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Sammanfattning

Vid Entrematic AB i Torslanda har man paborjat och slutfért ménga process- och
flodesforbattringar i produktion men man har inte en helhetsbild 6ver strategier och
langsiktiga mal. Detta beror pa att man inte utfért nagon visuell och tydlig kart-
laggning av nuldget i fabriken. Man arbetar med forbattringar genom att ga in och
peta har och dar man ser att en forbattring skulle kunna goras.

Genom en nulidgesanalys identifierades att forbattringsarbeten som utforts har gjort
att produktionen tydligt blivit mer effektiv, vilket ar véldigt bra. Men eftersom man
saknar langsiktig filosofi och strategi om vilka forbéattringsarbeten som bor utforas
forst for att gynna helhetsperspektivet sa har foretaget fatt en oonskad overkapa-
citet i produktion. Antalet tillverkade ordrar i produktion var mycket ojamn fran
manad till ménad och till f6ljd av detta undersoktes om man skulle klara av att
halla den lovade ledtiden ut mot kund om man istéllet producerade efter ett utjam-
nat produktionplanerings-schema. Resultatet blev att man som mest maste kunna
skjuta fram en order fyra veckor fran den vecka den inkommer fran kund, till att
den blir inplanerad att paborja tillverkning. Man har egentligen endast spelrum att
flytta fram en order tva veckor, och darmed gor en framflyttning av en order att det
utlovade ledtiden 6verskrids i vissa fall. Darmed undersoktes om kunden vanligtvis
ville ha den utlovade ledtiden eller om de ville ha leverans langre fram. Kunden
ville i manga fall ha ordern senare an foretagets utlovade ledtid, vilket innebar att
foretaget i dessa fall far fler veckor att skjuta fram eller bak ordrar pa. Dérmed é&r
det en mojlighet att jamna ut produktionen.

Rekommendationerna for att skapa ett forbéttrat vardeflode blev att for langsik-
tighetens skull och enligt leanprinciper producera i takt med kundens efterfragan.
Genom att gora detta sa ska en utjamnad produktionsplanering anvandas for att
sikerstélla att genomflodet i fabriken halls konstant, vilket dessutom kan bidra till
siankta lagernivaer eftersom det kommer ge en tydligare bild 6ver fabrikens resursfor-
brukning. Till sist rekommenderasas att fortsatta arbeta med Kaizen och forbéatt-
ringsarbete i fabriken, for att aktivt handskas med problem som tvingas upp till
ytan niar man utnyttjar kapaciteten béattre. Det ar lattare att anpassa kapaciteten
till takten nér takten ar jamn.

Nyckelord: viardeflode, informationsflode, lean produktion, forbéttringsarbete, ut-
jamnad produktion.






Forord

Detta examensarbete har utforts under varen 2017 pa Chalmers tekniska hogskola,
och omfattar 15 hp med inriktning pa forbattringsarbete och lean produktion. Det
ar det avslutande momentet pa vara tre ar av studier pa hogskoleingenjorsprogram-
met Ekonomi och Produktionsteknik. Arbetet dr utfort pa Entrematic, som vi kom i
kontakt med via Alten, och det finns ménga personer som hjalpt oss under arbetets
gang som vi vill tacka.

Vi vill tacka Alten for all support som givits oss bade innan och under projektets
gang. Tack for all stottning fran var handledare Kristian, och for att du gav oss
mojligheten att gora detta arbete. Vi fick bland annat via dig tréiffa Anette, yr-
kesverksam inom samma omrade rapporten avhandlar, som gav oss feedback och
support. Tack till er bada!

Tack aven till ledningsgruppen pa Entrematic som gav oss fortroendet med fria
hénder under utformningen av projektets upplidgg. Det gav oss stor motivation att
kunna forma arbetsgangen till det vi ansag relevant bade for oss och foretaget. Extra
stort tack till Magnus, Hans, Bjorn och Sofia pa Entrematic som talmodigt tog sig
tid for oss genom att svara pa fragor, leta fram underlag vi behovt, och diskutera
material vi undersokte. Utan er hjalp hade vi inte kunnat gora detta, och med er
positiva installning till att ha oss pa plats blev det ett sant noje att vara hos er.

Ett jattestort tack aven till var handledare fran Chalmers, Per Medbo. Med ett brin-
nande intresse for lean produktion, och ett gediget engagemang i vart arbete under
handledningarna vi haft, har han bade motiverat och hjilpt oss i ratt riktning nér
vi varit som mest forvirrade.

Med tacksamhet och stolthet kan vi nu presentera en utokad virdeflodesanalys och
rekommendationer till ett forbéttrat framtida vardeflode.

Johanna Laussen & Jenny Pettersen
Goteborg: juni 2017
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1

Inledning

Inledningsvis presenteras bakgrund till arbetet, syfte, fragestallningar, arbetets om-
fattning och vilka metoder som anvants.

1.1 Bakgrund

Entrematic Group AB ér en del inom bolaget Assa Abloy som tillverkar manga olika
typer av entrélosningar. Bland dessa ingar allt fran portar och entrér for fabriker
och varuhus till garageportar for hemmabruk. Den del inom Entrematic AB som
behandlas i denna rapport kallas for Crawford Assa Abloy, hér specialiserar man sig
pa olika typer av industriportar. I Goteborg finns tva fabriker som ligger i Torslan-
da, sodra och norra fabriken. I denna studie kommer produktion av industriportar
som tillverkas i norra fabriken att understkas. Har tillverkas fyra olika typer av
vikportar for industribruk. De fardiga produkterna transporteras fran fabriken till
kunderna i samarbete med olika partnernatverk dar aterforsaljarna ér utbildade att
erbjuda bade installation och service for slutkunden.

Av de portarna som produceras i fabriken dr en del reservdelar. I dessa fall kan
ordern behova ga ut inom en vecka beroende pa hur situationen ser ut och dérmed
behova ga fore andra planerade ordrar. Om det ar ett kylrum som fatt en av sina
portar forstorda kan det kréavas valdigt akut leverans och installation av en reservdel
eftersom det kan kosta mycket pengar om varorna i rummet skulle bli forstorda for
att det inte finns en port som hjalper till att halla tatt. Vanligtvis sa kommer en or-
der in lang tid innan den ska skickas ut da kép av en vikport ar nagot som planeras
lang tid i forvag. Det ar planeringsavdelningen som planerar nér tillverkning av ord-
rarna ska dra igang for att hinna klart i tid till leverans. Korplaner skickas sedan ut
till de olika processerna i produktionsflodet. Processerna i produktionsflodet ligger
i ordningsfoljd, i den fysiska utformningen av en s- formad bana med enstycksflode.

Man har borjat arbeta med forbéattring av flode och materialhantering sedan tva ar
tillbaka. Montorer har berédttat att det bara for tva ar sedan var véaldigt stokigt i
fabriken. Verktyg lag huller om buller och man hade inte koll pa var man hittade
material i lagren. Man ville ordna upp verksamheten och anstéllde ddrmed en kon-
sulterande fabrikschef fran Volvo som tidigare jobbat med implementering av lean.
Det har skett en hel del forbattringar. Exempelvis har en forenkling av paketeringen
av portarna gjort att ledtiden blev kortare. Med alla forbattringar som gjorts har
man fatt ner ledtiden fran lagd order till utleverans fran 10 veckor till 4- 5 veckor



1. Inledning

och det ar nagot man ser positivt. Ledtiden ar den tid fran det datum som kunden
bestéller en port tills dess att den levereras till kunden. Man har gatt fran 21 an-
stallda till 13 men klarar fortfarande samma produktionstakt som tidigare ar. Bara
pa personalkostnader har man gjort besparingar pa 4 miljoner kronor.

D& man for tva ar sedan tydligt kunde identifiera sloserier av olika slag sa borjade
man att 10sa problem pa olika stéllen utan att forst gora en analys av nulaget.
Detta har medfort att man inte fatt en tydlig malbild om vart man ar pavig och
saknar darmed aterkoppling pa de forbattringar som genomforts. Ledningen anser
darfor att de vill fa en béttre 6vergripande bild om hur virdeflodet i fabriken ser
ut i dagslaget. For att avgora vad som fungerar bra och vad som fungerar mindre
bra och pa sa satt fa en béttre ordnad struktur pa forbéattringsarbetet for att fa
kdnnedom om vilken ordning pa forbéttringar som ér strategiska. Man vill ockséa
fa forslag pa hur ett nytt framtida tillstand skulle kunna se ut for att fa ett battre
vardeflode i fabriken i dagslaget.

1.2 Syfte

Syftet med den hér studien éar att foresla ett framtida tillstand som mojliggor ett
battre vardeflode i fabriken.

1.3 Fragestallningar

Nedan redovisas tre fragestédllningar som kommer ligga till grund for att besvara det
syfte som studien har.

Nutida tillstand, hur ser situationen ut i dagsliget?

Det nutida tillstandet har i detalj malats upp och analyserats. Dels for att fa en
klarare bild om hur det sag ut i dagslédget men ocksa for att kunna avgora vad som
redan fungerade bra och vad som kunde bli battre, for att fa ett bra underlag till
vad man skulle fokusera pa i en mer strukturerad forbattringsmetodik.

Vilka omraden skapar ett battre framtida tillstand?

For att det skulle vara mojligt att forbattra en specifik del av vardeflodet sa gick en
del av arbetet ut pa att ta reda pa var de mest kritiska problemen lag i dagslaget.
Vilka problem inom vilket omrade var strategiskt bast att atgarda forst for langsik-
tig forbéattring?

Hur kan ett mer effektivt framtida vardeflode skapas i fabriken?

En grundlaggande fraga ar hur det framtida tillstandet kan designas, utifran hur
dagslaget ser ut och var man vill komma langsiktigt med utgangspunkt i fragestall-
ning ett och tva.
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1.4 Omfattning

De portar som studerats dr samtliga portar som produceras i fabrikens véardeflo-
de. Produktionsflodet och informationsflodet har studerats och innefattar allt fran
produktionsplanering, materialplanering, kapacitetsutnyttjande, materialflode i fa-
briken och lagerhallning till produktion. Efter kartlaggningen av véirdeflodet be-
gréansades den fortsatta studien till att omfatta tre huvudomraden som ansags mest
lampliga infor langsiktiga mal.

1.5 Metod

Egna iaktagelser
[i fabriksmiljén och
resterande delar av foretaget|

Nulagesbeskrivning

Litteraturstudie 1 !nrlgt:r:::ree:‘mh H Vérdeflodesanalys, :::;:e:ti:;ttre Desig[\ v
P Cykeltidsanalys, framtida flode

ledningsgru . . 2
goeTPP Orderstatestik framtida tillstand

Data fran
foretaget

Figur 1.1: Figuren visar i vilken ordning olika metoder anvdints.

En grundlédggande metod for att hitta fler [impliga metoder for att kartligga, iden-
tifiera och studera vardeflodet var att genomfora en litteraturstudie. Information
har bland annat hamtats fran kursbocker inom lean-produktion och logistik. En lit-
teraturstudie som innefattar lean produktion, produktionsplanering, materialfloden,
lagerstyrning, kapacitet och flédeslayouter har ocksa genomforts for att fa en bre-
dare kunskap inom omradet. Excel har anvants for bearbetning av data genom hela
studien.

For att en 6verblick 6ver hur det nutida tillstandet sag ut sa genomférdes inlednings-
vis en kartldggning av materialflodet i fabriken genom att gora en vardeflodesanalys.
Sedan undersoktes allt fran produktionsplanering, lagerstyrning, materialplanering,
kvalitetsarbete, processer, maximal produktionstakt och kundorderingang genom
egna iakttagelser i fabriksmiljon och genom att prata med och ha intervjuer med
operatorer och fabriksledning. For att fa reda pa hur nuldget skulle kartliggas och
vilka sloserier som vore relevanta att undersoka sa gjordes en litteraturstudie som
innefattar dessa delar.

Det nutida tillstandet inom produktionsflodet har analyserats genom utférandet av
olika analyser pa cykeltider och intervjuer med bade de som arbetar inom produk-
tionen och med ledningen.
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De problem som identifierades i nuldgesanalysen blev sedan vidare analyserade for
att komma fram till tre kritiska omraden att fokusera pa vidare till forbattrings-
forslaget till det framtida tillstandet. For att fa underlag till analys om hur ett
mer effektivt framtida tillstand kan skapas har en studie som innefattade relevant
litteratur goras.
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Teoretisk referensram

Den teoretiska referensramen innefattar den litteratur som kréavdes for att fa ett
relevant underlag nar fragestéllningarna ska bearbetas, analyseras och diskuteras,
samt en redogorelse for de metoder som anvands i studien.

2.1 Likers 14 principer for lean produktion

Toyotas satt att arbeta ar en stor inspirationskélla for manga andra foretag da detta
arbetssatt ligger till grunden for lean produktion. 4P &r en modell som illustrerar
Toyotas sétt att arbeta och ar uppbygegd av fyra olika nivaer. Den forsta nivan &r
filosofin som ligger till grund fér de andra nivaerna, utan en filosofi med langtids-
perspektiv kommer man aldrig kunna uppfylla de andra nivaerna (Liker & Meier,
2006).

s J;.

'

;; Problem- *,

l&sning _
,
.-'; .."'-.
M edarbetare/| Partneréx_‘_

Hospekt, Utmaningar ech Utveckling

Stdradiy [ahariring

Processerna

i Elimirzra sldserier

Filosofi

Langciltizt t3nkande

Figur 2.1: Figur som beskriver 4P (Liker € Meier, 2006).

Filosofi

1. Den forsta principen ar att basera beslut pa langsiktigt tdnkande, dven om det
sker pa bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal.

Vid Toyotas verksamhet ar det kundvirde som ar nyckelordet till alla avdelningars
mal. Aven om Toyota fokuserar mycket pé att reducera onédiga kostnader, sé ér de
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2. Teoretisk referensram

enade ménniskorna med samma langsiktiga mal mycket viktigare &n att reducera
kostnader. Toyotas starka filosofi ar det som utmaéarker dem som industriféretag och
det som de flesta foretag som vill vara som Toyota missar att ta efter.

Processerna

. Skapa processfloden som for upp problemen till ytan.

. Undvik 6verproduktion och lat istallet efterfragan styra.

. Arbetsbelastningen ska jamnas ut.

. Att processer stoppas for att reda ut problem ska byggas in i kulturen.

. Standardiserat arbete och processer dr grunden for stiandig forbattring.

7. Anvand visuell styrning sa att inga problem blir dolda.

8.Anvind endast teknologi som &r trovirdig och tidigare testad for att stodja méan-
niskorna och processerna i organisationen.

SO W

Medarbetare/ Partners

9 Utveckla ledare som forstar arbetssattet och lever for filosofin, samt lar ut det till
andra.

10. Utveckla fantastiska ménniskor och grupper som foljer foretagets filosofi.
11.Respektera alla partners och leverantorer genom att utmana dem och hjéalpa dem
utvecklas.

Probleml6sning

12. Ga ut och se i fabriken sjilv for att forsta hur situationen ser ut.

13. Fatta inga forhastade beslut, utan overvig alla valméjligheter och vélj med
omsorg det bésta. Implementera sedan fort!

14. Bli en larande organisation som kritiserar alla aspekter inom den och som jobbar
med standig forbattring.

2.2 Kaizen

Kaizen &r nyckeln till ett kontinuerligt lirande genom reflektion (Liker & Meier,
2006). Det handlar om att stanna upp och sténdigt géra sma modifieringar som
leder till att aktiviteter standigt utvarderas och forbéattras.

