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FORORD

Detta examensarbete, med omfattningen 15 hogskolepodng, har utforts under véren 2018 pa
hogskoleingenjorsprogrammet Ekonomi och produktionsteknik vid Chalmers tekniska
hogskola. Studien har genomforts pa Almedahls 1 Kinna som tillverkar morklaggande
gardintyger av olika slag. Vi vill ge ett stort tack till vir handledare pa Chalmers, Per Medbo.
Han har bidragit med stor hjdlp och tillfért ovarderlig kunskap inom d&mnesomradet. Vidare
vill vi dven tacka var handledare pa Almedahls, Lars Mossberg, som har hjélpt oss med att ta
fram den information vi behdvt, dels genom att sjdlv svara pd manga av de fragor vi haft men
dven genom att vigleda oss till andra personer.

Vi vill dven tacka all 6vrig personal pd Almedahls som har stéllt upp pé intervjuer, visat hur
produktionen fungerar och diskuterat de tankar och idéer som vi har haft. Det goda
bemoétande som personalen alltid utstrélat har gjort att vi kidnt oss varmt vilkomna.

Filip Andersson & Axel Kamperin

Goteborg maj 2018






SAMMANFATTNING

Denna studie har genomfGrts pa Almedahls AB i Kinna. De tillverkar morklaggande
gardintyger av olika slag. Foretaget hade uttryckt en dnskan om att méta ledtiderna de har pé
sina produkter samt hitta 16sningar for att reducera dessa for att bli mer konkurrenskraftiga.
Utover ledtiderna onskade foretaget att en analys av materialspillet skulle goras, dels for att
kartligga hur stort detta var men dven for att hitta arbetssétt som kan leda till en reducering
av dessa. Syftet med denna studie &r att ta fram och foresla forbattringar inom Almedahls
tillverkning, dels for att korta ner ledtiderna och fa ett effektivare flode i produktionen, men
dven foOr att reducera det materialspill som uppstar.

Studien har avgrinsats till foretagets interna processer ddr maétningar har gjorts frin
rdvarulager till avsyningen som d&r den sista processen innan fardigvarulagret. Det
materialspill som studien analyserar hdnfors till spill av vdv. Studien har for avsikt att ge
rekommendationer till foretaget dar implementering inte ar en del av studien.

Resultatet frdn studien &r att den genomsnittliga ledtiden dr 10,5 arbetsdagar dar den
genomsnittliga  processtiden utgér 0,8 av dessa dagar. Den genomsnittliga
mellanlagringstiden som férekommer mellan tvd maskiner dr 50 timmar. Materialspillet som
identifierats i produktionen var under det forsta kvartalet 10,04% av den totala volym som
har producerats under samma period. De fyra storsta felen som har kategoriserats &r ”sma
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avdrag”, ”’s6m och somavtryck”, “rakelrdnder” och “varpgarnsfel”.

I slutsatsen presenteras rekommenderade 16sningsforslag som innefattar nya arbetssétt som
syftar till att sdnka bdde ledtider och materialspill. De nya arbetssitten handlar bland annat
om att forbittra kommunikationen mellan foretagets olika avdelningar samt standardisera
produktionen.

Nyckelord: ledtid, materialspill, processindustri, lean production






Analysis of lead times and material waste in a Swedish textile factory
FILIP ANDERSSON & AXEL KAMPERIN

Department of Technology Management and Economics

Division of Supply and Operations Management

Chalmers University of Technology

ABSTRACT

This study has been conducted at Almedahls AB in Kinna. At this plant they produce fabric
for different kind of curtains. The company had expressed a wish to measure the lead times
for their products as well as finding solutions to reduce these times in order to become a more
competitive actor in the market. In addition to studying lead times the company wanted an
analysis of material waste to be conducted, partly in order to get a sense of its vastness but
also to find ways to reduce it. The purpose of this study is to produce and present
improvements for Almedahls internal processes in order to create a more efficient production
with reduced lead times, but also to reduce material waste.

