos eller liknande, detta ger
inte bara stor effekt pa lagerstorleken utan det gor dven sa att det ar lattare att hitta
sloserier och problem i produktionsprocessen (Bergman och Klefsjo, 2010). Detta
uppnar aven malet med kontinuerlig forbattring som Lean stravar efter samtidigt som
processen Kors.



For att kunna skapa ett valfungerande flode behover potentiella sléserier som paverkar
den totala ledtiden elimineras. Det gar dven att arbeta med takttid, efterfragefrekvens
eller andra matverktyg beroende pa malet. For att definiera sléserierna anvander sig
Toyota Production System av foljande 7 kategorier av slseri:

1. Transport

Hér réknas sloserier medan man transporterar material eller delar dar forflyttningen inte
ger nagot varde at slutprodukten. Onddig transport kan ge kostnader pa lager och tid
som annars kan laggas pa varde tillférande aktiviteter.

2. Lager

Om en produktion har for mycket ramaterial, mellanprodukter eller fardiga produkter
som inte salts eller behdvs direkt sa raknas detta som sloseri. Ett for stort lager laser
pengar samt ger samre flexibilitet at kunden.

3. Rorelse
Denna kategori riktar sig at personer som far réra sig mer an nodvandigt. Det kan vara
olika lyft eller onédig gang som kan optimeras.

4. Vantetid

Vantetid som uppstar nar nagon del i en process behover vanta pd material, personal,
information eller verktyg och liknande. Denna typ av sldseri kan leda till att hela
produktionen star still samt langre ledtider och framfor allt minskad effektivitet.

5. Overproduktion
Nér det som kommer ut av en process ar hogre &n vad som behdvs av kunden eller nasta
steg i processen.

6. Overbearbetning

Nar mer arbete an nodvandigt utfors som exempelvis att funktioner pa en produkt som
ej efterfragats av kunden laggs till. Det kan aven vara nar det utfors mer arbete eller
resurser pa produkten som ger hogre kvalitet an efterfragat.

7. Defekter
Defekter kostar bade tid och pengar, de kan leda till att en reparation kréavs eller i varsta
fall att en produkt behover skrotas. (Gauci, 2023)

For att kunna identifiera sloserier behéver man kunna skilja pa vilka aktiviteter som
skapar varde och vilka som ej gor det. For att kunna skilja pa aktiviteterna anvands matt
sasom ledtid, cykeltid och upptid. Ett vanligt verktyg inom Lean for att astadkomma
detta ar att kartldgga en vardeflodesanalys Over processen. Har &r Pull aspektet en viktig
del da det galler att matcha flodet med kundens efterfragan vilket ar det slutgiltiga malet
med analysen.



2.3 Lean Six Sigma

Lean Six Sigma kombinerar verktyg och principer fran Lean och Six Sigma. Detta
borjade testas da Lean jobbar aktivt med att eliminera sl6seri och maximera
vardeskapande men vad Lean saknar &r ett sétt att hantera variation som kan leda till
sdmre medelvarden vilket ofta ar en orsak till problem. Six Sigmas grund arbetar med
att forsta och lindra variationen vilket gor att en kombination av dessa ger ett bra
resultat. Bada arbetar med kontinuerlig forbattring men det har visat sig ineffektivt att
anvanda bade principerna fran Lean och Six Sigma separat pa samma process medan att
anvanda dem tillsammans kan ge en valdigt tydlig helhetsbild 6ver processen.

2.4 Formsprutning

Formsprutning ar en metod for att tillverka komponenter i plast genom att smalta plast
och trycka in det i en form. Formsprutning anvéands framst for att géra komponenter
som behdver massproduceras. Exempel pa delar kan vara allt fran legobitar till
plastbestick, materialets egenskaper kan justeras genom att vélja ratt typ av plast.

Nér design och tekniska detaljer ar bestamt borjar man skapa formen. Formen tillverkas
oftast i en CNC-maskin for att uppna den hoga precisionen som kravs. Formen bestar av
tva delar, en fixerad och en rorande del. | formen finns dven hal for att kontrollera
temperaturen i formen nar komponenten behover kylas ner.

Formsprutningsmaskiner bestar av tva huvuddelar, en injektions-del samt en formdel.
Injektions-delen smaélter plasten och injekterar den in i formdelen som éppnar och
stanger formen for att skapa komponenten.

Processen startar med att plastpellets matas in i maskinen, plastens egenskaper bestdms
for att passa syftet av komponenten. Plastpelletsen smalts ner genom ett uppvarmt
cylinderrum samt en skruv som for plasten framat i ett trangt utrymme sa att friktionen
skapar varme hos plasten. Nar plasten ar smélt trycks den in i formen under ett hogt
tryck och tar formen av den dnskade komponenten. Nar formen har fyllts behdver
komponenten kylas ner for att stelna och bibehalla formen. Detta astadkoms genom
kallt vatten eller luft som gar genom kanaler i formen, detta tar olika tid beroende pa typ
av komponent.

Nar komponenten stelnat 6ppnas formen och trycker loss formen med sma pneumatiska
cylindrar. Viktigt att vid design av komponenten se till att den far en vinkel i formen,
utan vinkel blir det svart att lossa komponenten ur vakuumet som skapas mellan form
och komponent. Vissa komponenter kriaver efterbehandling for att ta bort “sprues” och
“runners” som anvinds for att kunna skapa flera komponenter pd samma injektion.
Detta gors ofta med en robotarm som drar bort det innan komponenten skjuts ut. Vissa
komponenter sparar “runners” for att frakten blir l4ttare, exempel pa detta dr delar till
ldkemedel eller modellflygplan.