2.3 Kartlaggning av nutida tillstand

Den beskrivning av nulédget som studien kommer innefatta behover vara detaljerad
och innehalla bade en bild av hur produktionen ser ut i dagslaget, hur arbetet med
produktionsplanering fungerar, hur materialplanering gar till och hur lager hanteras
och styrs. For att kunna genomfora en bra studie behover litteraturstudien innehalla
alla ovanndmnda delar.



2. Teoretisk referensram

2.3.1 Vardeflodesanalys

Vardeflodet ar det tillverkningsflode som en produkt gar igenom fran ramaterial tills
det att den nar kunden(Rother Shook, 2005). Véirdeflodet innefattar alla aktiviteter
i flodet, bade vardeskapande och icke viardeskapande aktiviteter. Vardeflodesanaly-
sen ger ett helhetsgrepp over produktens vag genom fabriken. Vardeflodet kartlaggs
bést med papper och penna och innefattar bade informationsflédet och materialflo-
det fran dorr till dorr i fabriken. Materialflodet i fabriken visar pa hur materialet
flodar genom alla processer i fabriken och informationsflodet ar det flode som talar
om vad som ska tillverkas och hur det ska tillverkas inom varje steg i processen.
Kartlaggning av flodet visar inte bara sloserierna utan ocksa vad som ar orsaken till
varfor de uppkommer.

For att forsta materialflodet fran kundens perspektiv ér det fordelaktigt att borja
fabriks rundan i slutet av flodet (Liker & Meier, 2006). Att inte fokusera pa vart
materialet ska utan vart det kommer ifran. Om man tittar pa fabrikens materialflode
ur ett vardeflodesperspektiv sa vill man skapa det flodet som behovs for att kunden
ska fa det som 6nskas vid den tid som det dnskas pa ett sa effektivt séatt som mojligt
med sa kort ledtid som mojligt. Vardeflodesanalys kan anviandas som ett verktyg
for att designa ett lean- flode. Styrkan med att anvanda sig av vardeflodesanalys ar
att det blir som en organisatorisk intervention och kan ge en stor slagkraft om man
lyckas skapa missnoje for de forekommande sloserierna i systemet hos réatt personer.
Dérefter handlar det om att skapa en delad och realistisk version av ett framtida
tillstand och dérefter skapa en handlingsplan som alla kdnner sig néjda med. En
workshop pa 2- 4 dagar kan ge mycket goda resultat géllande detta. Workshopen
bor hallas av en ledare for vardeflodet och inkludera alla i virdekedjan som berors.

Nuldgeskartan bor endast anvidndas som en grund till den framtida lidgeskartan.
Det ér mycket latt att man fastnar och borjar atgiarda alla sloserier som upptéacks
direkt, men att borja fixa problem i den nuvarande virdekedjan tar oss tillbaka till
Kaizen vilket tar bort fokus fran att hitta det sanna flodet som ligger i det framtida
flodet. Framtida kartan ska endast vara 6vergripande, det ar viktigt att den gors av
nagon som har tidigare erfarenhet av att jobba med lean. Det &ar dven viktigt att
inte glomma bort att man maste ga och se hur det ser ut i verkligheten sa att det
flodesforbattringar som man har téankt sig ska ga att genomfora i verkligheten. Det
ar aven viktigt med uppfoljning efter en genomford férandring.



2. Teoretisk referensram

2.3.2 Kartlaggning av vardeflodet i en fabrik

Det forsta steget inom vardeflodesanalys ar att noga vélja vilken produkt eller pro-
duktfamilj som ska f6ljas genom fabriken(Rother & Shook, 2005).

Figur 2.2: De inringade omradena visar pa tva olika produktvarianters vig genom
processerna i en fabrik.

Efter att en produktfamilj valts sa ar det dags att kartlagga de processer produkten
gar igenom i fabriken. Pa nulageskartan sa ritas processen upp med hjalp av en pro-
cessruta som anger vilken process som materialet flodar genom. En ny processruta
gors inte om produkten gar igenom ett antal operationer som flodar kontinuerligt,
utan en ny ruta gors endast da processerna har ett lager mellan sig. I de fall da
parallella floden sammanlénkas ritas det parallella flodet 6ver flodet fram till sam-
manldnkningen. Data som ska samlas fran flodet och samlas i faktarutor under
processrutan ar t.ex.:

o Cykeltiden: den tid som det tar for en produkten att ta sig igenom en process.

o Stalltiden: den tid det tar att att stdlla om maskinen fran tillverkning av en
produkt till en annan.

o Antal operatorer som arbetar i processen

o Tillgdnglig arbetstid rdaknat i sekunder, minus tid for raster, moten och stad-
ning

» Maskinens UP- time (tillgénglighet) i processen

» Storlek pa tillverkningssatsen EAV, star for en av varje och ar ett tidsmatt for
hur ofta ett parti av produkten tillverkas.

o Kassationer och omarbetningar

Vid kartliggning av flodet ar det viktigt att platser dar material samlas mérks ut
som mellanlager. Ett mellanlager visar vart flodet stoppas upp och markeras ut pa
kartan med en varningstriangelsymbol med ett L i mitten. Under lagertriangeln ska
antalet produkter i lager markas ut.

Inleverans av material ska ocksa mérkas ut pa kartan, veckovisa/manadsvisa le-
veranser och hur mycket som bestélls. Efter det ska informationsflodet laggas till
i kartan. For att rita ut informationsflodets vig anvinds en smal linje, om infor-
mationsflodet sénds elektroniskt anvénds en sicksacklinje. Informationsflodet ritas
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langst upp pa kartan och gar fran hoger till vanster. Produktionsplaneringen mérks
ut i mitten av informationsflédet och liknar en processruta. Information som bor
finnas i denna ruta bor det finnas med en beteckning fér hur man styr produktions
och materialplanering. I de fall dar arbetsledare sjéalva gar och titta efter hur mycket
material som finns i mellanlager och planerar arbetet genom vad som redan finns
markeras det med ett par glasdgon.

Tillslut ska en tidslinjen laggas till i kartan, den anger information om den vér-
deadderande tiden pa produkten som da den ga igenom en process och den totala
ledtiden i lager for produkten, ledtiden berdknas med hjalp av Little s lag, se nedan.

Little’s lag

Little’s lag ar en formel som beskriver att ledtiden i lager beror pa hur manga
produkter som finns i systemet och hur ofta en produkt gar ur systemet, alltsa
genomstromningen (Parmatur, 2013).

Antal dukter i 1
Ledtid i lager = ntal proaukter i tager

Kundens efter fragade produktionstakt

Produkter ¢ arbete

L . . y ey
edtid © produktion Kundbehov

2.3.3 Takttid

Takttid bestdms av takten och kan ses som flodets hjartslag eftersom den begrénsar
flodet(Rother & Shook, 2005). Takten ar det behov kunden efterfragar, med andra
ord i vilken hastighet som kunden képer en produkt. Takttiden talar om hur lang tid
det maximalt far ta for en artikel att ga igenom ett flode, och berdknas pa foljande
satt:

Tillgangligproduktionstid
Kundbehov

Med takttiden far man en tid pa hur ofta man ska tillverka en ny artikel med hénsyn
till forsaljningstakten. Om man kan producera i denna takt, sa kan man darmed
tillgodose kundens behov. Om man jamfor takttiden med hur processerna fungerar
sa kan man fa en kansla 6ver vad som bor forbattras for att kunna tillgodose kundens
behov.

Takttid = (2.3)

2.3.4 Cykeltidsanalys

For att uppna ett bra enstycksflode genom processerna maste cykeltiderna vara
balanserade och ligga néra takttiden(Liker Meier, 2006). Ifall man har obalans i
cykeltiderna mellan stationerna sa kan stora problem uppsta inom enstycksflodet i
form av framforallt kder. For att undersoka och jamfora de olika cykeltiderna pa de
olika stationerna med varandra och i férhallande till takttiden kan en cykeltidsanalys
genomforas.
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Cykeltidsanalys
=0 =

Takttid

Sekunder

Process 1 Process? Process3 Process4 Process5

Figur 2.3: Bilden visar olika processers cykeltid genom flodet i forhallande till
takttiden

2.3.5 De 7+1 sloserierna

Nér man tittar pa en process fran borjan till slut kommer man alltid kunna iden-
tifiera sa kallade sloserier (Liker & Meier, 2006). Ofta kan man identifiera mycket
mer sloserier i ett flode dn aktiviteter som faktiskt ger direkt vérde for slutproduk-
ten. Enligt Toyota definieras sloserier som icke-viardeadderande aktiviteter och kan
delas in i sju olika kategorier for tillverkande processer, de 741 sloserierna. Dessa
ar inte endast till for produktionslinjen utan kan dven anvandas for att analysera
produktutveckling, orderhantering och kontorsjobb. Taiichi Ohno beskrev 1988 hur
man skapar ett lean-flode genom att siga:

“All we are doing is looking at the time line from the moment the customer gives
us an order to the point when we collect the cash. And we are reducing that time
line by removing the non-value-added wastes”.

Overproduktion

Detta sloseri handlar om att producera tidigare eller i storre mangder én vad kun-
den efterfragar, vilket faktiskt leder till fler sloserier som behov av mer personal och
omkostnader som ror transport och lager av de 6verblivna produkterna. Av alla slo-
serier sa menar Ohno att det viktigaste handlar om 6verproduktion eftersom att det
i sin tur leder till manga av de andra sloserierna sasom vantan och hoga lagernivaer.

Vintan
Ibland &r man beroende av yttre faktorer for att kunna gora sitt jobb. En montor
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som maste vianta pa en tidigare station med langre ledtid, eller som inte hunnit f&
riatt material, eller som pa grund av processforseningar, maskinstillestandstid eller
liknande tillfor inget varde.

Transporter

Att forflytta saker fran en plats till en annan tar tid. En viss forflyttelse av material
genom ett flode kravs men ses anda som ett sloseri som ska undvikas sa optimalt
det gar.

Overarbete
Nér onodiga aktiviteter genomfors som egentligen inte ger nagot varde for kunden
innebar det sloseri.

Lager
Stora lager innebéar onédig plats, kostnader och langre ledtider. I teorin vill man in-
te ha nagra lager alls utan man vill tillverka precis den kvantitet kunden har bestallt.

Onodiga rorelser

Denna kategori handlar om all den rorelse en arbetare utfor som inte tillfor véirde
for produkten, sasom att stracka sig efter- eller ga for att hamta ett nytt verktyg.
Omarbete

Nér nagot blivit fel och man maste lagga tid pa att gora om.

Outnyttjad kreativitet

Ar det attonde och sista sloseriet som paverkas av de sju forsta. Genom att till
exempel 6verproducera och ha stora lager sa tvingas man inte till att tinka. Genom
att eliminera sloserier och stindigt fora upp problem till ytan sa tvingas man att
anvinda sin kreativitet for att 16sa problemen. Om man inte tar tillvara pa kreati-
viteten forloras tid, idéer, fardigheter, forbattringar och inlarningsmojligheter.

2.3.6 Kontinuerliga processfloden

Inom lean ar det flodet som star i centrum, med flode menas att produkten gar di-
rekt genom de ingdende processerna utan att stanna i ett mellanlager (Liker, 2009).
I en produktion med manga mellanlager mellan processerna leder till en 6kad ledtid
i produktion. Om ett produktionssystem gors om till ett kontinuerligt flode kan led-
tiden minskas fran méanader eller veckor till ett par dagar eller timmar. Mellanlager
bor endast finnas dar ett flode inte &r mojligt. Om man har en kort ledtid i pro-
duktion, tiden fran komponenter till slutprodukt, sa skapar det forutséattningar for
hog kvalitet, lag kostnad och kort leveranstid. I flodet kan manga olika leanverktyg
byggas in och bade underlédtta produktion och sidkerstélla god kvalitet pa produkten.

Ofta relateras en okad hastighet i processerna med en lagre kvalitet eftersom att
gora nagot snabbt kan ses som att gora nagot slarvigt. Sa ar inte alls fallet med
kontinueliga floden, da en artikel produceras at gangen och skickas vidare till nésta

11



2. Teoretisk referensram

process direkt istéllet for att en batch med méanga artiklar skickas vidare, sa kan fel
uppdagas med en gang. Det gor att felet ocksa kan atgardas direkt och forebyggas
sa att inte fler artiklar far samma fel.

Ett kontinuerligt enstycksflode skapar:

Inbyggd kvalitet

Det ar enklare att bygga in kvalitet i en enstycksflode da varje enskild operator blir
som en kontrollant som granskar komponenten innan den skickas vidare till nésta
station. Om det ar fel pa komponenten, sa kan det atgardas direkt och forebyggas.

Skapar flexibilitet

Om ledtiden i produktion &r kort, som den vanligtvis ar i ett kontinuerligt enstycks-
flode, finns mojlighet till att skapa ett flexibelt produktionssystem. Det dr mojligt
pa grund av att det da ar mojligt att tidigarelagga och senarelagga produkter i pro-
duktion vilket i sin tur skapar flexibilitet.

Skapar hogre produktivitet

I ett enstycksflode ar det latt att identifiera hur vél kapaciteten som finns tillganglig
utnyttjas, exempel pa kapacitet kan vara arbetstid eller antalet anstallda. Ett en-
stycksflode gor det dven latt att se vilka aktiviteter som ar vardehéjande och vilka
aktiviteter som inte ar det.

2.3.7 PDCA

Néar man ska implementera en forbattring, gor man enligt Liker och Meier (2006)
véldigt fel om man fokuserar for mycket pa nésta steg i sin forbattringsprocess, istal-
let for att gora varje steg ordentligt. Om man inte utvirderar en forbéttring innan
man paboérjar nasta sa att man far en ny definierad problembild av nulaget, sa kan
man inte med all sikerhet veta vad man ska fokusera pa hérnast och hur mycket
resurser som kommer krivas for att ta sig dit. Det kan bli att man ser massor av
problem och atgarder till dessa och forbéattrar dom. Man kan absolut ddrmed gora
bra saker, men man kan inte veta om man gor ratt saker for att na ratt mal. Det
viktiga att komma ihag ar att gora klart problemdefinition och analys till grundor-
sak innan man startar en implementation. Nar det &r dags sa finns det fyra steg att

folja ndr man gor en implementation; planera, gor, kontrollera, agera (pa engelska;
Plan, Do, Check, Act=PDCA).

Utveckla forst en plan for agerande (Planera). Uppséttning av mal och processer
som stammer 6verens med forviantad produktion ar viktigt for att fa en Gvergri-
pande malbild pa produktionsférviantningar. Sedan ska planen genomféras (Gor),
genom att genomfora processen och gora produkten. Nar man genomfér planen &r
det viktigt att samla in den data som krévs for att kontrollera och agera i foljande
steg. Efter genomférandet ar det dags att kontrollera resultatet (kontrollera). Ge-
nom att jamfora det faktiska resultatet med uppsattningen av mal for resultatet
kan man faststélla avvikelser och se om de planerade processernas tillvigagangssétt
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ar passande for att lyckas na malen. En jamforelse kravs for att verifiera att en
forbéattring skett. Till sist ar det dags att agera med utgangspunkt i tidigare steg.
Om kontrollen visar pa en forbattring av utgangspunkten sa satts forbéattringen till
den nya standarden att utga fran vid nasta PDCA-cykel, men om det inte skett
nagot forbattring kommer standarden vara samma som tidigare. Om resultatet inte
var vad man forvantade sig sa har man en del lirande som behéver goras, vilket
kan komma att forma kommande cykler. Det viktiga med det sista steget ar att en
standard bestdms som kommer ligga till grund fér en ny PDCA-cykel att paborjas.
Standardiserat arbetssatt ar forutsattningen till standig forbattring (Karn, 2009).