The study has been delimited to the company’s internal processes from the first storage unit
where raw materials are kept to the last process which is quality control. The meaning of
material waste in this study is the waste of fabric in production. The study intends to provide
recommendations for the company but implementation is not regarded in this report.

The results of this study is that the average lead time is 10.5 days excluding days where
production is at a standstill, for example on weekends and holidays. Out of the 10.5 days 0.8
days consisted of process time. The average wait for a product in between processes is 50
hours. The identified material waste during the first quarter was 10,04% of the total volume
produced during this period.

Lastly the recommendations containing improvements regarding new methods that aims at
reducing lead times and material waste will be presented in the conclusion. These methods
include solutions for a better communication between company departments and
standardizing the production.

Key words: lead time, material waste, process industry, lean production
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1. INLEDNING

Detta kapitel har for avsikt att ge ldsaren en inblick i studiens bakgrund, syfte och
fragestdllning savil som att kort presentera foretaget och redogoéra for de avgriansningar som
gjorts.

1.1 Bakgrund

Almedahls AB ir ett textilforetag som grundades &r 1846 i Orgryte utanfor Géteborg. Vid
denna tidpunkt tillverkade foretaget lingarner och linnevévnader. Almedahls har idag all sin
tillverkning 1 fabriken i Kinna dir de nu tillverkar morklaggande tyger for gardiner och
rullgardiner. Utover denna produktion kdps produkter in till segmentet “Home” som omfattar
kok- och heminredningsdetaljer. Foretaget har cirka 100 anstdllda och produktionen gér i
tvaskift.

Almedahls produktionsprocess pabdrjas med att kundtjinst far en forfrdgan pd en produkt.
Finns inte den volym pa artikeln som kunden 6nskar pé lager ldgger kundtjinst in ett forslag
pa en order till produktionen. Produktionsplaneraren godkénner eller dndrar sedan ordern i
mén av tillgéngliga resurser och som dérefter hamnar 1 ett korschema som operatdrerna tar
del av.

Figur 1.1 Almedahls fabrikslayout (Almedahls, u.4.).



Fabriken dr av en funktionell layout, se figur 1.1, dir produkter tar olika vigar genom
produktionen vilket enligt Jonsson och Mattsson (2016) leder till komplexa och
svaroverskadliga materialfloden. I fabriken finns det manga olika mellanlager med sa kallade
halvfabrikat (HF). Dessa HF dr tyger som har gétt igenom viss bearbetning men som inte har
kopplats till en slutprodukt eller kund. Detta mdjliggor for foretaget att ha olika mellanlager
innan artikeln specificeras till en viss produkt och pa s& vis kunna erbjuda snabbare
leveranser till kund. Denna typ av mellanlager resulterar dock ofta i l&nga ledtider dd det
standigt ligger produkter i véntan (Petersson et al., 2015).

Sedan foretaget bytte dgare 2013 efter en svér ekonomisk situation sa har det gétt betydligt
bittre resultatméssigt (Almedahls, 2017). De nya &dgarna har lagt mycket fokus péd inre
effektivitet vilket har prioriterats allt hogre. Under det senaste aret har personer anstillts som
arbetar med forbéttringar och effektivisering av produktionen. Ndgra av omrddena som de
arbetat med &r driftuppfoljning och arbete med underhall av maskiner. Arbetet med underhall
utfordes for att sdkerstdlla att maskinerna gér att kora enligt planerad tid. Driftuppfdljningen
méter Almedahls for att se hur stor grad av den tillgéngliga tiden som utnyttjats, det vill séga
hur manga meter som tillverkats jamfort med vad som teoretiskt sett skulle kunnat
produceras.

Nu vill foretaget se dver sina ledtider for att identifiera mojligheter att sdnka dessa. Idag
existerar ingen data Over aktuella ledtider och foretaget onskar dérfor ta reda pa dessa.
Genom kortare ledtider hoppas foretaget dven kunna séinka lagernivaerna och leveranstiderna
samt kunna driva verksamheten mer flodeseffektivt, det vill sdga att produkterna véntar
mindre i flodet (Petersson et al., 2015). Denna fordndring hoppas foretaget ska ge resultat i
form av att de kan bli mer konkurrenskraftiga och ta storre marknadsandelar.