3 Metod

Analysen kommer anvanda strategin Six Sigma for att hjalpa strukturera projektet och
ta fram det riktiga problemet. Six Sigma-metoden jobbar med att forbéattra kvalitén, 6ka
effektiviteten samt jobba med kontinuerlig forbattring vilket passar bra in med syftet
med arbetet. Six Sigma técker &ven upp en stor del som missas i Lean vilket ar satt att
forsta och arbeta med variationen i produktionen.

3.2 DMAIC

Rapporten ar gjord baserad pa DMAIC metoden vilket ar ett av de viktigaste verktygen
som kommer ifran Six Sigma. DMAIC ger en ram for arbetets process och inkluderar
flera verktyg for att passa syftet av arbetet.

3.2.1 Definiera

Definieringsfasen siktar mot att definiera problemet och satta mal for projektet. Detta ar
en viktig del av arbetet da det lagger grunden for resten av projektet och ser till sa att
fokuset laggs pa ratt problem. For att astadkomma dessa anvands olika six sigma
verktyg, Voice of the Customer (VOC) for att forsta vad foretaget vill ha ut av arbetet,
vardeflodesschema for att identifiera vilka delar som tillfor varde eller inte till
slutprodukten, datainsamling for att kunna satta en baslinje for hur processen ar i
dagslaget.

3.2.2 Matningar

Ett av syftena med matningsfasen ar att forstd hur processen ser ut statistiskt samt
identifiera rétterna for problemen. Detta astadkoms genom att forst géra en
datainsamlingsplan for att definiera frekvensen, provstorleken och liknande. Sedan
samlas data in enligt planen som skapades i forra steget innan all data analyseras for att
hitta monster, trender och avvikelser i processen. Processflodesschemat anvéands for att
skapa en baslinje dvs. en karaktarisering av hur det ser ut i dagslaget, detta ger en
utgangspunkt for forbattringsarbetet for att kunna peka ut var forbattringar kan goras.
Intervjuer med operatorer inblandade i processen gors for att ge en bild pa hur de ser pa
arbetet och hjalpa med att hitta vad de som paverkar problemen.

Den andra delen i métningsfasen &r att kontrollera hur bra den data som méts ar. Kunna
sakerhetsstélla att matningarna gar att lita pa for att gora forandringar vars beslut litar pa
dem &r en viktig del utav Six Sigma processen.

3.2.3 Analysera

| denna fas analyseras matningarna fran tidigare steg och huvudproblemet definieras
helt. Malet ar att definiera relationerna mellan underliggande data och defekter eller
problem. For att gora detta analyseras data med statistiska verktyg som ett
Paretodiagram och en orsak och verkan matris. Viktigt att i detta steg hitta rotorsaken
till problemet for att lagga fokus pa de mest kritiska delarna i processen. En FMEA
(Failure mode and effect analysis) utfors &ven for att identifiera sloseri.



3.2.4 Forbattra

Forbattringsfasen tar fram och testar l6sningar som ska kunna forbattra rot problemet i
processen da detta paverkar mest. Detta gors genom att forst ta fram olika typer av
I6sningsidéer utefter den data som analyserats. Detta gors framst genom brainstorming i
moten tillsammans med paverkade personer. Dessa testas senare i verkligheten efter att
en plan har gjorts for att kunna validera att forbattringar hander genom den testade
I6sningen. Om det inte & mojligt att testa gors en estimering med verktyget “Tre Punkts
Estimering” for att visa hur resultatet kan se ut. Implementeringen gors forst i liten skala
innan det testas pa storre niva. Losningarna utvarderas jamfort med baslinjeresultatet
som togs fram i matnings fasen.

3.2.5 Styra

Denna fas ser till att de nya forbattringarna uppfylls och att det uppfyller foretagets mal.
Den ger dven en plan att kunna fortsatta med forbéattringarna sa att processen inte gar
tillbaka till gamla vanor. Forst gors en kontrollplan for att ge grunder i vad som behovs
for att uppratthalla den forbattrade processen. Planen ska innehalla métvarden och
procedurer for att 6vervaka processen samt mojliga satt att utveckla processen igen om
den skulle sluta prestera. Det ar viktigt att bestamma vad som ska métas, hur det ska
matas och hur det ska rapporteras. Att bestdmma en ansvarig som tar tag i atgarder som
kravs for att halla processen pa ratt spar ger stor nytta.

3.3 Litteraturstudie

En litteraturstudie utfordes i borjan av arbetet samt medan arbetet pagick. Detta for att
kunna gora sa relevanta analyser och fragor som majligt. | studien ingick baocker fran
Chalmers bibliotek samt internet och tidigare agda bocker. Aven olika artiklar med
relevant amne for att fa nya synvinklar pa de olika delarna i arbetet.

3.4 Datainsamling

Datainsamlingen under projektet har framst gjorts genom intervjuer och observationer.
Genom att intervjua operatdrer och andra intressenter kontinuerligt under arbetets gang
med malet att anvanda 6ppna fragor for att fa mer analyserande svar an pa en kvantitativ
fraga. Detta satter aven igang en tankeprocess hos operatdrer och intressenter som gor
att fragor och tankar diskuteras mer frekvent under arbetstiden.

3.5 Three point estimate

“Three point estimate” eller Tre punkts estimering &r ett valdigt anvandbart verktyg nér
man behdver uppskatta och forutspa hur lang tid en process tar nar det inte finns data pa
allt. Det ger dven en bild pa hur variationen ser ut i processen. Verktyget anvéander tre
olika variabler:

a = mest optimistiska estimeringen, hur lang tid tar processen som bast? Hander 1/1000
ganger att det ar sa snabbt.



b = mest pessimistiska estimeringen, hur lang &r processen nar den ar som
langsammast? Hander ocksa 1/1000 ganger.
m = Mest trolig estimering, hur Iang tid tar processen oftast?