2.4 Produktionsplanering

I ett tillverkande foretag tillfors materialviarde i produktionen, och for att detta ska
ske s& kravs nagon form av resurs for att forddla den (Jonsson & Mattsson, 2011). De
resurser som kravs bor planeras och styras i nagon form. Produktionsstyrning blir
dérfor ett viktigt begrepp tillsammans med materialstyrning i tillverkande foretag,
till skillnad fran distribuerande foretag som endast kraver materialstyrning. Plane-
ring finns till for att styra aktiviteter och hdndelser genom beslut som beskriver dem.
Beroende pa vilken precision planeringen kraver sa finns fyra olika planeringsnivaer
som beskrivs i foljande underrubriker. Produktionsresurser som kravs for att astad-
komma vardeforadling méats i kapacitet och planering av den beskrivs i underrubrik
tva.

2.4.1 Planeringsnivier

Generellt sett géller det att planering med lang framférhallning inte behover lika
hog precision som planering med kort framforhallning eftersom att man behover
noggranna beskrivningar for ett moment som ska genomféras inom en snar framtid
(Jonsson Mattsson, 2011).

Den planeringsniva med lagst precisionsbehov ar sidlj- och verksamhetsplane-
ringen. For den har typen av planering ska foretagets “affirsidé, verksamhetsstra-
tegier och 6vergripande affirsmal” vara vigledande. Planeringen gors vanligtvis med
en tidshorisont pa ett till tva ar och anviands som en produktionsbudget for ekono-
mistyrning d& planerna ofta uttrycks i antal kronor. Man utgar fran framtida efter-
fragan med hjalp av prognoser fran tidigare ar eller erfarenhetsbedémningar och tar
fram siffror pa hur mycket som man tror kommer kunna séljas och levereras under
tidsperioden man planerar for (Jonsson & Mattsson, 2011).

Efterkommande planeringsniva ér huvudplanering. De siffror man tidigare be-
stamt ska nu bestammas mer detaljerat, vanligtvis veckovis, och denna planering
brukar stracka sig 0,5 till 1 ar framat i tiden. Med eventuellt redan inneliggande
lager i beaktning sa planeras hur mycket som ska levereras ut och produceras under
en viss tidsperiod. Avvikelser fran planeringen brukar tolereras i praktiken inom en
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viss toleransgrans (Jonsson & Mattsson, 2011).

Orderplanering ér nasta planeringsniva, vilken ser till att kvantiteterna i huvud-
planeringen kan hallas genom att bestdmma vilken materialférsorjning som ska ske
i vilka tidpunkter. Orderplaneringen blir darfor enligt Jonsson Mattson “en direkt
konsekvens av huvudplaneringens planerade produktion pa produktniva” Det som
ska planeras for dr materialforsorjningen till produkterna, vilket gors i form av till-
verkningsorder och inkopsorder for varje artikel som ingar i produkterna for att fa
en planering som sékerstéller att ratt kvantitet finns vid ratt tidpunkt.

Nésta niva av planering heter detaljplanering, och kravs da man egentillverkar ar-
tiklar och ddrmed maste ta hansyn till tillgdnglig kapacitet. Tillverkningssteg méaste
i detalj planeras utifran de tillverkningsorder som materialstyrningen planerat. Det
som ska planeras ar tillverkningsorder men &dven planering av de operationer som
kravs for att fardigstalla en produkt. Tidshorisonten for en detaljplanering brukar
vara pa nagra veckor eller dagar, och ska innefatta planering av ordrar till tillverk-
ning, kontroll av artiklar som man skickar vidare, och av ordningsfoljd som bestamda
ordrar och operationer ska folja.

2.4.1.1 Detaljplanering

For att klara av korta genomloppstider och for att utnyttja den kapacitet som finns
effektiv sa kravs en balans mellan den tillgéngliga tillverkningskapaciteten i syste-
met gentemot inplanerade ordrar och dédrmed sjalvaste operationens kapacitetsbehov
(Jonsson & Mattsson, 2011). Om man till exempel slapper ut fler ordrar for tillverk-
ning dn vad systemet har kapacitet till att tillverka sa kommer det bli kébildning,
vilket binder kapital i form av produkter i arbete.

For kostnadseffektivitet och storningsfrihet sa ska ocksa material som ska utlevere-
ras alltid finnas tillgangligt. Dessutom sa ska det finnas material klart for de ordrar
som skickas ut i produktion, annars blir tillverkningen ej effektiv. Alternativa tur-
ordningsfoljder kan véljas for att undvika koéer och olika langa genomloppstider
for olika varianter som tillverkas. Genom en effektiv detaljplanering sa véljer man
regelverk och metoder for att astadkomma ldmpliga rutiner fér en rimlig turordning.

Det finns tre huvudpunkter som detaljplaneringen ska behandla. Rimliga genom-
loppstider ska skapas genom att sldppa ut ordrar pa tillverkning i takt med sy-
stemets kapacitets-forutsattningar. Material ska finnas tillgidngligt nar en order ar
inplanerad att paborja tillverkning i produktion. Till sist ska till produktion ordrar
sldppas med utgangspunkt i att ordningsféljden ska klara av leveranstidshallning
och genomloppstid. Utover en detaljplanering som skoter dessa uppgifter sa ar det
ocksa viktigt att den omfattar aterrapportering fran produktion samt till slut en
slutrapportering av fardigstéllda ordrar.
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2.4.2 Kapacitet

I samtliga ovan namnda planeringsnivaer ér det viktigt att balansera tillganglig ka-
pacitet mot kapacitetsbehov genom kapacittsplanering (Jonsson & Mattsson, 2011).
I tillverkande foretag anvands produktionsresurser for att skapa véirde pa en pro-
dukt. Kapacitet innebar hur mycket man kan utnyttja de produktionsresurser som
finns for faktisk vardeforadling, d& resurserna innebar en kostnad oavsett om de
anvinds eller ej. Det ar ett slags matt pa vad man faktiskt kan producera. Om f6-
retaget inte har kapacitet till att tillverka lika mycket som kunden efterfragar, sa
kostar det ocksa pengar i form av intaktsbortfall som annars hade kommit in.

2.4.3 Den Japanska sjon

Ar en metod som anvinds for att illustrera huruvida problem inom produktionen
upptécks i forhallande till lagernivaer och andra ineffektiviteter som finns inom pro-
duktionen (Liker, 2009). Man ser problem som finns i verksamheten som ett grund
med ojamnheter i havsbotten, dar topparna representerar olika problemomraden
som finns inom produktion. Da lagernivaerna sénks eller om effektiviteten hojs sé
kommer vattennivan sankas, och problem som inte tidigare méarkts av kommer att
komma upp till ytan. D& kan man antingen ta tag i problemen direkt eller “ga pa
grund”.

S

Figur 2.4: Bild som beskriver hur den japanska sjon fungerar. Problemen kommer
inte visa sig forrdn man sdnkervattenivan exempelvis lagernivan eller kapacitet, och
forst da sa kommer problem upp till ytan.

2.4.4 Mura- Ojamnheter

I de allra flesta fabriker forekommer det ojamnheter, det kan exempelvis vara att det
finns for mycket arbete dn vad maskinerna och ménniskorna som jobbar klarar av
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eller s& ar det alldeles for lite att gora (Liker, 2009). Den hér typen av ojamnhet or-
sakas av oregelbunden produktionsanlaggning eller varierande produktionsvolymer.
Muda- sloserier ar en foljd av Mura. Da ojamnheter férekommer behdver man ha
produktionsutrustning, material och personal tillginglig for maximal produktions-
niva dven ifall arbetsbelastningen i genomsnitt ar mycket lagre én sa.

For att exemplifiera: Sidg att man har ett produktionsschema som svanger myc-
ket som inte ar palitligt eller véilbalanserat. Man har borjat arbeta med Lean och
eliminering av sloserier- Muda, minskat pa lager i produktionen, sett 6ver arbetsbe-
lastningen for personalen och sedan minskat personal i produktion. Efter det sa har
man kollat pa sloserier i processerna och minskat rorelser och liknande. Nar man
ar klar sa marker man snabbt att systemet kor sig sjalv i botten nar topparna i
efterfragan kommer, da far personal och maskiner jobba sa hart att de inte langre
kan vara effektiva. Nar enstycksflodet utan lager drar igang genom processerna blir
bade produktmixen och arbetstakten ojdmn genom hela arbetsflodet. Detta har lett
till ett oregelbundet enstycksflode och det kan bidra till brist pa material och Gver-
arbetad personal. Detta ar ett av de vanligaste satten som foretag borjar anvanda
sig av Lean, man fokuserar endast pa att eliminera Muda eftersom att de ar det
lattaste att identifiera och eliminera. Manga glommer da den lite svarare uppgiften,
att skapa utjamning och darmed stabilisera och balansera arbetsflodet. Att skapa
en utjamnad produktion kallas for Heijunka och det ligger till grunden for att eli-
minera Mura- Ojamnheter som i sin tur ligger till grund for att eliminera Muda-
sloserier och Muri- 6verbelastning. Att hela tiden starta och stanna, Gverutnyttja
och underutnyttja ménniskor och maskiner ar ett stort problem.

2.4.5 Heijunka - Utjamnad produktion

Liker & Meier (2006) menar att stabilitet i arbetsbelastningen ar enda séttet att
uppna ett kontinuerligt flode. De flesta organisationer tanker att variation i kun-
dens efterfragan ar oundvikligt eftersom det &r en del av hur verkligheten ser ut,
men Toyota anviander manga olika verktyg for att jimna ut arbetsbelastningen sa
mycket det gar.

Att 6verutnyttja ménniskor och maskiner ar ett problem da det varken gynnar kva-
litet, standardisering och produktivitet (Liker, 2009). Heijunka innebér bade utjam-
ning av produktionsvolym och produktmix. Heijunka kan tillimpas d& man inte
tillverkar enligt den verkliga kundorderingangen som kan variera upp och ner. Ge-
nom att applicera Heijunka kan man ta kundorderingangen under en viss period och
jadmna ut den sa att samma antal och mix gors varje dag. For att jdmna ut produk-
tionen sa studeras den faktiska efterfragan, bestdmmer ett monster for volym och
efterfraigan och sedan kan en jimn plan 6ver enheter som ska produceras per dag
goras.

Nér kundens efterfragan varierar mycket sa kan man anvinda sig av ett “utjamnings-
schema” for att sprida ut ordrarna dar det finns ledig kapacitet och pa sa sétt fa ett
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jamnare flode i produktionen och dess tillgangliga kapacitet bor vara anpassat efter
flodes taktsattare (flodets flaskhals). Det finns manga olika designer pa denna typen
av utjamningsschema, men de har alla samma syfte, namligen att visa kvantiteten
som ska produceras.

Heijunka box

Ar ett visuellt schemalidggningsverktyg som anvinds for att jamna ut produktions-
flodet (Manufacturing terms, 2017). Vanligtvis sitter heijunka-boxen pa viaggen och
ser ut som en uppsattning av olika postfack. Kolumnerna visar en tid, exempelvis
dagar eller veckor, och raderna visa en produktvariant. I rutorna finns kanbankort
placerade for att representera den kommande serien. Heijunka boxen visar tydligt
vilka ordrar som ligger och véntar pa att produceras och nér de ar schemalagda att
borja produceras. I heijunka-boxen tittar man pa den maximala kapaciteten som
finns tillganglig for kolumnerna med tiden och placerar sedan ut ordrar tills att
kapaciteten fyllts.

2.5 Lager

Inom lageravsnittet kommer fysisk utformning av lager och metoder och principer
for hur olika produkter kan lagras tas upp.

2.5.1 Lagerutformning

Lagrets utformning har stor betydelse for hur kostsamt det ar att lagerhalla och
hantera produkter(Jonsson & Mattsson, 2011). For fysiska lager sa som komponent,
mellanlager och fardigvarulager sa vill man néstan alltid jobba med att minimera
lagerhallnings- och hanteringskostnaderna. Kostnadsminimering kan astadkommas
genom att exempelvis fylla ut och utnyttja verksamheten till sin fulla potential eller
genom laga driftkostnader. Om man vill fokusera pa att utnyttja lagringsutrym-
met sa mycket man kan sa finns risken att man forsvarar hanteringen och darmed
hanteringskostnaden for artiklarna som lagras. Det blir billigare ju mindre yta man
anvander men beroende pa vilken hojd och bredd utrymmet har sa& kommer hante-
ringskostnaden skilja sig mycket. Det ar fordelaktigt om hanteringseffektivitet gar
fore utnyttjande eftersom att det exempelvis kan bli svart att kora in med truck om
man skulle minska bredden i transportgangar for att spara pa lagerhallningskostna-
derna. Nar lagret ska utformas ar det bra att tdnka pa vad for layout, zonindelning
och artikelplacering som kommer passa bést.

Layout

Det finns tva grundlaggande utformningar for produktionsfioden som sedan gar att
bygga vidare pa: linjara floden och U-formade floden. Linjéart flode passar bra da
man har stora kvantiteter och fa artiklar eftersom att flodena for anldggningen blir
tydliga och gor det enklare med hanteringssystem som ér automatiska. Inneborden
av ett linjart flode ar att godsmottagning och utlastning sker pa tva olika sidor
av verksamheten vilket gor att alla artiklar kommer ga igenom alla lager. Detta
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innebér att alla varor kommer att fardas samma stréicka, vilket i sin tur kan inneba-
ra att onodig hantering sker som kostar pengar, samt att artiklar utplacerade med
hansyn till frekvens inte far nagon storre nytta da de &nda maste ga genom alla lager.

{}

Utflode

Lager Lager Lager
Lager Lager [f
Yta for sortering och
montering

Inflode Utflode

Yta for sortering och montering

Infléde

i o4 ¢

Figur 2.5: Bilden visar till vinster visar en I- formad lagerutformning och bilden
till héger visar en U-formad lagerutformning (Jonsson & Mattsson, 2011).

Det U-formade flodet innebér att godsmottagning och utlastning sker pa samma
plats av anlidggningen, vilket innebar att varorna slutar dar de borjade flodet. Vid
detta format finns storre mojligheter i att differentiera artikelplaceringen samt att
effektivisera hanteringen av varor eftersom att mottagning och utlastning faktiskt
ar pa samma plats (Jonsson & Mattsson, 2011).