Utover ledtiderna har en dnskan uttryckts om att identifiera det materialspill i form av textil
som kasseras samt hitta rotorsakerna till detta. Idag finns ingen vedertagen siffra pé
materialspillet men produktionsutvecklaren uppskattar den till cirka 7% av den totala
produktionen. Foretaget har i dagsldget ingen kinnedom om var detta materialspill
forekommer och kan déarfor inte hianfora det till en separat process vilket leder till svérigheter
att minska detta spill. Kassationen leder till kostnader badde i form av inkOpspriset av
rdmaterial, men dven kostnader for speciell avfallshantering i de fall dir tyget har behandlats
med sérskilda kemikalier. Utdver den kostnadsreduktion som kan uppnas genom att reducera
materialspillet sd ar detta dven ett sétt for foretaget att minska sin miljopaverkan.

1.2 Syfte

Syftet med studien &r att ta fram och foresla forbéttringar inom Almedahls tillverkning, dels
for att korta ner ledtiderna och fa ett effektivare flode i produktionen, men dven for att
reducera materialspillet.



1.3 Avgransningar

Rekommendationer for foretaget inkluderar inte implementering av de rekommenderade
forbattringarna. Forbattringsforslagen kommer inte inkludera 16sningar som krédver storre
nyinvesteringar. Det materialspill som avses med studien &r enbart spill av vav och tar déarfor
inte hansyn till andra rdvaror sdsom firg och kemikalier. Foretagets segment “Home” har
exkluderats d& dessa produkter inte produceras i fabriken i Kinna.

1.4 Precisering av fragestallningen

Utifrén studiens syste har tre fragestdllningar definierats:
* Hur ser foretagets ledtider och materialspill ut?
* Vilka orsaker i produktionen kan angripas for att sdnka ledtid och materialspill?
* Vilka l6sningar rekommenderas for att sinka ledtider och materialspill?






2. METOD

Foljande kapitel avser att beskriva den metod som har anvénts for att genomfora studien.

2.1 Overgripande metod

For att kunna forstd och kartligga Almedahls verksamhet och hur deras produktion samt
processer fungerar besoktes foretaget och ett flertal intervjuer holls med sdvil operatorer som
tjanstemdn. Litteratur inom framfor allt lean produktion och logistik har studerats dar s6kord
som “lead time”, “value stream mapping” och “lean continuous process” har nyttjats. Detta
hjdlpte till i valet av de verktyg som anvénts, exempelvis virdeflodesanalys (VSM) for att
kartldgga produktionen. For att hjélpa foretaget med deras dnskemél om kortare ledtider och
mindre materialspill har dven verktyg sisom VSM anpassats sa att de blivit mer ldmpliga att

anvinda utefter foretagets tillverkningsprocesser.

For att analysera nuldget inom Almedahls produktion samlades data in for att stddja
kartlaggningen, datan anvidndes dven som underlag till berdkningar och forbittringar.
Information som samlats in beror bland annat operationsbeskrivningar, produktionsplanering,
kundefterfrdgan och kassation. Datan har dels samlats in utifrdn empiriska studier genom att
noggrant kartldgga och folja produktionen samt genom intervjuer med maskinoperatorer och
annan personal. Information géllande exempelvis forsiljning, lagerniva i fardigvarulager och
kundefterfrdgan hamtades fran foretagets befintliga statistik.

Utifran de underlag som tagits fram genom exempelvis VSM och intervjuer har mojliga
forbattringar 1 produktionen utvérderats. Till sist sa har de olika 16sningsforslagen lett till
rekommendationer med stod fran den teori som har studerats.

Nl Forslag pa l6sningar till
Identifiera ledtider Identifiera materialspill sanka ledtider och EP &
. : uppdagade problem
materialspill?