Dessa varden sitts in i en formel som ger den forvantade tiden E:

a+4m+b
Standardavvikelsen ¢ och variansen V ges av:

b—a
o= V = o?

Huvudorsaken till att man anvénder denna estimering ar att den forvéantade tiden E mest
troligt kommer att vara storre an den mest troliga tiden &r. Detta da det finns variation i
processen, det pessimistiska vardet b ligger oftare langre ifran det mest troliga vardet m
an vad det optimistiska vérdet a gér. Man brukar namna E som ett intervall mellan E +
30

Tre punkts estimering kommer att anvandas pa olika stallen utover arbetet dar det inte
finns ndgon data att hamta eller mojlighet att mata sjalv. (Kerzner, Harold, 1998;
PMBOK, 1996)



4 Definiera

| Definiera fasen var malet forsta hur arbetet och flodet ser ut for att kunna fa en béttre
forstaelse 6ver problemet. Detta utfordes med hjalp av en kombination av Lean Six
Sigma verktyg och datainsamling tillsammans med intervjuer och observationer i
formsprutningsprocessen. Fokuset i intervjuer och observationer var pa att ta reda pa
vad operatdrerna har for krav och mal i processen.

4.1 Vardeflodesanalys

En vardeflodesanalys genomfoérdes for att visualisera flodet och se var processen tar
langst tid for mojliga flaskhalsar. Eftersom formsprutningsprocessen kan ta véldigt
olika lang tid beroende pa storlek, mangd och kvalitet pa produkten sa gjordes analysen
pa en av de vanligaste storleken och typ av produkt som produceras.

Flodet borjar i formsprutningsprocessen genom pafylining av materialet. Operatoren far
information pa vilken typ av material som behovs fyllas pa for att uppfylla produktens
krav. Verktygsbytet gors passande till den produkt som skall tillverkas innan maskinen
satts startas, tiden pa denna kan variera beroende pa hur stor skillnad storleken ar mellan
de nya och tidigare uppsatta verktyget. Uppsattningen eller bytet av verktyget ska enligt
dokument noteras hur lang tid den tagit men detta uppfylls séllan. For att starta
maskinen matas information in som satter upp ratt parametrar for den nya produkten.
Information for parametrar matas in med diskar som finns med i en parm om produkten
och ordern. Maskinen varms sedan upp och testkor ett fatal komponenter som vanligtvis
blir sémre. Samtidigt som testkdrningen kalibrerar operatéren manuellt en robotarm
som tar bort dverskottsmaterial innan produkten skjuts ut. Kontrollen fér produkterna
sker pa ett stickprov dar kvaliteten och egenskaperna testas.
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4.2 Orsak och verkan matris

En orsak och verkan matris har gjorts for att definiera all typ av sloseri vid varje input
processen har samt vilka som ar viktigast. Detta gor att man far ett varde som visar vart
det ar viktigt att jobba for att fa bast resultat. Alla inputs rankas fran 1-10 i varje sloseri
kategori som togs upp i teorin om Lean. Inputen blev sedan sorterade baserat pa deras

totalpodng.

Den storsta typen av sléseri som hittades i formsprutningsprocessen var rorelse, detta
beror mycket pé steget “byte av verktyg” som kriaver mycket rorelse fram och tillbaka

som hade kunnat optimeras. Verktygsbytet saknar standarder, mycket av tiden som gick

at i bytet var att skruva pa/av muttrar manuellt, ett exempel pa ett dnskemal fran
operator var att minska langden pa skruvarna sa att det inte kravs extra jobb som tar tid.

5 £
£ o z £ £ g
g 5 $ % E! 8 £
g F S & g 8 s
= = = = < =]
e &

Process-steg Inputs Total
Uppsattning/byte av verktyg Satt pa nytt verktyg 8 2 100
Uppséttning/byte av verktyg Lossa gammalt verktyg 8 80
kontrall avvikande 2 4 60
Pafyllining av material Hamta material 5 50
Formsprutning -5Start av maskin |5téll fram lada/séck for fardig produkt 5 50
Uppsiattning/byte av verktyg Hamta och satt fast lyftassistent 4 40
Formsprutning -Start av maskin |Testkar 2 1 1 40
Kontroll lagg fram for kontroll 2 1 30
Pafyllning av material Ta reda pa vilken typ av material 1 1 20
Pafyllning av material Fylla pd och byta material 2 20
Formsprutning -Start av maskin |Kalibrera robotarm 1 1 20
Formsprutning -Start av maskin |Maskin kar 1 1 20
Formsprutning -Start av maskin |Mata in parametrar i maskin 1 10
Kontroll kontrall 0

Total sléseri per kategori 2 5 33 6 1 0 7

Tabell 1-Orsak och verkan matris
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5 Matningar

Matningsfasen fokuserar pa hur dagslaget ser ut i formsprutningsprocessen. Forsta
steget var att gora ett processflodesschema baserat pa data som samlats in och jamféra
den med hur deras eget flédesschema ser ut i dagsldget. Sedan estimeras hela
processens cykeltid for att satta ett basvarde pa hela processen, det behover estimeras
for att inkludera variation som finns hos olika sorters produkter.

5.1 Processflédesschema

FOr att visa hur processen ser ut i verkligheten gjordes ett processflodesschema som
visar hur de jobbar. Detta &r inte en exakt beskrivning pa hur alla jobbar da de jobbar
olika beroende pé operator. Detta skapar problem i att allting inte ligger pa bestamda
platser for de brukar lagga verktyg dér de sjalva tycker de passar bast.