Zonindelning

Att dela in ett lager i zoner innebér att man delar in det i flera mindre lager (Jonsson
& Mattsson, 2011). Eftersom forflyttningsavstandet kan bli mycket storre i ett U-
format flode dr det mest effektivt att anvanda zonindelning har, da artiklarna kan fa
betydligt kortare avstand om man placerar de effektivt till skillnad fran det linjara
formatet. Vid zonindelning av lager kan likvirdiga artiklar placeras i samma zon,
vilket leder till en minimering av hanteringsarbetet. Man kan &ven dela in artiklar
i zoner utifran vilken frekvens de anvands eller forflyttas. Det ar vanligt att 5 % av
alla artiklar motsvarar 50 % av all plockning, att 20 % med de forsta 5 % inraknade
motsvarar 80 % av all plockning och att de resterande 80 % endast motsvarar 20 %
av det totala hanteringsarbetet. De artiklar som plockas mest frekvent bor déarfor
placeras mest lattatkomligt och att generellt siatt forenkla hanteringsarbetet for
dessa artiklar nidr man delar upp i zoner. Andra séitt att dela upp artiklarna &r
utifran deras fysiska egenskaper, sasom att de artiklar som kréaver lag temperatur
placeras inom samma zon.
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Artikelmangd Plockarbete

-

5% 50 %

-

20% 30 %

-

80 % 20 %

CE

Figur 2.6: Figur som visar forhdallandet over hur stor andel av den totala mdngden
artiklar som motsvarar frekvensen av den totala mdngden plockarbete.

Artikelplacering

Det finns tre olika aspekter att ta hadnsyn till ndr man valjer var artiklar ska place-
ras fysiskt i lagret(Jonsson Mattsson, 2011). Den forsta handlar om huruvida man
ska placera artiklar utifran ett fast eller flytande lager. En fast placering innebér
att varje artikel har sin egen bestamda lagerplats, och en flytande placering innebér
att flera artiklar placeras i samma omrade men utefter var det finns ledig plats. Det
finns fordelar och nackdelar med bada systemen. En flytande placering kréver mind-
re plats an ellet fast lager, eftersom ett fast lager maste ha en plats for varje artikel
aven om den inte lagras just nu, vilket innebéar att vissa lagerplatser kan sta tomma.
En flytande placering gor dock att man inte kan placera artiklar, som hanteras i
storre frekvens narmare pa- och avlastning av artiklar, vilket minskar kostnader for
hanteringsarbete. Man kan ocksa vélja att kombinera fast och flytande lagerplace-
ring. Den andra aspekten overvéiger fysisk nédrhet av olika artiklar som passar att
lagras nara varandra. Till exempel kan det vara bra att placera artiklar som brukar
inga i samma order i ndrheten av varandra da det kan minska hanteringsarbetet. Till
sist sa spelar hojden in ndr man bestammer artikelpostition. Generellt sett géller att
det ar enklare och smidigare att komma at artiklar med truck langt ner medan det
tar mer tid och kravs storre och mer avancerade maskiner for att komma at en hog
plats i lagret. Darfor ar det till exempel bra att placera pallar med manga artiklar
men som énda plockas som en hel pall hogt upp, medan artiklar som styckplockas
bor placeras langre ner for lattare atkomst.
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2.5.2 ABC- klassificering

ABC-klassificering bygger pa minoritetsprincipen att det ér en liten méngd av de to-
tala artiklarna som utgor en mycket stor del av den totala effekten (Se figur 2.6). Den
lilla méngd som ger stor effekt ska ocksa fa mest resurser i logistikinsatser fran fore-
taget, da denna méngd har stor betydelse for foretaget (Jonsson Mattsson, 2011).
En form av klassificering skulle kunna vara att ge storre sikerhetslager till de pro-
dukter med hogst tdackningsbidrag, eftersom man vill garantera att dessa levereras
ordentligt och i tid. Man kan ocksa vélja att 1agga mer tid pa att administrera och
planera for produkter som av nagon anledning anses vara extra viktiga for foretaget.

Oavsett vilken typ av differentiering man vill gora, 4r ABC-klassificering ett verktyg
for att astadkomma denna. Man borjar med att rangordna alla artiklar fran hogst
till lagst procentandel av ett kriterie (till exempel volymvérde eller tackningsbidrag
per produkt). Sedan analyserar man fordelningen av rangordningen och delar in dem
i grupper, kallade A, B, C och sa vidare. Déarefter far varje artikel den klass som
motsvaras av dess kriterie.

2.5.3 FIFO och FILO

Fifo ar ett sitt att vardera lagerhallningskostnader (Jonsson & Mattsson, 2011). I
och med att olika artiklar képs in vid olika tillfallen och darmed ldggs in pa lagret
vid olika tillfallen s& gor det att samma artikel kan kosta olika mycket beroende
pa nar den lades i lager. FIFO ar en princip som mojliggér berdkning av ett sam-
manlagt varde for alla enheter for att sedan fa ett genomsnittligt pris for respektive
artikel som finns i lager. De artiklar som kopts in ett visst tillfalle varderas till det
inkopspriset medan artiklar som kopts in ett annat tillfalle ska vérderas till det pris
det kostade vid det tillfdllet. Principen gar ut pa att man utformar lagret sa att det
mojliggér hantering sa att forsta inlevererade enhet ocksa ér den som forst ska ut
ur lagret (FIFO=first in, first out).

Motsatsen till FIFO ar FILO. (KALLA)

Forkortningen star for first in, last out. Principen galler nar man staplar nya artiklar
pa de éldre, och sedan hamtar ut och anvinder de nyaste forst. De édldsta artiklarna
blir ddrmed kvar langst i lager.
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FIFO-Lagerutformning

[ 1

0T [ Iy
= artikel1 . Artikel 2 .=Artike|3

Figur 2.7: Lagerutformning med “first in, first out”, i form av transport éver rul-
lande hyllplan.

fffS

2.5.4 Kanban och dragande produktionssystem

I boken The Toyota way, skriven av Jeffrey K. Liker (2009), beskrivs Kanban som
en slags signal inom produktion, i form av ett kort, en tom lada eller liknande. Nér
kortet eller den tomma ladan skickas till foregaende station ar det en signal pa att
borja tillverka det som star pa kortet eller fylla pa det antal som ska finnas i ladan.
Kanban anvinds pa Toyota som ett system for att uppna JIT (just in time, ratt
sak i rétt tid) genom att ha ett dragande materialflode. Kanban kan verka vara ett
simpelt system, men det ar just det faktum att det ar sa enkelt och visuellt som gor
att det fungerar battre an komplicerade digitala planeringar. Den effektiva metoden
har visat pa att fa foretags lager att reduceras samtidigt som andelen artiklar som
finns i lager i rédtt tid okat eftersom det grundas pa faktiskt behov. I forsta hand vill
man skapa ett helt kontinuerligt enstycksflode da det skulle innebéra noll i lager,
men dér det inte gar att infora (kan vara pa grund av langa avstand mellan stationer
eller nar cykeltider varierar mycket mellan stationer) anses det dragande systemet
kanban vara det basta alternativet till lag lagerhallning.

Kanban och organisationen

Nér man utformar och implementerar ett kanban system behéver man bevaka och
analysera alla komponenter och verktyg som finns i flédet, skapa pafyllnadsplaner,
bestdmma regler for nar en signal ska skickas, och berdkna olika maximala lager-
saldon. Det maste ocksa finnas sa kallade buffertar for att lagra olika delar mellan
stationer for att klara av att skota verksamheten, &ven om det langsiktiga malet
att eliminera dessa forrad eftersom alla lager enligt Ohno ar ett sorts sloseri. Aven
om utformningen av systemet ar viktigt, ar det viktigaste att sjilva organisationen
ar med pa noterna och hittar nya sitt att minska antalet kanban for att till slut
“eliminera” buffertlagret. Liker (2009) menar alltsa att den stérsta utmaningen med
Kanban ligger i att utveckla en ldrande organisation.
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Resultat och Analys

I Kapitlet redovisas en djupgaende beskrivning av nuldget i fabriken och belyser
problem som finns och vilka av dessa som anses mest kritiska mot virdeflodet samt
ett forslag pa design av ett béattre framtida tillstand redovisas har.

3.1 Nulagesbesknivning

Det nutida tillstandet har analyserats for att fa en detaljerad bild éver hur flodet i
fabriken ser ut, vilket redovisas i féljande kapitel.

3.1.1 Beskrivning av portarna

I foljande avsnitt kommer de tva olika produktfamiljer av portar (skummade och
rambyggda) som tillverkas i fabriken beskrivas. Andra begrepp som kommer beskri-
vas ar standardportar och sparepart-portar.

Rambyggda portar

Det finns tva olika typer av rambygda portar kallade FD2050F och FD2050CW.
Skillnaden pa dessa ar att porten vars artikelnummer slutar pa “CW?” ar anpassad
till biltvattar (Carwash). I arbetet kommer vi bendmna bada varianterna med 220
da de bade kommer inga i samma analys da processtiderna inte skiljer dem at.

De rambyggda portarna bestar av tva langsidor och flera kortsidor som innesluter
ett flertal fonsterpartier. Fonstrens storlek varierar beroende pa hur stor port som
kunden bestéllt, eftersom avstandet mellan langsidorna som omsluter fonstren vari-
erar. Detta medfor att alla fonster maste kundorderbestallas. Man kan fa fonstrena
i tva olika material, antingen i glas eller plast. Glas brukar man till exempel ha till
220-CW eftersom porten da ska klara av standig miljo bland kemikalier. Fér samma
variant ska ocksa gummilisterna som man sitter pa som kant pa porten vara be-
handlat till att tala kemikalier, medan 220 far standard gummilister. Detta paverkar
inte undersokningen av 220-portar. 220 kan komma att skickas ivag pa fargning och
blir da borta ur flodet en vecka.
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Figur 3.1: Pd bilden visas en 220 2+2 (Assa Abloy, 2017)

Skummade portar

I fabriken tillverkas tva typer av skummande portar FD2150P och FD2050P. Des-
sa kommer benamnas 2150 och 521 i arbetet eftersom det &r sa portarna kallas
i fabriken. Port 2150 &r en variant som utvecklats med 521 som underlag. Bada
portarna gar igenom samma processer men skiljer sig nagot fran varandra framst
i konstruktion. En av skillnaderna i konstruktionen ar att vid tillverkning av den
aldsta varianten port 521 tar man inte till vara pa det material som frases ut fran
porten for att skapa plats for en gangdorr. Detta material kasseras istéllet och det
utfrasta tomrummet i porten ersétts med en gangdorr som man tillverkat fran grun-
den pa samma siatt som porten tillverkas. Pa port 2150 sa skapar man istéllet dorren
av det material som fréses ut fran det ordinarie segmentet vilket minskar spill. Port
2150 kan man dock inte bestélla med motor &n utan den méaste 6ppnas manuellt,
det tillsammans med ett fatal andra olikheter gor att 521 inte kan ersattas helt utav
2150 vilket innebéar att produktion av bada portarna maste ske. De skummade por-
tarna har fem standardfarger, och far skickas ivag pa fiargning en vecka om kunden
vill ha en annan férg.
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Figur 3.2: Porten pa bilden ar en 521 1+3 port med fonster och gangdorr.

Figur 3.3: Porten som visas pa bilden dr av modell 2150 och dr en 2+2 port med
fonster och gangddérr(Assa Abloy, 2017).

Standardport

En standardport innebar en skummad eller rambyggd vikport pa 4x4 meter med 4
paneler. I fabriken tillverkas portar med mellan 3 och 6 stycken paneler som viks ihop
mot varandra vid 6ppning. 4 paneler ar det vanligaste och ses darfor som standard.

Sparepart-port

En sparepart-port ar en order pa en eller flera segment som kompletterar en tidigare
order. Det ar alltsa en reservdelsorder, som gar igenom det vanliga flodet. Det kan
vara vilken modell som helst, alltsa en gammal variant, en 2150, en 521 eller en 220.
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3.1.2 Processflode for skummade portar

y ™ T
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Figur 3.4: Bilden visar processflodet for de skummade portarna

I borjan av produktionsflodet sagas profiler till ratt lingd och sedan fréises hal i pro-
filerna enligt programmeringsinstruktioner fran utskickad orderbeskrivning. Monto-
rerna verkar vara nojda med arbetsbelastningen vid kapning, sag och fras. De hamtar
material till samma produktvariant fran ett och samma stélle i komponentlagret,
de programmerar, kor maskinen och registrerar sedan en fardigkord operation i pro-
duktionsprogrammet. Efter sag och fréis lagger man de frista och klara profilerna i
ett litet mellanlager. Vid den hér stationen sa sagar man aven till profiler till en av
Entrematics andra fabriker vilket drar ner pa den tillgdngliga produktionstiden for
just den hér stationen med tva timmar om dagen vilket gor att man endast har 6
timmar tillgdnglig produktionstid har.

Figur 3.5: Bilden visar sag och frdasrocessen ddar aluminiumprofilerna sagas till

Fran mellanlagret gar profilerna vidare till stationen dér platvalsning och kapning
av sidoplat till paneler samt ihopsattning av ramar till portpanelerna gors hér. Si-
doplaten limmas sedan fast pa bada sidor om ramen. Stationen kallas for Gasparini
och kommer i fortsattningen att bendmnas som det. Vid omstéllning till ny platrulle
i maskinen, kan exempelvis vara vid byte av farg eller om rullen tagit slut, sa blir
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det mycket spill. De forsta metrarna och de sista metrarna pa rulle brukar inte g
att anvinda.

Figur 3.6: Bilden visar stationen ddr ramar byggs ihop och sidor fdstes pa ramen.

Efter Gasparini hamnar de platade och klara portarna i ett mellanlager mellanlager
innan de skickas in i skummaskinen som fyller de ihaliga portpanelerna med ett
isolerande skum. Maskinen har kapacitet att ta in 2 langa paneler och 2 korta. Man
kan endast utnyttja en kammare till alla storlekar pa portarna och en kammare
som endast kan ta mindre portar. Den ena kammaren ar 6 meter och den andra &r
endast 3,2 meter. En tjansteman pa foretaget uttrycker att man vill komma pa ett
sitt som gor att bada kamrarna kan anviandas hela tiden sa att skummaren blir mer
effektiv.

[|,_ Bl

Figur 3.7: Bilden visar hur det ser ut dar portsegmenten skjuts in i skummaskinen
som finns bakom skynket i plast
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Efter skumningsprocessen skickas panelerna ratt in i nésta process som ar hardning
av skummet. Utifran sett kan denna process se ut som ett mellanlager, men eftersom
hirdningen av skummet ar virdeadderande sa maste hardning ses som en process
i lodet. Man sdger att panelerna maste hérdas i 24 h, men de kommer vara stela
nog att fortsitta bearbetas pa nésta station efter 3 h. Efter hardningen finns ett
mellanlager innan produkterna skickas vidare i flodet till en frasstation. Det kan
vara svart att skilja pa vilka paneler som héardas och vilka de &r som vintar pa
nésta process eftersom dessa ar placerade pa samma plats.

Portarna gar genom frésen och direkt ut till ett delat mellanlager fran lagret efter
skummen kan vissa paneler komma att handplockas ut for att skickas pa speci-
alfargning. Portarna kan &dven skickas direkt till fonstermontering eller direkt till
dérrmontering. Om en port gar till en monteringsstation sa hamnar de i det delade
mellanlagret dven efter processen. Sedan plockas portarna upp till slutmonteringen
for att goras till fardiga portar som sedan gar tillbaka till det delade mellanlagret.
Dérifran hamtas fardigvarorna for att kompletteras och paketeras ihop med instal-
lationsmaterial. Darefter hamnar porten i ett lager for fardiga portar innan den
skickas ut till kund.

Figur 3.8: Bilden visar monteringsstationen ddar portarna monteras ihop.
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3.1.3 Processflode for rambyggda portar

P

Sag och

. i Paketerin
fric Montering g

Figur 3.9: Bilden visar processflodet for de rambyggda portarna

Den fosta processen som de rambyggda portarna gar igenom ar sag och fras. Dér
Kapas alla delar till ramen och de tviargaende delarna som gar mellan ramen ut.