*Pllot-VSM for att testa *Observera produktionen *Med utgangspunkt | *Analysera de Identifierade
verktyget | foretagets eSamla in befintlig data litteraturstudien analysera problemen
produktion den data som samlats in *Utga frin litteratur och
«En traditionell VSM sIntervjua och diskutera med produktionstekniska
bedomdes Inte vara optimal personal principer for att hitta
for andamalet losningar
*Uppratta ett system med *Ha en dialog med foretaget
blanketter som foljer om lasningar och onskemal
produkterna

*Samla In data och

4+ sammanstall resultatet v v v

Figur 2.1 Sammanfattning av metod



2.2 Datainsamling

For att samla in den information som krdvdes anvindes bade befintlig data frin foretagets
affarssystem och den data som empiriskt har samlats in via intervjuer, observationer samt
dokumentation. De uppgifter som himtats frin foretagets affiarssystem behandlar framfor allt
data som operationsbeskrivningar, kassation och efterfragan. Sddan data &r mer komplicerad
och tidskrdavande att samla in pa egen hand.

I syfte att empiriskt samla in information anvédndes en stor mdngd intervjuer. Intervjuerna var
framst av typen faltintervjuer dér intervjun sker spontant pa plats utan bokad tid (Dovemark,
2007). De flesta intervjuerna gick till pd ett sddant sétt att vissa utvalda fragor stélldes for att
starta en diskussion som den intervjuade senare fick prata fritt om. Dessa typer av intervjuer
anvindes framst for att fi en insikt 1 hur verksamheten och maskiner fungerar samt for att
uppticka problem eller svarigheter som de intervjuade upplevde med produktionen sévél som
onskemal for fordndringar inom organisationen. Nér en béttre bild av vad problem och
fokusomraden var anvéndes mer strukturerade intervjuer med specifika fragor for att enbart
fokusera pé de sérskilda omradden som var relevanta for att svara pa studiens frégestéillningar.

Observationer anvéndes frekvent for att skapa en uppfattning om hur verksamheten fungerar.
Det anvindes bdde pd dvergripande niva for att fa en helhetsbild av flodet men dven sma
specifika moment 1 tillverkningsprocessen observerades for att skapa en djupare forstaelse.

Som hjalp for att ta reda pa ledtiden dvervigdes ldnge utférandet av en traditionell VSM som
det primidra verktyget for att identifiera ledtider. Allteftersom litteratur och verksamhet
studerats vécktes en skepsis kring virdelodesanalysens ldmplighet for just denna
organisation. Darfor utférdes en slags test-virdeflodesanalys vartefter det bedomdes att en
traditionell VSM inte var en passande metod. Foretag som bedriver produktion med hog
variation och lag volym for respektive artikel kan inte anvdnda en VSM enligt de traditionella
metoderna da flodet blir for komplext (Braglia, Carmignani, och Zammori, 2006). Foretaget
har ett mycket stort antal produkter, drygt 500 stycken, och ddrav en méngd olika fléden.
Detta resulterar i svarigheter i att analysera nuléget genom att anvidnda en traditionell VSM.

Utover dessa komplikationer &r det sdllan som det finns tillrdckligt med personal pa plats for
att kunna kora alla maskiner vilket 4ven det komplicerar kartliggningen genom en traditionell
VSM di det inte gar att studera alla maskiner under samma dag. I produktionens olika
mellanlager stir dven produkter som &r flera ménader gamla. Dessa forklaras genom att det ar
nagot slags problem med kvaliteten pd dessa rullar och att de dirfor inte kors vilket dven
komplicerar kartliggningen av mellanlager i en VSM.

Anpassningen av verktyget VSM gjordes for att ta reda pé de faktiska ledtiderna genom att
mita dessa. Darfor inférdes en blankett som foljer produkterna genom hela flédet och som
fylls 1 av operatdrerna i samband med att produkten processas i virdeflodet, se Bilaga 1.
Detta mojliggjorde att mer data kunde samlas in under en léngre period. Dokumentationen
bestod av en blankett didr operatoérerna fyllde i data kring maskin, operation, artikelnummer,



ordernummer, startdatum, slutdatum, starttid, sluttid och antal meter. Skillnaden mellan
starttid och sluttid ger da processtiden vilket 1 de flesta fall 4ven dr den virdehdjande tiden.
Dokumentationen ger d@ven underlag for berdkningar av mellanlagringstid och total ledtid.
Enheten for ledtiden valdes béde till arbetsdagar och kalenderdagar da ledtid till kund réknas
1 veckor, den inre effektiviteten blev mer rdttvis berdknad i1 arbetsdagar da produktion inte
sker péd helger samt att det infoll flera rdda dagar under métperioden. Hade inte hénsyn till
detta tagits hade vissa processer fitt missvisande ledtider under métperioden.