Uppdraget omfamnar processen fran det att operatéren tar emot sitt orderpapper till det
att maskinen har gjort det antal produkter som bestallts. Efter att det & genomlast och
kontrollerat sa startar processen med att byta ut verktyget ifall det redan sitter ett i
maskinen. Vanligaste fallen ar det en i maskinen innan men det finns undantag nér en
maskin kan sta tom. Operatoren kontrollerar sa att verktyget och materialet som ska
anvandas finns tillgangligt ar pa plats, om det inte &r det maste det hamtas en lang bit
bort vilket kan ta ca 5 minuter i bara transport.

Nar verktyget finns tillgangligt vid maskinen pabdrjas bytet. Detta ar den langsta delen i
processen da verktyget ar tungt och kraver mycket manuellt arbete for att fasta. Primart
lossas det gamla vilket kan ta nagra minuter da man behover lossa pa bada sidor och ga
runt maskinen fram och tillbaka. Har saknas en bra béank att lagga verktyg pa, det finns
pa vissa maskiner hallare pa sidan av maskinen som ar effektiva men saknas pa nagra.
Har kom klagomal fran operatéren om att skruvarna som faster verktyget var onodigt
langa vilket tog tid och energi att lossa eller spanna varje skruv. Nar man lossat
verktyget behovs en lyftassistent-maskin som maste flyttas till ratt plats vilket kan ta lite
tid da det &r latt att sla i nagonting om operatoren inte ar forsiktig. Nar sedan det nya
verktyget satts i kravs precision da det ar lite utrymme. Om storleken pa verktygen
skiljer mycket sa behéver maskinen stallas om, detta kan ta nagra minuter av att
operatoren haller inne en knapp for att andra storleken.

Sista steget innan allt &r pa plats &r att stalla fram och fylla pa lada med material.
Materialet kommer i form av plastpellets i pasar som halls upp i tunnor dit en slang
trycks ned som suger upp pelletsen nar de behovs i maskinen. Oftast star tunnor néra till
hands men kan sta framfor varandra sa det tar tid att fa ut ratt tunna.

Nar maskinen ska startas matas den forst in med parametrar som operatoren har fatt i
forsta steget av processen. Sedan testkors maskinen samtidigt som den varms upp for att
de forsta produkterna inte blir perfekta sa slangs dessa. Samtidigt som detta ser
operatoren till sa att en robotarm kan ta bort det 6verblivna materialet nar en produkt
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har stelnat. Det maste dven stallas fram en station dit robotarmen sléanger dessa delar
samt beroende pa produkt ett band som tar emot och rullar delarna till designerad plats.
Bandet anvands oftast nar det ar stora batchar som ska kéras under lang tid da det inte
far plats i en vanlig lada.

Kontrollen av produkterna sker genom ett stickprov som genomfors varje morgon pa
tidigare producerade produkter. En kontrollant gar runt mellan de olika maskinerna och
kollar igenom kvaliteten och sa att kraven ar uppfyllda. Pa vissa produkter kan detta
goras med 6gontest om produkten har gjorts flera ganger tidigare.
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Figur 3-ProcessFlodesschema
5.2 Estimering av process-cykeltiden

Formsprutningsprocessen varierar valdigt mycket beroende pa vilken produkt som ska
produceras. Genom att mata en av processerna ar det svart att inkludera variationen som
sker ifall det uppstar problem som ar vanligare vid exempelvis storre verktyg.

For att fa en sa bra estimering som mojligt anvandes tre-punkts estimering (3.5). For att
fa fram varden pa optimistiska, pessimistiska samt den mest troliga tiden varje process
steg tar intervjuades operatorer sa att variationen syns mer an vid tider som méts
manuellt. De storsta projekten uteslots har da de utgor en liten del av produktionen men
skiljer sig valdigt mycket.

Léngst tid och storst variation 1ag hos bytet av verktyg. Denna har storst chans att fa
stopp genom problem med verktyget vilket gor att den far ett hogt b vérde. Detta
stammer val dverens med intervjuer som gjorts dar operattrer och ledning vet att det
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finns potential for forbattring i den delen av processen.

| de andra processtegen &r skillnaden mellan vardena mest beroende pa om ratt material
och information finns pa plats i narheten av maskinen. Om det saknas sa behovs en
langre transportstracka for att ga och hamta det som saknas.

a, b, m, E, o, Standard- v,
Process steg Optimistisk | Pessimistisk | Mest troligt | Forvantad | avvikelse | Varians
Materialpafyllning 0 15 5 5,83 2,50 6,25
Uppsattning/byte av verktyg 15 180 35 55,83 27,50 756,25
Start av maskin 2 20 5 7,00 3,00 9,00
Formsprutning 0,15 2 0,5 0,69 0,31 0,10
Kontraoll/avvikelser 1 20 5 6,83 3,17 10,03
Total {minuter) 76,19 36,48 781,62

Tabell 2-Estimeringar av process

6 Analysera

| Analysera fasen var malet att peka ut storsta problemet i processen som skapade storst
variation. Har anvéndes flera LSS verktyg for att analysera och identifiera problemet.
Fasen borjade med att gora ett Paretodiagram som visuellt visar vad som oftast ar
grunden till flest problem.

| denna fas analyseras matningarna fran tidigare steg och huvudproblemet definieras
helt. Malet ar att definiera relationerna mellan underliggande data och defekter eller
problem. En W-FMEA anvands for att identifiera vilken typ av sldseri samt effekten
och orsaken till de viktigaste inputen.