Nésta station dr monteringen, hiar monteras ramen ihop med de tvirgaende delar-
na, fonster och gummilister ihop. Darefter skickas porten vidare till packetering och
sedan vidare till en lager for fardiga portar.

3.1.4 Vairdeflodesanalys

Fran produktionsfiodet samlades data in fran fabrikens viardeflode. Produktionstak-
ten sades variera mycket fran manad till manad, vilket gjorde det svart att fa grepp
om berakning av ledtid i produktion. Ledningen berattade i mitten av januari att
de vill halla en produktionstakt pa fyra portar om dagen, eftersom att de sa att
systemet har kapacitet till det. Det ar bra att utnyttja maximal kapacitet, men inte
om man inte kan ligga pa en jamn maximal kapacitet, sa fragan ar om kunden efter-
fragar sa mycket systemet kan producera med maximal kapacitet. En fortsédttning
till detta blev att undersoka vilken takt kunden verkligen efterfragade.

Produktionen maste ses som tva separata floden eftersom att tillverkning av de ram-
byggda portarna inte gar igenom samma processer som de skummade portarna gor,
vilket man kan se i nuldgeskartan 6éver hur det totala vardeflodet ser ut. Tidslinjen
som ar den sista delen av kartan (Rother & Shook, 2005), har inte lagts till da det
ar tva olika floden som har tva olika ledtider. Bada produktfamiljernas fioden ska
tas hansyn till i studien, och de paverkar varandra genom att de delar vissa sta-
tioner. Stationen sidg & kapning, slutmontering och paketering ér de stationer som
bada modellerna gar igenom. Ledtid i produktion har raknats ut infér det framtida
vardeflodet med hjalp av Little s lag som tar hansyn till hur manga produkter som
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ska finnas i systemet samt genomloppstiden for systemet.

3.1.5 Orderstatestik

For att fa en tydligare bild pa antalet ordrar som producerats har antalet ordrar fran
2013 och framat undersokts bade arsvis och manadsvis. For att fa en bild 6ver i vilken
takt kunden verklligen efterfragar en port, oavsett om den ar en skummad,rambyggd
eller spare-part sa har dven antalet inkomna ordrar undersokts.

Producerade ordrar

Producerade portar 2013-2016

800 Spare

600

- IIIIIII IIIIIII

200

2013 2014 2015 2016

Figur 3.10: Diagrammet visar hur madnga ordrar som producerats mellan 2013-
2016

I diagrammet ovan sa kan man se att mellan 2013- 2016 &r antalet nya portar som
produceras per ar ganska jamn. Arsvis ar produktionen av rambyggda portar (220)
och skummade portar (521 och 2150) hyfsat jamn, da den ligger mellan ca 630-730
portar per ar.Om man kollar pa andelen av de olika portvariantena fran ar till ar ar
den ganska jamn enligt diagrammet nedan.
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Andel 2013 2014 2015 2016
Skummade (521,2150) 63.3% 56.6% 61.6% 66.9%
Rambyggda (220) 14.0% 16.7% 18.0% 11.4%
Spare 22 7% 26.7% 20.4% 21.7%
Figur 3.11: Andel skummade, rambyggda och spare mellan 2013- 2016
Producerade ordrar manadsvis
2013 2014 2015 2016
januari 64 T2 57 23
februari 45 A0 63 45
mars 59 53 38 76
april i 50 56 47
maj 51 57 38 65
juni 38 63 62 68
juli 39 13 50 7a
augusti 59 49 62 52
september B0 51 43 40
oktober 66 66 59 73
november 105 67 65 83
december 56 52 85 64

Figur 3.12: Bilden visar antalet producerade ordrar manadsvis mellan 2013 och

2016

Som man kan se i diagrammet for antalet producerade ordrar per manad &r det myc-
ket ojamt fran manad till manad. Pa grund av att kunden kan vilja ha 85 portar
levererade en manad och 23 en annan sa anser man pa foretaget att man behdver ha
kapacitet for att klara variationer och ddrmed behéver man kunna halla en produk-
tionstakt pa fyra portar om dagen. Man vill att produktionen ska kunna anpassas
efter den varierande efterfragan. I perioder har man da otroligt mycket att gora och
i perioder har man otroligt lite att gora.
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Kundens behov

Orderingang 2016
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Figur 3.13: Antalet inkomna ordrar per manad under ar 2016.

Om man vill ha reda pa hur kundens efterfragan ser ut i genomsnitt berdknas en
genomsnittstakt. Eftersom det skett mycket forandringar sedan tva ar tillbaka anses
det mest relevant att inte anvanda siffror langre an tva ar tillbaka i tiden.

Totalt var det 676 stycken inkomna ordrar 2016 och 624 st 2015. Om man tar ett
genomsnitt pa detta sa blir det:

676 + 624

Port dag = = 2,7 port dag.

orar per aag 24 manader x 4 veckor x arbetsdagar [ portar per dag
(3.1)

Om man endast raknar pa 2016 sa blir det:
676

— =2 . 2
I x A XE , 8 portar per dag (3.2)

Total Takt for bada flodena:
2,8~ 3

For att vara pa den sikra sidan bestdams den totala takten till 3 portar per dag.
Detta motsvarar en takttid pa:

480

5 = = 160 minuter (480 minuter tillganglig arbetstid per dag). (3.3)
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Takt for skummade och rambyggda portar

Kunden efterfragar en takt pa ca tre portar om dagen fér rambyggda och skum-
made portar tillsammans. Eftersom att de skummade och de rambyggda portarna
maste ses som tva olika floden i och med att de inte gar igenom samma processer,
sa kommer de fa tva olika takter. Efterfragan pa de rambyggda portarna ar lagre
an efterfragan pa de skummade portarna och darfor sa har flodena olika takt, och
darmed aven olika takttid.

Takt for processflode for skummade portar:

531
— =~ 22 4
12x4x5 77 (3.4)
Det motsvarar en takttid for skummade portar pa:
480
= 218 minuter (3.5)

2,2

Takt for processflode for rambyggda portar:

145
2xdxs 00 (3.6)
Det motsvarar en takttid for rambyggda portar pa:
480
= 800 minuter (3.7)

0,6

Undantagsfall: Den fosta stationen sag och fras delas med bada flédena. Den till-
gangliga produktionstiden ar dessutom lite ldgre pa grund av att det sagas och frases
balkar till en av Entrematiks andra fabriker hér. Den tillgdngliga produktionstiden
for den hér stationen blir istéllet 360 minuter och en takt pa tre portar om dagen
ska hallas.

Det motsvarar en takt pa:

360
5 = 120 minuter (3.8)

3.1.6 Cykeltidsanalys

I detta delkapitel analyseras cykeltider for produktionsflodet. Alla cykeltider som
anviands ar berdknade for en standardport (se avs.3.1.1) som berdknas utifran en
tidsstudie som genomfordes av tva av foretaget inhyrda konsulter i slutet av januari
2017. Da kunden efterfragar 2,2 portar om dagen for processflodet med de skummade
portarna och 0,6 om dagen for processflodet med rambyggda portar har cykeltiderna
for respektive flode jamforts med takttiden for respektive flode. Déarefter identifieras
och analyseras de processer som avviker fran takttiden.
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Resultat av cykeltidsanalys

I diagrammet nedan visas de olika cykeltiderna for de tre olika portvarianterina da
de gar igenom de olika processerna i produktionsfiodet.

Cykeltidsanalys processflode skummade portar

250 W 521
B 2130
200
Takttid= 218 min
150
Takitid = 120 min
100

Tid {rmin}

Processzer

Figur 3.14: Cykeltidsanalys for processflodet med skummade portar

De processer som har en hogre cykeltid an takttiden
o Skummen, tid 224 minuter

Skumprocessen som ar beraknad pa en port som ar 4x4 meter maste ga igenom
processen tva ganger for att alla segment ska ga igenom. Tiden for sjilva processen
ar 112 minuter med da endast en halv port kan genomga processen samtidigt séa
blir den dubbelt sa lang. Om man istéallet skulle kora en 2+2 port som ar under tre
meter och en som ar 6ver samtligt hade man kunnat reducera cykeltiden for porten
till halften. For att detta ska vara mojligt kriavs god planering av vilka portkombi-
nationer som ska koras samtidigt dagligen.

De processer som har en lagre cykeltid dn takttiden
o Montering dorr, modell 521, Tid151 minuter
o Gasparini, modell 521 och modell 2150 111 minuter
e Montering doérr, modell 2150, tid:91 minuter
o Montering fonster, modell 521 och 2150, tid: 83 minuter
o Slutmontering, modell 2150, tid59,5 minuter
e Sag, fras och borr, modell 521 och 2150, Tid 57,5 minuter
o Slutmontering, modell 521, tid:55,5 minuter
o Packetering, modell 521,2150, tid47 minuter
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o Frés, modell 521 och 2150, tid:45 minuter

Cykeltidsanalys processflode rambyggda portar
800 | 220

Takttid= &00 min

600

400

Tid (min}

200

Takttid= 120 min - - -
0

Sag, fras borr Montering dirr Slutmontering Packetering

Processer

Figur 3.15: Cykeltidsanalys for processflodet med rambyggda portar.

De processer som har en hogre cykeltid an takttiden
e Sag fras och borr, Modell 220, tid: 172 minuter

Med en cykeltid pa 172 minuter kommer det inte gé att producera fler an en port
av modell 220 per dag. Om man kollar pa andelen 220 som produceras ligger den
pa ca 20 % av produktionen vilket blir ca tre i veckan och darmed kan problemet
undvikas pa grund av att cykeltiden for en profil till en skummad port har sa mycket
lagre cykeltid &n takttiden.

De processer som har en lagre cykeltid dn takttiden
o Slutmontering; Modell 220, Tid 170 minuter
o Montering dorr, Modell 220, modell 521, Tid 151 minuter
o Packetering, modell 220, tid 47 minuter

Manga av cykeltiderna ligger langt under takttiden och processerna har i de flesta

fall ojamna cykeltider. Detta ar nagot som man inom Lean vill undvika da det kan
skapa kobildningar och en ojamnheter i produktionen.
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3.1.7 Produktionsplanering

Under studiens gang sa har flodet i produktionen dndrats fran att man har produ-
cerat batcher vid de olika processerna och sedan skickat vidare till ndsta station.
Tidigare har det inte varit nagon grans pa hur manga portar man gjort per dag per
station utan man har da producerat sa manga man hunnit med.

Leveranstiden for en port ut till kund ar i dagslidget ca fyra till fem veckor bero-
ende pa vart den ska skickas. Man raknar med en vecka for orderplanering, tva till
tre veckor for produktion och en eller tva veckor sikerhetstid och transport ut till
kund enligt produktionsplaneraren. For modell 220 ingar tva veckors leveranstid pa
fonster fran emmaboda eller Holland som man bestéller specifikt till varje order i
ledtiden. Man har undersokt eventuellt byte av leverantor av fonster fran Partille
da man anser det vara billigare och med bra kvalitet, men man har inte kommit sa
langt i denna process, ndmner materialplaneraren.

Det hénder ofta att de som arbetar i fabriken blir klara med ordrar i fortid vilket
har blivit en konsekvens av att man blivit mer effektiva i fabriken samtidigt som
orderingangen inte 6kat speciellt mycket. Det kan dven bero pa variation i mangden
producerade portar per manad da man en manad kan ha jattemycket att gora och
nasta manad dr det inte mycket alls. Nar det inte ar sa mycket att gora sa ber de
som arbetar i produktion om nésta veckas planeringen och jobbar i forvag.

Produktionsplaneraren anser att produktionsplaneringen inte fungerar i dagslaget.
Hon upplever att hennes planering inte foljs i praktiken, men kommenterar ocksa att
huvudsaken ar att alla ordrar ar klara i tid. Hon lamnar ut planering veckovis till de
olika stationerna, men produktionsledaren delar ut planeringar med langre tidsper-
spektiv for att montorerna vill fa en oversiktlig bild 6ver vad som ska produceras.
Fran rundvandring i fabriken visade en av montorerna sitt produktionsschema, dér
beskrev han att han kunde planera sin tillverkning som han ville flera veckor framat
sa lange portarna blev klara till leveransdatum

Nér portarna blivit paketerade ska de hamtas av DHL, dock brukar man vara fardig
med portarna ett tag innan de ska skickas ut sa da fa de sta i lager till de ska ut.
Utleveranser sker pa mandag, tisdag, onsdag och fredag. Entrematic ansvarar for
produkten fram tills den ligger i lastbilen och da blir den fakturerad, betald och
borta ur affarssystemet.

Alla som har insyn i planeringen verkar eniga om att det dr svart att forutse trender
och sasongsvariationer pa efterfragan. Pa grund av den stora variationen i efterfra-
gan sa varierar produktionstakten valdigt mycket. En dag kan det uppskattningsvis
komma in allt fran 4 ordrar till 13. Det anses vara dumt att borja tidigare med vissa
ordrar for att jamna ut produktion pa grund av att det kan komma in sena ordrar
och att kunden kan &ndra en order som ldggs tidigt pa grund av att de tanker att
det ar s pass lang tid kvar till leverans. Andring av ordrar sigs dock inte vara ett
vanligt fenomen, enligt produktionsplaneraren. De som arbetar med produktionspla-
neringen har inget samarbete med de som jobbar med forsaljningen av portarna utan
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kunden bestéller av sidljbolaget som skickar order till produktionsplanering. Ibland
hénder det att kunden vill ha en order tidigare och da ringer sélj och fragar om det
gar att 1osa. Ibland gar det och ibland gar det inte beroende pa hur porten ska se ut.

Man har som mal att alla som jobbar i produktion ska kunna arbeta pa alla arbets-
stationer for att oka flexibiliteten. I dagslédget kan nagra véldigt mycket och man
kan flytta om resurserna for att hela tiden kunna anpassa produktionen till variation
i takt. Men alla kan inte allt vilket gor att man inte kan rotera 6verallt mellan alla
stationer. Vissa anstallda kan inte heller jobba i skummen pa grund av astma.

3.1.8 Materialplanering

Foretaget anvinder sig av materialbehovsplanering. Man anvander ett program som
heter M3 for att rakna ut lampligt sakerhetslager samt att lagga nya bestéllningar
pa material. Montorerna registrerar nér en operation ar slutford i ett program som
heter “Info Smart Office”, nar en operation registrerats som slutford sa registreras
aven det material som kravts for denna operation enligt ordern till programmet M3
som man anvander sig av da de bestaller nytt material. Materialet dras alltsa fran
saldot vid registrerad slutford operation.

Sakerhetslager

Ansvarig for inkop pa foretaget kommenterar att sédkerhetslagret ér valdigt stort.
Det ligger material for flera miljoner kronor i lager och inképen sker erfarenhets-
méssigt eller utifran prognoser. Enligt produktionsledaren pa foretaget sa dubblade
man sdkerhetslagret da foretaget flyttade till Goteborg fran Danmark for ett par ar
sedan, han menade ocksa pa att det inte fanns nagon speciellt bra forklaring till det.
Malet &ar att nytt material ska levereras samma dag som man nar lagersaldot for det
bestamda sékerhetslagret. Programmet hjalper till att rdkna ut vilken dag man ska
lagga ordern for att detta ska uppfyllas da det har koll pa leveransledtiden pa alla
artiklar fran de olika leverantérerna. Man kan manuellt ga in och andra storleken pa
ett sikerhetslager om man anser att det behoévs, men i praktiken gors detta endast
nar det uppkommit problem med en artikel eller nar det handlar om artiklar som
omsatter mycket pengar och man har en tro om att pengar skulle kunna sparas
genom forédndring.