I syfte att identifiera materialspill i produktionen fordes intervjuer med operatérer och
tjanstemdn for att fA en Overskddlig bild over var spill och kvalitetsbrister uppstéar.
Avdelningen for avsyning som kontrollerar alla produkter intervjuades flertalet gdnger for att
forsta deras arbetssitt och hur kvalitetsbrister hanteras och kasseras. Personalen 1 avsyningen
hade dven en bra inblick 1 hur ménga av felen uppkom och i vilken maskin, vilket var till stor
hjilp for att sedan gi vidare och folja upp dessa spar. Aven kassationsstatistik som héimtats ur
affarssystemet har anvints som diskussionsunderlag vid intervjuer.

2.3 Analys av data

For att identifiera angripliga orsaker som nédr de atgdrdas bidrar med en sdnkt ledtid
analyserades det nuvarande tillstdndet. Analysen grundade sig frimst i litteratur inom lean
production, logistik och processindustri for att urskilja principer och arbetssitt som kan
appliceras inom foretaget. Genom att visualisera produktionen med hjélp av bland annat
véirdeflodesanalys skapades en karta som hjilpte till att se hur ledtiden fordelar sig i
tillverkningens olika steg. En enskild produkt valdes ut for att visualisera flodet. Denna
produkt valdes ut genom att vélja den artikel som haft en uppmatt ledtid som &r mest lik den
genomsnittliga ledtid som utifran studien har berdknats. Hiansyn togs @ven till vilka processer
som produkten passerade for att den ska kunna anses ha ett representativt flode genom
produktionen. Utifran litteraturen och den datainsamling som skett pd foretaget kunde ett
antal forbéttringsforslag arbetas fram. Forbéttringsforslagen baserades framst pé
intervjumaterial och fokus lag pa att hitta losningar som inte krdvde stora investeringar.
Dessa forbattringsforslag diskuterades sedan med de anstillda for att se om de trodde att
dessa var mgjliga att genomfora och dven om de skulle ge nagon effekt.

Arbetet med att ta fram l6sningar for att minska materialspillet utférdes pé liknande sétt som
arbetet med att sdnka ledtiden. Datan som frimst hdmtats genom intervjuer och befintlig
statistik anvindes som grund for att vdlja angreppspunkt. Urvalet gjordes dels baserat pd vad
som kunde ge stor effekt, vad som ansdgs genomforbart och 16sningar som inte krivde stora
investeringar. FOr att ta reda pd dessa parametrar arbetades det dven hdr mycket med
diskussioner med foretagets anstillda for att nyttja deras kunskap och erfarenhet. Vidare
fortsatte arbetet med att utveckla de losningar som ansdgs bdst i syfte att sammanfatta
forslagen i en rekommendation till foretaget.






3. TEORETISK REFERENSRAM

Den teoretiska referensramen har for avsikt att ligga till grund for de observationer, intervjuer
och datainsamlingar som studien kriver samtidigt som den ger 0kad forstaelse for ldsaren
inom omréadet som denna studie dr byggd pa.

3.1 Lean i en processindustri

King (2009) skiljer mellan foretag som arbetar med att montera ihop en produkt av manga
mindre komponenter och péd en processindustri. Umble och Srikanth (1990) menar att i en
verksamhet som arbetar med montering s konvergerar flodet av manga olika artiklar och
komponenter till ett fital fairdiga produkter medan det i en processindustri tillkommer relativt
f4 rdmaterial som sedan divergerar och blir till allt fler produktvarianter senare i flodet.