6.1 Paretodiagram

Ett paretodiagram gors dar formsprutningsprocessen analyseras genom de 6 M:en
(Material, Maskin, Ménniska, Metod, Miljo, Méatning). Detta gors for att visa vilken del
av arbetet som kraver mest optimering. Paretodiagrammet gjordes pa de sex process
stegen med hogst poang i orsak och verkan matrisen (tabell 1). Y-axeln visar hur manga
av de sex stegen som paverkas av vilket m nar de far problem.

Resultatet av diagrammet blev att det som mest paverkar dessa problem ar manniskan
och metoden. Dessa tva kombineras valdigt mycket da detta betyder att det finns ett
behov av tydligare och battre metoder att jobba utefter. En standardisering pa hur och i
vilken ordning uppgifterna bor utféras kan minska mycket av problemen.
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Figur 4-Paretodiagram

6.2 W-FMEA

For att ga noggrannare in pa de process-stegen som orsakar mest problem i orsak och
verkan matrisen nyttjas W-FMEA metoden for att ytterligare identifiera séttet sloseriet
sker pa samt vad de paverkar och orsakerna. Till skillnad fran en vanlig FMEA (Failure
Mode and Effect Analysis) sa fokuserar W-FMEA (Waste-Failure-Mode and Effect
Analysis) pa sloseriet istallet for att prioritera kvaliteten inom processen. Har anvéandes
samma sex process-steg som i Paretodiagrammet (figur 4).

W-FMEA togs fram som en metod att identifiera typ av sloseri. Metoden fungerar
genom att dela ut riskpoang (RPN) for det sloserisattet som paverkar process steget.
RPN réknas ut genom att multiplicera rankingarna (allvarlighet), (sannolikhet),
(upptécktsbarhet) som rankats 1-10 med varandra. Tabellen visar utéver RPN “input”
vilket dr process steget som analyseras, “Sloseri typ” som forklarar vad sloseriet ér,
“Effekt av sloseriet” som forklarar vad sldseriet leder till, “orsak till sloseriet” som
forklarar varfor slgseriet hander.

RPN vaérdena tas fram av en operatdr som i senare stadie kommer kunna géra samma
sak igen nér forbattringar har implementerats. Detta gor att operatdrens vérderingar
stannar likt i bada analyserna.
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Input Sloseri typ Effekt av sloseriet | Orsak till sloseriet RPN
S3tt pa nyttverktyg |Hamta verktyg pé blandade stillen pd |Mycket tid ldges pd  |Saknar 200
bada sidor av maskin. att ga och himta standardisering pa
verktyg som inte var verktyg ska ligga.
ligger nabart.
Lossa gammalt Hamta verktyg pa blandade stéllen pa |Mycket tid l3ggs pa  |Saknar 200
verktyg bada sidor av maskin. att ga och hamta standardisering pa
verktyg som inte var verktyg ska ligga.
ligger nabart.
avvikande Sloseri pa material och tid nar Tiden pa produktion [Maskin fel 160
produkter inte uppnar efterfrigade av produkt dkar och
kvalité material slésas.
Himta material slgsar tid pa att ga och hdmta material |Tid dér maskinen Feliarbetsordning, 140
som ligger langt bort ifran maskinen.  |star still och vantar |ingen standard
pa material.
still fram lada/séck |Sldseri pa tid att leta upp och stélla pa |Tid dar maskinen Fel i arbetsordning, 28
for firdig produkt plats ndr maskin star redo. vintar pd att starta |ingen standard
Himta och sitt fast |Precissions process som tar tid Tid laggs pa att vara |valdigt trdngt med 12
lyftassistent forsiktig plats s3 det krévs
mer precission n
nddvandigt.

Tabell 3-W-FMEA

6.2.1 Satt pa nytt verktyg/Lossa gammalt verktyg

Det blev tydligt fran W-FMEA tabellen att det finns problem i processen av
verktygsbytet. For att byta verktyg kréavs det att ett flertal skruvar lossas pa bada sidor

av maskinen. Dessa skruvar lossas av en skiftnyckel och en sparrnyckel, vilket gor

arbetet valdigt beroende av operatéren som maste gora allting manuellt. Skiftnyckeln
hénger oftast i ett arbetsbélte pa operatdren men sparrnyckeln laggs pa blandade platser,
exempelvis pa maskinen, i maskinen, pa tillganglig fonsterbrada eller andra atkomliga
platser. Detta hade kunnat I6sas genom att ha en kombinerad skiftnyckel och
sparrnyckel da tid som laggs vid byte av verktyg forsvinner. En del av denna process
som tog extra tid och energi for operatoren var att skruvarna var langa till alla verktyg
vilket gjorde att det kravdes mycket jobb att spanna eller lossa verktygen.

For att lossa skruvarna utan att skada nagot i maskin eller verktyg maste man ga fram
och tillbaka pa bada sidor vilket kan ta onddigt lang tid om det star manga saker i vagen
sa att gangen blir langre. Detta hander inte alltid utan beror pa hur operatéren sorterat
saker i naromradet.

6.2.2 Avvikande

Den tydligaste sortens sldseri &r nar producerade produkter ej kommer till anvéndning.
Detta sker da maskinen far problem vilket kan handa men hander valdigt sallan. Da
maskinerna inte alltid 6vervakas kan det ga lite tid fran att felet hander till dess att de
I6ses eller stoppas. Det vanligaste felet som hander &r nér robotarmen och
formsprutning maskinen tappar anslutningen med varandra vilket kan géra sa att plast
fastnar eller ytan pa produkten blir samre. Detta kostar bade material och tid da det som
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producerats under denna tid inte gar att anvanda och tiden som gatt kan variera stort
beroende pa var operatoren befinner sig.