De ritningar som finns till portarna kan ofta vara felaktiga eller i vissa fall saknas om
det handlar om &aldre modeller av portar.For vissa reservdelar som ska produceras
ar till gamla portar som inte ldngre nyproduceras har endast de anstillda som varit
med. For att undesoka ifall det verkliga lagersaldot stimmer Overerens med det i
systemt s& arbetar man med inventerign av lagret.

Ur M3 skrivs ocksa listor ut for inventering av lagernivaer. Inventering av lagret sker
cykliskt och sags vara mycket tidskravande. Det ar inte heller en prioriterad uppgift
da den dagliga verksamhetens uppgifter gar i forsta hand. Cyklisk inventering inne-
bér att 8 artiklar av 800 om dagen inventeras, vilket innebér att det kommer ta 100
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dagar att ga igenom alla artiklar. Inventeringen brukar stimma men det hander att
den diffar. Da fel siffror pa hur mycket material som tagits fran lagret registrerats
har man problem med att material tar slut snabbare dn vad man hinner bestalla
nytt. Man har problem med inventeringen har da det skots manuellt kan det bli
svart att rdkna allt for hand i vissa fall da det inte finns nagot system som sager
ifran att “nu har en komponent flyttats” fran lagret.

3.1.9 Lager

Det finns tva olika lager i fabriken som kommer bendamnas komponentlager och
forbrukningslager. Komponentlagret ar det storsta lagret och ligger en bit bort fran
produktion och hér lagras i stort sett allt inkommande material. Vid produktionen
ligger forbrukningslagret och finns utspritt nara de stationer dér de ska anvéndas och
innehaller ungefir tva veckors forbrukning av artiklar. Da komponentlagret ligger
pa andra sidan fabriken fran var portarna faktiskt tillverkas medfor det att det ar
langa avstand mellan komponentlagret och lagret i produktion. Att det ar langa
avstand mellan komponentlagret gor att det blir langa transporter, men man ser i
dagslaget ingen mojlighet att flytta lagret ndrmare da det lager som ligger ndrmast
produktionen tillhor DHL och fungerar som ett mellanlager for varor (portar som
ej tillverkas i fabriken) som kommer in fran olika ldnder for att plockas ihop och
sedan skickas ut. Fardigpaketerade portar stéalls antingen i fabriken eller sa flyttas
de en bra bit bort och stalls ungefar vid komponentlagret beroende pa vart det finns
plats.

_ ==
Crossdock S

-

Komponentlager

ager av fardiga

g o

Figur 3.16: Visuell karta over var de olika lagerna dar fysiskt placerade. Figuren
visar ocksa upp var material och firdiga portar inlevereras och utlevereras, samt de
identifierade avstanden mellan de olika lagerna

—~Forbrukningslager
£ A \

Lagerplacering

Man har flytande lagerplacering i komponentlagret, vilket innebar att varor stélls
dar det for tillfdllet finns plats. Det anses darfor vara svart att jobba med first in first
out pa grund av lagrets utformning. Man placerar inkommande partier pa det som
finns kvar. Detta gor man pa grund av att man annars hade behovt lyfta ner dldre
ravaror vilket ar jobbigt och tidskravande. Dock sa vill man idag jobba med FIFO
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d&d man har problem med att material som man slutat anvinda eller uppdaterats
dyker upp.

Lagersystem

I dagslaget arbetar man med FILO da man stéller material som kommer in i lagret
déar det finns plats pa material som kommit in tidigare vilket medfér att material
som kom in forst gar ut sist. Det kan i manga fall bli problematiskt att anvinda sig
av FILO da det forekommer att man uppdaterar design pa vissa delar till portarna,
eftersom att de dldsta materialet inte gar ut forst sa kan det handa att material
med den &ldre designen dyker upp efter man gatt over till en den nya vilket orsakar
forvirring och svarigheter vid monteringen.

Efter materialet placerats ut sa noteras det i en parm vart materialet blev utplace-
rat. Systemet ar inte speciellt tydligt och man menar pa att det endast ar de tva
personer som kor truck och arbetar i lagret som vet vart de placerat materialet. Som
konsekvens av detta sa hiander det ofta att man far ga runt och leta efter material
vilket tar lang tid. Ibland hander det att man inte hittar det material man letar
efter, trots att man vet att det har levererats in i lagret. Vid diskussion kring detta
sa antydde en projektledare att han precis gatt runt och letat efter material med ny
design som han visste skulle finnas ndgonstans i lagret men inte hittade. Till slut
fick de anvinda den &ldre designen pa material som de hittade vilket var mycket
frustrerande.

Material som kommer in i lagret mérks inte upp med vilket datum det kom in utan
endast med ett artikelnummer for respektive lada. Det dr ett problem som som far
flera olika konsekvenser. For det forsta sa forekommer det en del fel pa det material
som kommer fran leverantoren. Om ett material ar daligt finns det en risk att an-
nat material som kom in samma datum eller ett senare datum ocksa skulle kunna
vara felaktigt. Da materialet inte mérks med datum sa &r det omojligt att spara
det materialet for att kvalitetstesta. D& man inte hittar och plockar bort felaktigt
material direkt sa kan det leda till att material med samma typ av fel dyker upp
igen. Nar detta sker sa har det hant att man trott att leverantéren gjort fel igen och
inte rattat till felet men i sjalva verket ar det ett gammalt fel.

Kvalitetsfel

Kvalitetsfel pa material ér ett aterkommande problem i fabriken som kan fa sto-
ra konsekvenser da man i vissa fall behovt kassera stora kvantiteter av material.
Exempelvis har problem uppkommit da en gummilist-rulle pa 200 meter borjade
anvandas men endast 50 meter hade ratt kvalitet pa grund av att rullen legat for
lange i lager. Man fick ddarmed kassera 150 meter av rullen.

Det finns manga situationer dar material varit felkonstruerat nér det kom fran leve-

rantoren. I en intervju med en projektledare sigs att fel pa material 4r den vanligaste
anledningen till stopp i produktion.
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Felen visar sig oftast inte ut mot kunden men forsvarar vissa monteringsmoment
nar portarna monteras ihop. Det kan vara allt fran en gummilist som ar for bred
och som darmed blir trog att dra pa till en felkonstruerad metalldel till porten som
maste fixas till. De felkonstruerade materialet gor att ledtiden i produktionen blir
langre vilket inte mérks av i dagslaget men kan orsaka forseningar om man skér ner
pa kapaciteten eller ifall efterfragan skulle oka.

Det arbetas redan i dagslidget med fel som uppkommer pa material, nar ett fel
upptéicks sa kontaktas leverantoren om att felet maste atgiardas och kommer pa
l6sningar for hur materialet kan fixas till eller att nytt material fran leverantoren
skickas sa snart som mojligt. Projektledaren jobbar dven med att stélla hogre krav
pa leverantorer samtidigt som han jobbar for att skapa ndrmare relation till vissa
av leverantorerna.
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3.2 Faktorer som skapar ett battre framtida till-
stand

Efter en kartlaggning och analys av foretagets nutida tillstand sa redovisas i fol-
jande kapitel en prioritetslista pa de omraden som ska undersokas vidare i studien.
De omraden som kommer att understkas vidare har tagits fram med underlag i
nuldgesbeskrivningen, cykeltidsanalysen, orderstatestiksanalyserna och genom dis-
kussion med fabrikens ledning.

3.2.1 Prioriterade omraden

I detta delkapitel redogors for identifierade omraden som kommer behandlas till det
framtida vardeflodet.

Kvalitetsfel pa material

Det har tidigare framkommit att fel pa material ar den allra vanligaste anledningen
till stopp i produktion. Felen pa material kan orsaka forseningar da materialet tar
lagre tid att montera pa an ifall det hade varit ratt konstruerat. Darfor anses detta
omrade vara vésentligt for vidare analys.

Produktionsplanering

Nér det forekommer en stor variation i efterfragan sa kan enstycksflodet bli mycket
ojamnt, da kundens takt och ddrmed takten i produktionen hela tiden dndras (Liker,
2009). D& man har ett ojamnt produktionsflode sa behéver man hela tiden ha max-
imal kapacitet i produktionen for att klara av topparna i efterfragan, trots att man
vanligtvis endast utnyttjar en del av den tillgéngliga kapaciteten. Det ar vanligt att
manga foretag fokuserar pa att eliminera Muda- sloserier men missar den lite sva-
rare och mer grundliaggande, att eliminera Mura och skapa en utjamnad produktion.

I nuldgesanalysen identifierades en stor variation i efterfragan fran manad till ma-
nad. Det har i sin tur har lett till att produktionstakten blir mycket ojamn da en
order planeras att borja produceras tva veckor och tva dagar innan den ska skickas
ut till kund. Man har jobbat mycket med att jémna ut produktionen genom att
gora personalen mer flexibel, sa de flesta kan nu arbeta pa olika stationer och hoppa
in dér det behovs. Man har i dagslaget manga manader med mer kapacitet an vad
som kravs da man ska klara av en manad dar antalet inkomna ordrar motsvarar den
maximala kapaciteten i produktionen. Eftersom att den genomsnittliga efterfragan
ligger pa ca 3 portar per dag och den maximala kapaciteten i fabriken ligger pa ca
4 portar om dagen gor det att man har lite att gora i fabriken ibland, och da borjar
man ibland producera ordrar som egentligen blivit inplanerade langre fram. Darmed
blir arbetsméngden valdigt ojamn for de som arbetar i fabriken.

For vidare analys for ett béttre framtida tillstand kan mojligheter for forbattring
och utjamning av produktionen undersokas genom att undersoka hur man pa pla-
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neringsniva skulle kunna jamna ut produktionstakten. Fokus vid utjamningen ska
ligga pa att undersoka en metod for att jamna ut produktionsplaneringen.

Lager

I de intervjuer som gjorts och redovisas i nuldgesbeskrivningen sa finns det i dags-
laget en del missnoje i hur lagret ar uppbyggt samt att man har otroligt hoga la-
gernivaer.Eftersom att arbeta med FILO kan skapa problem da man gor &ndringar
eller forbattringar i design pa vissa komponenter. Darfor bor en mer djupgaende
analys goras gallade vilket lagerstyrningssystem som skulle kunna anvandas istéllet
for att forhindra den héar typen av problem. Ett annat stort problem man har &r
att uppmérkning av material i lagret saknas. Man vet inte nar material kom in i
lagret eller vart materialet finns utplacerat. Detta resulterar i en rad olika problem:
Man far ga runt och leta efter material som man vet finns men inte hittar, vilket
tar lang tid eller resulterar i att man inte hittar det material man behover alls. Om
man upptiacker att material fran leverantoren ar felaktigt ar det svart att veta vilka
andra batcher som det ocksa troligtvis ar fel pa da batcherna inte méarks med datum.
Det ar da inte heller sakert att man hittar alla batcher som det ar fel pa med en
gang. Felaktigt material kan komma fram senare och da blir det latt att man tror
att leverantoren gjort fel igen trots att det inte ar det.

3.2.2 Bortprioriterade men viktiga omraden

I detta delkapitel redogors for identifierade omraden som ej valdes att lagga fokus i
denna studie.

Produktion

Produktionen undersoktes nédrmare med hjéilp av en vardeflodesanalys, cykeltidsa-
nalys och en analys av producerade ordrar. Utifran de analyser som gjorts i produk-
tionen kan man konstatera att vidare undersokning kan vara hur man skulle kunna
skapa kontinuerliga floden av de stationer dér cykeltiden dr mycket lagre dn vad
takttiden dr. Man kan &dven undersoka om de stationer med cykeltid over takttiden
skulle kunna minska cykeltid, genom flexibla resurser eller processforbéttring.

Processerna i produktionen kommer inte att undersokas vidare eftersom att fore-
taget idag jobbar bra med standiga forbattringar i produktionen. Det sker hela
tiden méarkbara forbéttringar inom produktionen, man har dessutom nyligen infort
ett lagerlost enstycksflode vilket dr grundlaggande inom Lean. Det finns inga sto-
ra direkta méarkbara problem inom produktionen i dagsléget eftersom att man har
en Overkapacitet som gor att man klarar av att producera efter kundens efterfra-
gan.Vid den overkapacitet som finns i dagslaget ar det dven svart att upptacka fel
inom produktionen da de inte kommer upp till ytan.
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Materialplanering

Det forekommer att material tar slut, ofta pa grund av diffar mellan verkligheten
och det som ligger inne i materialplaneringsystemet. Att inventeringen sker manuellt
ar ocksa mycket tidskrdvande. Man har hoga lagernivaer eftersom sidkerhetslagret ar
véildigt stort. Man menar pa att vissa artiklar, langgods, bestélls en gang om aret
eftersom det blir billigast och det kan dédrmed vara svart att veta i forhand exakt
hur mycket man kommer producera eftersom att orderingangen varierar och man
maste darfor ha ett stort sikerhetslager. Fran tidigare kapitel har det identifierats
att producerade ordrar ér ett ganska jamnt antal per ar, vilket gor att man skulle
kunna minska sidkerhetslagret av artiklar som kops in arsvis, och for de som kops in
mer sallan dn sa saklart. Man skulle kunna spara mycket pengar i form av mindre
bundet kapital genom att se 6ver ndr och var material kops in, men det blir inte
fokus i detta arbete.

Sociala faktorer

Det ar nodvéindigt att ta hédnsyn till sociala aspekter vid forédndringar i sociala sam-
manhang.For att lyckas med forbattringsarbeten ar det enligt lean-principer viktigt
att fa med sig alla medarbetare pa forandringarna sa att alla lever samma filosofi
och vision. Sociala faktorer anses vara viktigt att arbeta vidare med, men ligger inte
i omfattningen av denna studie. En idé pa ett utjamnat produktionsschema kénns
mer relevant att ta fram forst, men sociala faktorer kan vara bra att tdanka pa vid
forbattringsarbete.
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3.3 Design av framtida flode

I foljande kapitel undersoks hur det nya framtida tillstandet med ett mer effektivt
vardeflode ska designas.

3.3.1 Kbvalitetsfel pa material

Inom Likers 14 principer for Lean produktion sa ska man Respektera alla partners
och leverantorer genom att utmana dem och hjialpa dem utvecklas'. Ett sétt att
arbeta med att forbygga fel pa material ar att fortsitta med det arbete som gors
med att skapa nara relationer med leverantorer och dessutom stalla hogre krav
kvalitetskontroller hos leverantéren innan materialet levereras.

I dagsliget sa kan man montera pa felaktigt material utan att det méarks ut mot
kund pa grund av att man i manga perioder har en 6verkapacitet i fabriken och har
darfor tid att ratta till felen som uppstatt. Som tidigare framkommit i studien sa
vill man ha kapacitet for att klara av att halla en takt pa fyra portar om dagen
istallet for en takt pa tre portar om dagen som kunden i genomsnitt efterfragar.
Den Japanska sjon innebédr att man kan ligga pa en 6verkapacitet ovanfor pro-
blemen. Detta gor att problem pa material gommer sig under ytan. Det ar inte bra
eftersom man inom lean vill arbeta kontinuerligt med att hitta fel, for att standigt
kunna utveckla och forbattra verksamheten. Att problem kommer upp till ytan ér
darfor en bra sak eftersom att de blir synliga och kan atgérdas. Om man klarar sig
ovanfor ytan utan att atgiarda problemen innebar det ocksa att problemen kommer
kvarsta. Om man tvingas atgérda problemen sa tvingas man till standig forbéttring
av systemet.