Allvarligare fel kan dven uppsta sa att maskinen maste lagas men detta ar nagot som
inte gar att forbereda sig for utan maste tas tag i da situationen uppstar. Da star
maskinen stilla under langre tid beroende pa om det finns en tillganglig arbetare som
kan reparera maskinen.

6.2.3 Hamta material

Nar material ska fyllas pa finns det oftast det material som behdvs tillgangligt nara
maskinen, men det finns undantag da det &r slut eller saknar plats helt for att den har
bytt plats med nagot annat material pa lagret. Da detta sker behover operatoren ga till
andra sidan lagret for att hamta pasar med plastpellets for att fylla pa en tunna. Ar inte
tunnan rengjord behdvs detta gora ocksa innan pafyliningen for att undvika att fel
material sugs in i maskinen. Denna process kan ta upp till 10 minuter extra och sker
oftast nar operatdren inte har gatt igenom allting innan processen startades.

6.2.4 Stall fram lada/sack for fardig produkt

Nar maskinen har skjutit ut produkten ur formen sa landar den oftast i en lada som
fangar upp dem. Ifall det &r en produkt som skall produceras i stérre mangd tas ett band
fram som leder material till sickar som klarar av fler produkter. Sléseri laggs hér pa tid
att leta reda pa lada eller sackar da de saknar en standardiserad plats. Likt problemet
med att hamta material kravs har en lang stracka for att hamta sackar som finns langt
bort i lagret.

Detta sker pa grund av operatérerna som alla har olika satt att arbeta pa. De lagger lador
och annat dar det passar bast for sin arbetsgang. Vid byten och skiftroteringar tar det tid
for den nya operatdren att komma till ratta.

6.2.5 Hamta och satt fast lyftassistent

Verktygen (formarna) som anvénds véager runt 200 kg vilket gor att det krévs en
lyftassistent for att forflytta dem. Produktionen &r valdigt 1ag i tak vilket gor att
lyftassistenten maste mandvreras valdigt forsiktigt med precision for att inte sla i
nagonting. Detta gor att operatoren maste flytta lyft-armen langsamt vilket kostar tid, ju
mer operatoren hade jobbat med lyftassistenten desto snabbare kunde den mandvreras.
Det finns ingen latt I6sning till detta problem da det ej finns mer plats tillganglig for
maskinerna. Alternativet skulle vara att bygga ut men det ar ingen mojlighet for
tillfallet.
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7 Forbattra

Under Forbattra fasen av arbetet introducerades potentiella 16sningar for att forbattra
formsprutningsprocessen. De togs upp och diskuterades tillsammans med operattrer
och andra som paverkar processen. Det togs dven upp hur Lean funkar och hur de
jobbar med Lean idag innan nya Lean arbetssatt introducerades. Mycket av
forbattringarna som rekommenderas handlar om standardisering vilket var nagonting
som har saknats tidigare i produktionen. Aven hur checklistor kan hjalpa att dvervaka
att allting gar ratt.

7.1 Brainstorm

Brainstorming for att komma fram till olika I6sningar och problem skedde under hela
forbattringsfasen. Diskussioner med operatorer och andra inblandade hjalpte till utan
formella intervjuer. Nagra av idéerna kom upp tidigare i arbetet och diskuterades
kontinuerligt.

7.2 Intervjuer

For att starta diskussioner och tankegangar hos operatorer och andra intressenter gjordes
intervjuer med mal att forsta vad de vet och vad de vill géra med sitt arbete.
Operatdrerna har bra idéer men har inte introducerats till tdnket att utveckla en
standardisering som &r optimal. De har implementerat olika tekniker som funkar bast for
dem sjalva. Under intervjuerna togs begreppet Lean och lite forklaring till hur det kan
anvandas som bast. Samtliga visste vad Lean var pa en ytlig niva men beh6vde
uppdateras pa hur de kan hjalpa produktionen att jobba mer aktivt med Lean. Under
intervjuerna togs aven idéer upp pa andringar i deras arbete och togs emot positivt av
alla.

7.3 Forbattrings Rekommendationer

Forbattrings-rekommendationerna som foreslas fokuserar pa att forbattra det som
visades paverka sloseriet mest i produktionen. | paretodiagrammet (figur 4) visas det att
manniskan och metoderna de arbetar utefter behdver forbattras mest.
Rekommendationerna som tas upp &r gjorda for att vara mojliga att uppna, de som var
orealistiska diskuteras ej.

7.3.15S

5S &r en metod som grundar sig i Lean filosofin och jobbar med att maximera vérde
givande aktiviteter och minimera sléseri. Pa svenska star 5S for Inventering, placering,
rengoring, rutiner och disciplin, men det vanligaste i Sverige &r att man gor om orden
till sortera, stélla i ordning, skinande rent, standardisera och systematisera och folja upp,
for att det ska bli lattare att komma ihag och vara ett betydande namn. Manga
organisationer borjade anvéanda sig av 5S for att skapa en vélorganiserad funktionell
arbetsplats for att minska den variation som sker nar man behover lagga tid pa att leta
efter det man behéver (Modig och Ahlstrém, 2015).
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Metoden &r systematisk och bdrjar med Sortera, for att uppfylla detta steg ska
arbetsplatsen stadas och sorteras. Alla onddiga foremal, verktyg och material ska rensas
och endast de nddvandiga féremalen ska ligga framme.

Den andra delen &r Stalla i ordning. Nér arbetsplatsen har sorterats ska den dven
organiseras sa att arbetsflodet blir sa effektivt som majligt. De verktyg som behdvs ska
ligga lattillgangligt pa dedikerade platser. Detta gor att allt man behdver hittas snabbare
och minskar tiden som laggs pa att leta efter nagonting.

Skinande rent &r det tredje steget och handlar om att gora rent hela arbetsplatsen och
halla den ren. Om detta foljs regelbundet forbattras arbetsmiljon och det minskar
onddiga stopp. Det gor dven de tidigare stegen lattare att arbeta med.

Standardisera handlar om att skapa tydliga standarder och rutiner pa arbetsplatsen dar
steg 1-3 uppfoljs regelbundet. Det kréavs tydliga instruktioner och riktlinjer samt nagot
sétt att sakerhetsstélla att alla foljer dem konsekvent.

Systematisera ar det sista steget som handlar om hur arbetsplatsen ska integrera de
tidigare stegen kontinuerligt och se till att de uppratthalls. Det inkluderar dven att
utvardera processen och ta fram forbattringar regelbundet samt att utbilda fler
medarbetare om varfor det ar viktigt. (Paulise, 2023)

7.3.2 Upplarning om Lean

Under arbetet blev det tydligt hur det saknas information hur foretaget vill arbeta med
Lean. Arbetarna visste véldigt blandat om Lean men generellt var det endast pa
ledningsniva som det fanns djupare kunskaper kring Lean. Detta skapar ett glapp mellan
hur de aktivt kan jobba med forbattringar da ledningen inte sjalva kanner av exakt hur
formsprutningsprocessen skéts. Genom att alla forstar grunderna till Lean skapas en
battre sammanhallning och funktionalitet pa arbetsplatsen, alla kan identifiera och
eliminera sloserier och ge forslag pa effektiva I6sningar.

Att aktivt jobba med lean ger en kontinuerlig forbattring som okar I6nsamheten pa
foretaget genom dess forbattrade produktivitet och effektivare processer. Det ger inte
bara kortsiktig forbattring vilket &r viktigt for foretaget.

7.3.3 Tydliga arbetsmetoder

For att minska onddiga transportstrackor som sker nér steg i processen missas genom
manskliga misstag kan en checklista med arbetsbeskrivning finnas. Ifall listan foljs fran
start till slut blir det mycket mer ovanligt att exempelvis glomma hamta det som krévs
for att utfora processen. Om detta implementeras korrekt kan operatérer forbereda for
nasta process redan innan maskinen slutat med den tidigare processen.

Att folja upp hur arbetsmetoderna fungerar och anteckna forbattringar kommer gora att
alla operatorer har chans att vara deltagande i hur processen ska se ut. Detta ar aven



21

positivt nar nagon erséattare tar dver vid exempelvis sjukdom. | dagslaget gar det
langsammare nar folk hamnar pa ovana positioner men med beskrivning tillganglig blir
évergangen mycket enklare.

7.3.4 Automatiserad maskindvervakning

For att operatorer ska slippa lagga tid pa att anteckna cykeltider, upptid med mera kan
ett automatiskt system vara hjalpsamt for att se var det sker problem och hjélpa till med
att forsta varfor. Det ger aven kunden en tydligare bild om hur lang tid produktionen
kommer ta och ger darmed en battre estimerad tid pa leverans.

Detta ar nagonting som Pari Plast redan borjat jobba med i vissa stationer och siktar pa
att testa det pa sina formsprutningsmaskiner i framtiden. Just nu gar det att folja en
montor pa en annan avdelning vilket ger montéren ett mal att jobba emot samt
ledningen att dvervaka hur effektivt processen skots.
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8 Styra

Styrning fasen har som fokus att kontrollera om férbéattringarna har gett positiv effekt
samt ge instruktioner pa hur forbattringarna kan kontrolleras kontinuerligt.

Alla andringar kan inte kontrolleras da det inte fanns rimlig tidsram for att infora alla
andringar pa ett bra satt till samtliga arbetare. De som har lagts mest fokus pa &r att lara
ut grunderna om Lean samt hur man utnyttjar 5S-metoden (7.3.1).

8.1 Uppdaterad W-FMEA

En uppdaterad W-FMEA har gjorts med en operatér som aktivt har varit med och lart
sig om och implementerat 5S i sitt arbete samt tagit fram en checklista for sitt arbete for
att se hur det hjélper honom. Han fick ranka samma process steg som i tidigare W-
FMEA for att ta fram ett nytt RPI nummer. Eftersom han hade gjort dessa &ndringar
minskade sannolikheten markant pa manskliga misstag vilket ledde till stora positiva
andringar i RP1 numret.

Input Sléseri typ Effekt av sloseriet | Orsak till sliseriet RPN
avvikande Sléseri pa material och tid nar Tiden pa produktion |Maskin fel 84
produkter inte uppnéar efterfrégade av produkt 6kar och
kvalite material sldsas.
Sdtt pd nytt verktyg |Hamta verktyg pé blandade stillen pd [Mycket tid ldggs p&  |Saknar 75
bada sidor av maskin. att g och hamta standardisering pa
verktyg som inte var verktyg ska ligga.
ligger ndbart.
Lossa gammalt Hamta verktyg pa blandade stéllen pd |Mycket tid l3ggs p&d  |Saknar 75
verktyg bada sidor av maskin. att ga och hamta standardisering pa
verktyg som inte var verktyg ska ligga.
ligger ndbart.
Himta material Slosar tid pa att ga och hdmta material |Tid dir maskinen Feliarbetsordning, 36
som ligger langt bort ifrdn maskinen. |star still och véntar |ingen standard
pa material.
still fram lada/séck |Sloseri pa tid att leta upp och stélla pé |Tid dir maskinen Feli arbetsordning, 12
for fardig produkt plats ndr maskin star redo. vantar pa att starta  |ingen standard
H3mta och sdtt fast  |Precissions process som tar tid Tid ldggs pé attvara |vildigt trangt med 12
lyftassistent farsiktig plats s& det krévs
mer precission @n
nadvandigt.