=

Figur 3.17: Bilden illustrerar att fel som gommer sig under ytan ej syns pa grund
av att man har en éverkapacitet

For att undvika problemet med att vissa veckor och manader ligga pa en 6verkpa-
citet behover man jobba for att halla den takten som kunden efterfragar. For att fa
en jamn takt sa dr det viktigt att man jobbar for att jamna ut produktionen.

For att minska kvalitetsfel pa material bor man arbeta for ndrmare relationer med

leverantorer samt anpassa kapaciteten till vad som kravs for att klara kundens ef-
terfragade takt. Slutligen ska man da inte overskrida den kapaciteten som kundens
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efterfragan kraver da man vill ha ett system som synliggor fel for att de ska kunna
atgirdas direkt.

3.3.2 Utjamning av produktion

Det i dagsliaget storsta identifierade problem som man har inom produktionen &r
att produktionstakten ar mycket ojamn. Ibland har man valdigt mycket att gora i
produktion och ibland valdigt lite. Istéllet for att hela tiden forsoka anpassa pro-
duktionen till de variationer som uppkommer da man planerar att tillverkning av
en order startar ca tva veckor innan den ska ut, sa har mojligheter till utjamning
av produktionen undersokts.

For att jamna ut produktionen kan man anvianda nagon form av utjamningsschema,
exempelvis en heijunkabox (Manifacturing terms, 2017). Detta alternativ har un-
dersokts genom att se pa mojligheterna till att designa ett utjamnignsschema som
passar just denna typ av produktion.

3.3.2.1 Resultat

Det ska récka med en arbetsdag for praktisk schemaldggning med ett visuellt och
enkelt utjamningsschema. Sedan rdknar man med en ledtid i produktion pa 5 ar-
betsdagar. Sedan finns 1-2 veckor i transporttid ut till kund. Da man har 3 veckor
pa sig att jamna ut produktionsschemat for att halla leveranstiden pa 4-5 veckor
har man alltsa endast en planeringsmassig frihet pa 2 veckor.

Order kommer in Order levereras

\ 4

| |
: 4 veckor leveranstid I

H
1 dag for planering

| | o1 .
I Spelrum for utjamning av plancring 1 Order paborjar transport ut till kund

| I
's dagar tillverkningstid ' 5 dagar transporttid

Figur 3.18: Figur som visar deltider av den totala leveranstiden (i detta fall /
veckor), alltsa den fran foretaget utlovade leveranstiden till kunden.

Det forsta steget var att testa ifall det var mojligt att jamna ut produktionen genom
att kolla pa vilken vecka ordrar kom in och sedan férsdka satta in dem i produk-
tionsschemat inom tva veckor. Detta pa grund av att man har 2 veckor att jamna
ut planeringen pa for att klara av den utlovade leveranstiden pa 4-5 veckor.

Det har aven tagits hansyn till nar ordern som tidigast kan boérja produceras. Till
exempel har portmodell 220 inte lagts in i produktionsplaneringen forréan tva veckor
efter orderingang, for att man ska hinna bestélla kundorderspecifika fonster som har
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en leveranstid pa 2 veckor.

Datan som anvénds i undersékningen kommer fran verkliga siffror pa veckovis orde-
ringang fran vecka 1 i september 2016 till vecka 4 i februari 2017. Datan har anvénts
for att undersdka om man kan skapa ett utjamnat schema och fortfarande klara av
ledtiden ut mot kund (4- 5 veckor).

Inkomna ordrar Totalt
Manad Vecka
augusti 2016 1 1 1] 3 1 5
2 T 1] 0 0 T
3 B 2 5 8 23
4 T 5 2 4 18

oktober 2016 1 12 9 5 5 H
2 1 2 1 1 5
3 9 11 2 4 26
4 2 3 3 3 11

december 2016 1 3 2 3 2 10
2 4 2 0 2 g
3 4 9 2 4 19
4 5] 2 4 0 12

februari 2017 1 5 7 1 2 15
2 8 1 2 2 13
3 3 4 0 2 9
4 3 4 2 0 9

Figur 3.19: Veckovis inkomna ordrar fran augusti 2016 till februari 2017. Orderin-
gangen per vecka kan skilja sig fran 4 till 32 i antalet enligt data fran foretaget.

W
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3. Resultat och Analys

Produktionsplanering. max 15 per vecka 1 Totalt | produktion per vecka
Manad Vecka 521 521 521 521 2150 2150 2150 2150 2150 220 220 220 Sparepart

augusti 2016 1 1 1 2
2 7 7
3 3 2 2 8 15
4 5 2 3 1 4 15
5 2 2 5 1 15
2 1 3 2 2 1 1
2 2 2 6
3 3 1 3 15
oktober 2016 1 4 5 1 5 15
2 5 7 2 1 15
3 4 2 5 4 15
4 3 1 9 1 1 3 15
4 5 2 4 15
5 2 5 2 3 3 15
7 1 4 3 15
5 3 3 9 15
december 2016 1 3 4 2 7 2 15
2 3 5 1 7 2 15
3 3 3 1 2 2 3 4 15
4 4 4 7 15
6 2 2 1 2 2 15
2 4 2 4 3 15
1 6 1 5 1 1 15
3 6 6 15
februari 2017 1 5 T 1 2 15
2 3 1 3 2 14
&l 3 4 1 2 10
4 3 4 2 9

Figur 3.20: Resultat fran undersokning av ett utjimnat produktionplaneringssche-
ma med en takt pa 15 portar i veckan under manaderna augusti 2016 till och med
februart 2017. Portar placerade i vita rutor planeras in att pabérja produktion sam-
ma vecka ordern kom in. Ordrar placerade i den roda rutan dr produktionsplanerade
en vecka efter ordern kom in. Pa samma sdatt ar gul=2 veckor, gron=3 veckor och
orange=4 veckor senare.

Kundens efterfragan anvinds som produktionstakt pa 3 portar per dag, vilket mot-
svarar 15 portar i veckan. Det ska alltsa inte planeras for tillverkning av mer an 15
portar i veckan. Om det kommer in fler ordrar d4n 15 en vecka sa skjuter man fram
tillverkningen av denna sa langt som det behévs och gar. Pa samma siatt ska man
tidigarelagga ordrar som har énskat leveransdatum langt fram i tiden for att jdmna
ut veckor da orderingangen ar ligre dn 15 i antalet. Eftersom att den genomsnittliga
efterfragan ar 3 portar/dag sd kommer schemat jamnas ut och man kommer till ex-
empel jobba ikapp de ordrar man skjutit fram vid hog orderingang. Det viktiga ar att
man planerar béattre, istéllet for att tillverka 2 veckor innan ordern ska transporteras
eftersom tillverkningen da blir ojamn. Undersokningen visade att man som mest be-
hévde skjuta fram en order 4 veckor i tiden for att klara av en utjamnad produktion.

Resultatet av ett utjaimnat schema ger en utjamnad tillverkning av portar. Med
takten 3 portar om dagen sa kommer det ga att jamna ut produktionen om man
i detta fall ar beredd att flytta fram ordrar. Om man anser att det ar for langa
vantetider eller om forsaljningen plotsligt skulle oka sa far man helt enkelt cka
takten, vilket man kan gora nagra ganger per ar nér det anses lampligt.
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Produktionsplanering, max 15 per vecka

Totalt | produltion per vecka

Manad Vecka . s s 521 521 2150 2150
augusti 2016 1 1
2 7
3 3
4 5 2
5
2 1
2
3
oktober 2015 1 4
2 5
3 4
4 3 1 9
4
5 2 5
7 1
5 3
december 2016 13 4 2 7
2 3 5
a3 3 1
4 4 4
6
2
1 6
3
februari 2017 1 5
2 8
3 3
4 3
februai 1 5 T
2 8 1 (2 2
3 3 4
4 3 4 2 0

Figur 3.21: Bild som visar pa metodiken for hur utjadmningen gatt till. Inkomna
ordrar fran vecka till vecka placeras in ddr det finns plats i schemat. Ndr det dr 15
inplanerade producerade ordrar totalt en vecka far man inte ldgga in en till, om man

inte skjuter fram en mindre akut order.
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2 2 8 15
3 1 4 15
2 2 5 1 15
3 2 2 1 1
2 2 6
8 1 3 15
5 1 5 15
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2 5 4 15
1 1 3 15
2 4 15
3 3 15
4 3 15
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2 1 2 2 15
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3. Resultat och Analys

Onskad ledtid fran kund

15.0 Il Arbetsveckor
innan

Veckor
[41]
=}

0.0

Figur 3.22: Diagrammet visar kundens énskade leveranstid, framtagen med hjdlp
av data fran foretaget.

Kundens onskade leveranstid har d&ven undersokts for att se huruvida den stdmmer
overens med den ledtiden som man kan erbjuda kunden.

Nér man maste skjuta upp en order fyra veckor fram i tiden si har man Gver-
skridit den utlovade leveranstiden, eftersom man endast har tva veckor att “spela
pa”. Dock visar en undersokning av hur lang leveranstid kunden faktiskt efterfragat
manga ganger pa mer an de utlovade 4-5 veckorna, vilket innebér att man skulle
kunna ha mer dn tva veckor att spela pa med ett utjamnat schema i praktiken.

For att gora en analys av ovanstdende resultat sa ar det viktigt att inte sdnka den
totala utlovade leveranstiden ut mot kund (oavsett om processforbéattringar skulle
ske), for da forstor man mojligheten att jaimna ut produktionen. Det ér &ven en for-
del att ha en god kommunikation med saljavdelningen for att klara av en utjamnad
produktion. Stabilitet i arbetsbelastningen édr det enda realistiska séttet att skapa
kontinuerliga floden (Liker & Meier, 2006), och darfor ar det viktigt att ha en ledtid
som mojliggdér utjamning och framflyttning av ordrar. Nar det géller tillexempel nya
byggen sa som byggnader och portar till dessa, sa vet kunden antagligen manader
i forviag att man ska ha porten. Om man har dalig kommunikation med salj sa far
man inte reda pa det. Det ar pa grund av den 6kade flexibiliteten i planeringen en
lang ledtid ger som gér kommunikationen mellan salj och foretaget viktig. Om det
kommer in en mer akut order en vecka som redan har 15 portar inplanerade till
produktion kommer man enkelt kunna flytta fram ordrar som har lingre 6nskad
ledtid ut mot kund, och dédrmed hinna med den akuta ordern utan att fa en ojamn
arbetsbelastning.
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Detaljplanering

Det har nu visat sig att det hade gatt att flytta om ordrarna avseende pa néar de
behoéver borja produceras. For att man ska kunna planera sa behdver man veta
ledtiden i produktion, for att veta vilket datum som ordern som senast maste starta
i produktion for att klara av ledtiden ut mot kund. Med hjalp av framtagning av en
kand och stabil ledtid i produktion far vi fram ett tidsspann som kan utnyttjas vid
produktionsplaneringen.

Inom vilket tidsspann som orden behéver startas ar inte det enda som spelar roll
vid planeringen, utan andra faktorer maste tas till forfogande. Vilka kombinationer
som kan koras per dag med tanke pa att man inte far overskrida den tillgdngliga
produktionstiden per dag ér en sadan faktor, eftersom att olika portmodeller beho-
ver olika mycket tid i produktion.

Ledtid i produktion

Produktionen av de rambyggda portarna och de skummade portarna delas upp i
tva floden da de inte gar igenom samma processer. Takten i de olika processfloderna
ar 2,2 portar om dagen for de skummade portarna och 0,6 portar om dagen for de
rambyggda .

Ledtid for processflode skummade portar

Det ér viktigt att belasta flaskhalsen/ flaskhalsarna i flodet fullt ut kéalla (Liker,
2009). Darfor att det nodvandigt att ha buffertar framfoér de processerna som tar
langst tid. De processer som tar langst tid i processflodet for de skummade portarna
ar Gasparini, Skummen och Hardningsprocessen. Man maste kunna héalla en takt pa
2,2 portar om dagen i processflodet for de skummade portarna for att kunna mota
kundens efterfragan. Takttiden i detta ar 218 minuter och anvéinds for att berdkna
vad en rimlig buffertniva behover ligga pa for att klara takten.

Hdardningsprocessen

I hardningsprocessen maste det vara 2 portar i arbete for att stationen ska fa en
cykeltid som klarar kundens efterfragan. Da man har tva portar i arbete sa blir cy-
keltiden som maximalt 202 minuter. Detta stéller krav pa flodets PIA att det alltid
ar tva produkter i arbete i hardningsprocessen.

Skummen

Skummen ar flodets flaskhals och behéver darfor alltid vara belastad for att fa en
sa liten ledtid som mojligt enligt Littles lag. Eftersom skummen maste vara igang
hela tiden behovs en buffert innan denna process. For att man ska kunna kora
igang skummen i borjan av arbetsdagen maste det ligga minst 1 st port i bufferten.
Beroende pa vilken portvariant som gar in i Gasparini respektive Skummen sa ér
processtiderna olika. Det kan hianda att Skummen blir tom om den har en portva-
riant som tar kort tid medan Gasparini haller pa att bearbeta en portvariant med
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hogre processtid. Darfor kan det behovas tva portar i bufferten mellan stationerna.

Gasparini

For att hinna forsorja skummen med portar sa behover Gasparinin koras igang sam-
tidigt som skummen och darfér behover det finnas en buffert med 1 st port mellan
Sag,fras och svarv maskinen. Da den maximala tiden for frésen inte 6verskrider den
minimala tiden for Gasparinin sa behdéver endast en port ligga i bufferten.

Med de buffertar som behovs i produktionsfiodet sa ska det alltid finnas 11 portar
i flodet samtidigt. Den totala ledtiden i produktion blir fem dagar berdknad med
littles lag. Med en ledtid pa fem dagar sa behover en order senast behéva borja
produceras en vecka innan den ska ut. Ifall porten ska skickas ivag pa fargning sa
maste porten tidigarelaggas en vecka och maste darmed borja produceras tva veckor
innan den ska skickas ut.

Fargning

En annan process som kommer paverka flodet dr om en port ska ivag pa fargning.
D& en port inte ska ha en av de fyra standardfarfirger som finns sa skickas den
ivig pa fargning under en veckas tid, och detta kommer paverka detaljplaneringen.
Antingen kan man samarbeta med sélj och sdga att de portar som inte har stan-
dardfarg far en veckas langre ledtid ut mot kund, eller sa far man i det utjamnade
schemat en vecka mindre pa sig att senarelagga produktion av ordern.