Tabell 4 uppdaterad W-FMEA
8.2 Kontrollplan

For att kunna kontrollera att produktionen inte gar tillbaka till gamla vanor kravs det att
aktivt arbeta med bland annat Lean och 5S. Lean kan behdvas prata om mer regelbundet
pa moten och utbildningar for att gora det lattare att prata om allmant. Begrepp och
instruktioner blir tydligare och alla hjalper till att se till s det skots. Att ge nagon
ansvaret for att se till att 5S uppfylls kan vara véardedrivande da de andra har nagon de
kan ta hjalp av. Instruktioner pa vaggar och maskiner for att kontinuerligt uppdateras &r
nagot som testas for att ge kunskap och uppdatera arbetarna i hela produktionen.



23

9 Resultat

Formsprutningsprocessen ar en valdigt effektiv process for att skapa delar i plast for en
mangd olika anvandningsomraden. Processen varierar mycket beroende pa vad som ska
produceras men den gemensamma ndmnaren for varje produkt var att verktygsbytet
kunde bli mer effektivt. Mycket sloseri gick at i transport nar gangen mellan att hamta
verktyg och hjalpmedel var for blandat. Det fanns inte alltid en bank att lagga viktiga
verktyg pa utan man anvande det man hittade vilket ledde till ett stokigt omrade dar
saker latt glomdes bort. Genom att implementera 5S i processen blev omradet mycket
renare och ordningen var mycket battre. Operatorer kunde hitta sitt material och verktyg
utan att behdva lagga energi pa att leta, saker star dér de blivit bestamda att vara.

Den vanligaste typen av sloseri som hittades var i transport och berodde mest pa
manniskan och metoden de jobbar utefter. For att forbattra detta infordes en lista pa
arbetsuppgifter som operattren kan anvanda for att verifiera att allting blir gjort. Detta
okade effektiviteten da farre misstag skedde nar man var tvungen att lasa igenom vad
nasta steg var hela tiden. Detta gav en standardiserad process vilket hjalpte till med att
halla arbetsplatsen ren och sorterad dar hjalpmedel lag precis dar de skulle ligga. Det
blev dven uppskattat av de som far byta arbetsomrade da de far instruktioner nar de
kommer till ett nytt genom att folja en lista. Tidigare fick de testa sig fram eller ga och
fraga efter hjalp vilket tar onodig tid att lara ut.

Att implementera Lean ar en langsiktig process, trots detta har sma forbattringar visat
sig gora stor skillnad. 5S metoden har tagits in positivt av hela produktionen och testas
nu pa hela foretaget. Sorteringen tillsammans med att allting har en dedikerad plats har
lett till mycket farre onddiga transportstrackor for att hamta saker. Verktyg och material
har aven fatt tydligare lappar pa dem for att man ska se vad som &r vad. Det finns
numera flera bankar pa ett fatal stationer som gor det lattare for operatérer att ha viktiga
verktyg nara till hands. Forhoppningen ar att kunna ha detta pa samtliga stationer i
slutandan.

For att aktivt fortsatta med forbattringar och Lean halls nu regelbundna utbildningar for
att alla ska kunna vara delaktiga och forsta varfor Lean kan hjalpa dem i deras arbete.
Flera personer dr nu delaktiga i diskussioner om forbattringar och idéer i hela foretaget
vilket har skapat ett mycket storre engagemang for forbattring och sldserieliminering.

Sammanfattningsvis har hela produktionen borjat tanka mer pa vad de gor och hur de
kan gora det battre. Detta visar att Lean ténket borjat inforas och fler och fler vill vara
med och utvecklas. Formsprutningsprocessen har stor potential att bli &nnu battre an vad
den redan ér, att infora standardiseringar har hjalpt mycket med att minska variationen
da alla vet vad som ska goras och i vilken ordning. Framéver kommer Pari Plast
fortsatta jobba aktivt med Lean och ldra sig mer om det for att behalla den kontinuerliga
utvecklingen som Lean erbjuder.
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10 Diskussion

Formsprutningsprocessen &r svar att fa en bra estimering pa cykeltiden da det beror
mycket pa vilken maskin man kollar pa. Detta arbete har fokuserat pa en av de mindre
formsprutning maskinerna da det finns fler av den storleken an de stora. Alla &ndringar
som foreslas och alla problem som fanns i processen &r inte bekraftade att det ar lika i
de stora maskinerna da bland annat verktygen(formerna) kan véga flera ton dar.

Under min tid pa foretaget har jag inte fatt vara med om nagra storre problem med
maskinerna eller produkterna sa jag har endast kunnat ta reda pa vad som hander genom
intervjuer med operatorer. Tider vid avbrott kan variera stort beroende pa vad som
hander, ibland kan en maskin sta still i dagar men oftast tar det inte lang tid att l16sa
problemen. Arbetet har dven uteslutit processen med produkter som ej godkants i
kvalitét kontrollen.

Tidsramen pa arbetet har gjort att det inte har funnits tid att se den langvariga
utvecklingen som sker néar samtliga lart sig hur Lean fungerar och jobbar med det aktivt.

Malet med rapporten var att visa var problemen lag och vad det berodde pa, 16sningar
pa forbattringar har presenterats men eftersom det tar tid att utveckla och ta fram
optimala l6sningar har det gett en grund for Pari Plast att jobba utefter.
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