VsM-karta Dagliga order
Bestallningspunktssystem ele
E Entrematic AB ¢ ; Kund

Skummade portar
Takt = 2,2 per dag N\
PIA =11

Ledtid enligt

\—r J] Little's lag = 5 dagar L7 J]

Flode for skummade portar

Produktionsplanering skickas ut dagligen

Figur 3.23: Framtidskarta éver flodet med skummade portar. Visar pa var man
behover ha buffert och hur manga portar som behdéver vara i systemet for att fa ett
jamnt genomloppsflode.
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Ledtid for processflode rambyggda portar

Processflodet for de rambyggda portarna har en takt pa 0,6 portar om dagen. Takt-
tiden i detta flode blir 800 minuter och anvands for att uppskatta en buffertniva. I
Sag, fras och borr-processen kommer det att bli problem ifall man skulle kora fler
an en 220 port om dagen. Da den tillgingliga produktionstiden for processen ar 360
min och man behover kunna kora tva ramar till de skummade portarna varje dag
sa darfor kan det bli svart att hinna med. Med den efterfragan som finns idag sa
finns det inte behov for att ha fler d4n tva portar i systemet samtidigt vilket ger
en ledtid pa 3,3 dagar. Det ar fordelaktigt om det finns en buffert mellan Sag och
frésstationen och slutmonteringen med en port i.

VSM-karta pa Dagliga order

Entrematic AB l ; Kund

Produktionsplanering skickas ut dagligen

Bestallningspunktssystem

Leverantérer

Rambyggda portar
Takt = 0,6 per dag
PIA=1

Ledtid enligt
Little's lag = 2 dag

20
/ \ Kapning&Frds [ A |  Sutmonterin g i Paketering

1

Figur 3.24: Framtidskarta éver flodet med rambyggda portar. Visar pa var man
behover ha buffert och hur manga portar som behdéver vara i systemet for att fa ett
jamnt genomloppsflode.

Kombinationer per dag

I produktionsflodet for de skummade portarna med en takttid pa 2,2 portar om
dagen kan det bli problematiskt att kora vilka kombinationer av portvarianter som
helst samma dag. Vissa av portarna tar langre tid att passera igenom skummen pa
grund av att de antingen har manga segment eller att segmenten ar éver tre me-
ter. Skummen maste i dessa fall koras flera ganger for att hela porten ska ga igenom.
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1+2 3 m> 1 112
242 3 m> 1 12
2+#3 3 m> 2 224
3+3 3 m> 2 224
1+2 3 m=< 2 224
2423m< 2 224
2433m < 3 336
JIH+3Im< 3 336

Figur 3.25: Diagrammet visar tiden for olika varianter genom skumprocessen med
avseende pa hur manga ganger skummen maste koras innan alla segmenten gatt
igenom.

Det blir ett problem da fler &n 1 st port som tar 336 minuter for att hela porten
ska ga igenom processen kommer pa rad da det skulle 6verskrida den tillgidngliga
produktionstiden for dagen. Det gar inte heller att kora en port som tar 336 minuter
i kombination med en port som tar 224 minuter utan den gar endast att kora i
kombination med en port som tar 112 min genom processen. Det kommer dven bli
problem ifall man vill kéra fler &n en port som tar 224 minuter genom skummen
samma dag, denna variant kan endast koras ihop med en port som tar 112 min att
ga igenom.

Ett satt att korta ner cykeltiden for en port igenom processen ar genom att kora
de portar som ar over tre meter tillsammans med de portar som ar under tre meter
samtidigt. Da kommer man exempelvis kunna kora en halv port som é&r over fyra
meter och 2 4 2 tillsammans med en halv port som ar under tre meter. Detta kraver
att man pa planeringsniva planerar i vilken ordning portarna ska koras och vilka
kombinationer som far koras genom skummen varje dag.

3.3.3 Lager

For att komma fram till ett battre framtida tillstand for lagersystemet man har
pa foretaget sa kommer en 6vergripande analys mellan hur det ser ut i dagslaget
kopplat till teorin.

Lagerniva

Som identifierat i nuldgesanalysen sa har man valdigt hoga material-lagernivaer i
fabriken. Hoga lagernivaer innebar mycket bundet kapital som i sin tur innebér
hoga kostnader. Anledningen till de hoga lagernivaerna verkar vara att man har ett
valdigt stort sdkerhetslager i kombination med stora orderkvantiteter. Det forklaras
genom att det anses vara svart att i forvag veta hur mycket man kommer att silja
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eftersom att kundens efterfragan varierar. Da material bestélls med langgods fran
Kina medfor det langa ledtider vilket i sin tur bidrar till ett stort sdkerhetslager.

I dagslaget ar produktionen ojamn, vilket gor det svart att uppskatta och planera hur
mycket lager som kommer kréavas for en viss tidsperiod. Med hjalp av en utjamnad
produktion skulle lagernivaerna enklare kunna sénkas. Detta eftersom man béttre
vet hur mycket material som kommer ga at varje manad, varje vecka och dag.

FIFO

Med FIFO-utformat lager sa blir det visuellt latt att se vilket material som &r
aldst, och det blir systematiskt enkelt for de som plockar material eftersom de vet
var inleverans av artiklar ska lamnas samt var artiklar som ska skickas vidare ska
hamtas. Dock sa kan man fundera pa om FIFO-principen behovs for allt material
eller om man kan implementera det endast for vissa artikelplaceringar. Eftersom
att denna lagerutformning kraver en fast lagerplacering av artiklar, vilket inte alltid
ar optimalt eftersom att en fast lagerplacering kréaver mer plats dn ett lager med
flytande placeringar. Men eftersom att man kan kombinera artikelplaceringar skulle
man dnda kunna anvéinda FIFO i vissa delar av lagren pa artiklar som man ofta har
inne stora lager av, genom att dela upp lagret i zoner. Detta skulle kunna mojliggora
battre overvakning av artiklar samt siakerstilla att material inte blir gammalt for
att det ligger lange i lager.

Mairkning av material

Att mérka batchen som kommer in i fabriken med datum &ar ganska latt men det
l6ser inte problemet med att identifiera vilket material som ocksa troligtvis ar fel-
aktigt i det langa loppet. Det kan forvisso vara bra att méarka material med datum
sa att man har lite koll i allméanhet pa hur lange material ligger i fabriken innan det
blir forbrukat. For att losa problemen man har med felaktigt material fran leveran-
toren kan man jobba med att skapa tightare samarbeten, krav pa att leverantéren
kontrollerar att materialet sa att det &r ratt innan det skickas till fabriken.
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Diskussion

I foljande kapitel diskuteras metod, resultat och analys som finns anvéants och redo-
visats arbetet.

4.1 Datainsamling

Datainsamlingen var en av de storsta och mest omfattande delarna i studien. Den
data som anvéants i studien kommer fran intervjuer med de som arbetar pa foretaget,
egna iakttagelser, en tidsstudie som genomférdes av tva inhyrda konsulter i slutet
pa januari 2017 och manga olika excelfiler med olika data pa orderstatistik.

Den data som kommer fran intervjuer har belyst manga av de problem som finns
inom foretaget framst inom lager och produktionsplanering.

Den data som kommer fran tidsstudien anvindes pa grund av att tidsstudien var
gjort precis innan studien drog igang och darfor ansags det vara lampligt att an-
vanda den da den var nygjord och att det var yrkeskunniga personer som gjort
den. Datan i tidsstudien var berdknad utifran en standardport dar processtider,
batchstorlek och antalet operatorer vid processen fanns med. Med hjalp av tider-
na i tidsstudien kunde cykeltider att berdknas for att kunna gora en cykeltidsanalys.

Tiderna i tidsstudien anvéndes dven for att berédkna tider for olika modeller av de oli-
ka portvarianterna. Da det endast var nodvandigt med ungefarliga viarden sa ansags
det vara okej att utga ifran tiderna for en standardport. Tiderna fran standardpor-
ten berdknades om i tid per segment for att berdkna om tiderna for de portar som
innehaller fler eller farre é&n fyra portsegment. Vid berdkningarna sa togs det éven
héansyn till hur stor porten var da portens storlek hade betydelse vid skumproces-
sen. Da analysen som gjordes med hjalp av de framtagna tiderna anvandes for att
belysa problem som skulle kunna uppkomma i framtiden ifall man inte tar hiansyn
till vilken kombination man véljer att kora varje dag anses de vara ett bra underlag
behovde tiderna inte stémma till hundra procent och darfoér anses analysen vara
lamplig att anvanda.

For att berdkna orderingang, producerade ordrar manadsvis och arsvis, énskad led-
tid fran kund, andelen av de olika portvarianterna och for att undersoka ifall det
fanns mojlighter till att jamna ut produktionen med hjalp av ett utjamningsschema
anvandes data fran olika excelfiler med data fran produktions- planeringsavdelning-
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en.

De olika excelfilerna stdmde inte 6verens med varandra till hundra procent nér det
géller antal ordrar, och det var i vissa fall svart att avldsa datan som fanns. Till slut
anvindes det dokument som hade orderstatistik bade for nya modeller och spare-
parts istéallet for att rdkna ihop olika dokument. Dokumentet som anvandes inneholl
bade information om nér orden kom in och nar kunden onskade att den skulle ga
ut. Utifran det sa kunde orderingang och nér porten producerats analyseras. For att
ta reda pa nér porten producerats gjordes berdkningar utifran leveransdatum och
vetskap om att porten vanligtvis borjar produceras tva veckor och tva dagar innan
den ska skickas ut till kund. Da datan anvéindes for att fa en Gvergripande bild och
for att bland annat undersoka ifall mojligheten till att anvinda sig av ett utjam-
ningsschema for att kunna jamna ut produktionen och i det syftet ansiags datan
som anvands vara ett bra underlag. Datan anvindes dven for att berdkna kundens
bestallningstakt som berdknades till 3 portar om dagen for alla tre varianter och
darefter togs andelen av rambyggda och skummade portar for att berdkna takten
for vardera flode.

Ledtiden berdknades genom att flaskhalsen i vardera flode identifierades och analy-
serades. I det skummade flodet identifierades skummen som flaskhals da det var den
process som tog langst tid. For att sedan bestdmma ledtiden i flodet sattes buffertar
ut for att stotta upp flaskhalsen sa att den alltid kan koras. I flodet for de rambygg-
da portarna sa fanns ingen specifik begransning forutom att den forsta stationen i
flodet delas med flodet till de skummade portarna och fick en begréansning pa max
en rambyggd port om dagen. Det blir inget problem for flodet da kunden endast
efterfragar tre portar i veckan. Ledtiden som berédknats fram kommer systemet att
klara ifall man tar hansyn till vilka kombinationer av portar som inte kan koras
samma dag.

Litteratur som skrivits av &mneskunniga forfattare har anvants for att ge beldgg for
viktiga teorier inom lean produktion och lean, vilket styrker att den ar trovirdig och
relevant.

4.2 Resultatdiskussion

Syftet med arbetet var att foresla ett teoretiskt forbattrat framtida tillstand som
mojliggor ett béttre vardeflode i fabriken. For att uppna detta anvéndes tre frage-
stallningar; hur flodet ser ut i nuldget, vilka omraden som ska prioriteras och varfor,
och hur ett mer effektivt viardeflode kan skapas i fabriken genom att forbattra de
kritiska omradena.

Efter att ha analyserat nuliaget kunde tre omraden som ansags vara mest akuta ana-
lyseras vidare. De omradena var lager, kapacitetsutnyttjande och produktionsplane-
ring. Det fanns mycket bundet kapital i materiallager, vilket ar kostsamt. Dessutom
sa fanns det en del problem med oordning. Det fanns en 6verkapacitet i produktion
vilket betyder att en kort ledtid &r mojlig och det ar bra, men kostsamt da man inte
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utnyttjar sina resurser. Produktionsplaeringen behévdes ses Gver eftersom de pro-
ducerade ordrarna skilde sig véldigt mycket fran manad och manad, vilket skapar
en ojamn resursforbrukning. Den ojamnhet som skapas gjorde det dven svart att
forutse kapaciteten som behovdes vilket i sin tur gjorde att man manga manader
lag pa en 6verkapacitet

Losningsforslag presenterades inom lager dar inforandet av FIFO skulle mojliggo-
ra battre ordning och ett battre viardeflode. Bade lager och kapacitetsutnyttjandet
skulle bli béattre genom en jamnare produktionsplanering. Det &r namligen léttare
att anpassa kapaciteten till takten nér produktionen ar jamn. Produktionsplanering
blev darfor det mest kritiska omradet for en mer djupgiaende analys. Losningsfor-
slag har presenterats som kan anvindas for att jamna ut variationerna i produktion.
Déarmed anses att syftet med studien uppnatts da ett teoretiskt battre framtida till-
stand som mojliggjorde ett béattre virdeflode kunde tas fram.

Tanken med en vardeflodesanalys ar att forbéattra vardeflodet genom att folja en pro-
dukt eller produktfamilj genom flodet. Just produktens viag genom flodet var nagot
som tidigt identifierades att det arbetades kontinuerligt med. Vardeflodesanalysen
anviandes mer som en visuell bild 6ver det totala flodet &n som metod for en fram-
tidsvision av produktionslayout. Fokus blev istéllet pa de prioriterade omradena i
kapitel 3.2.

Det utjamnade produktionsschemat ér skapat med statistik pa vilken vecka en order
kommit in. En order tar inte hansyn till antal segment utan bestar av en hel port,
vilket paverkar undersokningen. Den har endast gett ett resultat som Overgripligt
visar om ett utjamnat schema skulle vara mojligt att genomfora i praktiken med den
ledtid man har att variera produktionsplaneringen pa, och hur flexibel man behéver
vara nar man anvander takten 3 portar om dagen. Dock s& bestar varje port av oli-
ka antal segment och olika ldngder vilket gor att de kraver olika mycket kapacitet.
Innan implementering av metoden hade det varit bra att méta kundbehovet i antal
segment istéllet for antal portar for bada flédena, och skapa ett schema inte endast
pa veckoniva utan pa dagsniva. Detta eftersom en order kan komma in vilken dag
i veckan som helst och segment skulle kunna flyttas om pa daglig basis, sa fort en
prioriterad order kommer in.

Manga av de faktorer som man anser vara problematiska med lagret verkar 16sa sig
automatiskt ifall man borjar arbeta med FIFO och kollar 6ver lagernivaer. Detta
omrade skulle man kunna arbeta vidare med for att undersoka mojligheter till for-
battringar och ifall det skulle ga att genomfora.
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Slutsats och Rekommendationer

I kommande kapitel presenteras slutsats och rekommendationer for ett framtida
forbéattrat vardeflode.

Anvind kundens efterfragan som produktionstakt.

3 portar/dag enligt undersokning av inkomna ordrar.

Jamna ut flodet genom att maximalt planera in 15 ordrar i veckan.
Detta blir en direkt konsekvens av rekommendation 1. Da det bestdms att
genomflodet i systemet ska vara 15 portar i veckan sa behovs en produktions-
planering som ser till att produktionstakten haller sig konstant.

Se over lagernivier.

Minska sédkerhetslager, infora ett smidigare system for uppmaérkning av mate-
rial i lagret samt undersoka mojligheter till inférandet av FIFO.

Fortsidtta arbete med Kaizen och forbattring av produktion.

Om man utnyttjar kapaciteten fullt ut kommer problem komma upp till ytan,
och da tvingas man ta tag i dessa. Det blir darfér en rekommendation att fort-
sétta arbeta med processforbéttringar och Kaizen for att kontinuerligt jobba
med forbattringar.

Fortsidtta arbetet med att stiarka relationer till leverantorer

For att minska andelen felaktigt material, som ar den vanligaste orsaken till
stopp i produktion, bor arbetet med starkare relationer ligga i fokus. Det ar
aven viktigt att stilla hoga krav pa leverantorer.
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