King (2009) ndmner dven att lean maste anvindas pa ett annorlunda sitt ndr det ska
appliceras i en processindustri. Han menar att &ven om processtillverkning och diskret
tillverkning &r olika sa géller fortfarande kérnprinciperna i dessa typer av industrier.

3.1.1 Svarigheter med lean i processindustrier

I processindustrier dr det ofta utrustningen som begrinsar kapaciteten for vad som kan
produceras. Att enbart anstélla mer personal okar inte produktiviteten om alla maskiner redan
ir bemannade och gir konstant (King, 2009). I en verksamhet som arbetar med manuell
montering kan kapaciteten enkelt h6jas genom att anstélla fler och ge dessa en plats att arbeta
pa. For att oka kapacitet 1 en processindustri krdvs det istdllet ofta stora investeringar i
maskiner och utrustning.

Vidare dr utrustningen oftast vildigt svér att omlokalisera for att fa ett effektivare flode
(King, 2009). Utrustningen &r generellt sett stor och tung men dven kopplade till
komplicerade system bestdende av rorledningar, el och hydraulik. En annan nackdel med
denna typ av industri dr att utrustningen sdllan enkelt kan startas och stoppas. Ofta maste
maskiner komma upp i hoga temperaturer och tryck innan de kan producera vilket kan ta
flera timmar. Stoppas en maskin under produktion kan det innebéra att hela batchen forstors.

I och med att processindustrier tenderar att ha en stor méngd produktvarianter sd innebér det
att maskinerna maste inneha ménga olika instdllningar som ska anpassas beroende vilken
produkt som kors (King, 2009). Detta komplicerar omstéllningar och det gar ofta at material
for att testa om kvaliteten dr den Onskade innan dess att produkten kan produceras. Linga
omstéllningstider tenderar ofta till att storre batcher kors vilket i sin tur innebér
overproduktion. I och med att de lidngre stdlltiderna ofta begrinsas av att maskiner ska
komma upp 1 ritt temperatur och tryck kan det vara svart att sinka stélltiderna utan att
investera pengar i utrustningen.



Stora batcher innebdr att produkterna i1 flodet inte alltid kan forvaras i1 nérhet till
ndstkommande process da de tar mycket plats (King, 2009). Dessa stora batcher forldnger
ledtider savél som det 6kar behovet av interna transporter.

3.2 Vardeflodesanalys

Virdeflodesanalys eller Value Stream Mapping (VSM) ér ett verktyg som kan anvéndas {for
att visualisera vardefloden och fd en helhetsbild av produktionen. Syftet med VSM dér att fa
en bredare bild av flodet och pa sé vis kunna gora det mer effektivt istdllet for att arbeta med
enskilda processer (Petersson et al., 2015). Rother och Shook (2005) definierar virdeflodet
som “alla aktiviteter, sdvél sddana som skapar mervirden som de som inte gor det, och som
ar nodvéndiga for att kunna foriddla en produkt” (s.1). Vid anvdndning av VSM for att studera
tillverkningsflodet iakttas oftast flodet uppstroms, det vill sédga fran leverans till ramaterial.
De floden som studeras dr bade materialflodet som visar det fysiska flodet, men dven
informationsflodet som anger vad som ska goras nir for de olika processerna tas med i VSM
(Rother & Shook, 2005).

En vérdeflodesanalys gors fordelaktligen pd en produktfamilj. En produktfamilj bestar av
produkter som 1 stort sett fairdas samma vdg och genom samma processer i produktionen
(Rother & Shook, 2005). Detta gors for att avgrdnsa sin analys d4 den kan bli véldigt
komplicerad om alla produkter tas med.

Eftersom hela flodet f6ljs fran utleverans till rdmaterial sa kommer vérdeflodesanalysen att ga
over flera olika avdelningar vilket gor det viktigt att utse eller identifiera en ledare for
vérdeflodet (Rother & Shook, 2005). Ledaren ska da fungera pa sd sitt att denne ska ha
ansvar over att kontrollera och forbéttra det virdeskapande flodet for produktfamiljen. Det dr
dven fordelaktigt om ledaren har en direktkontakt med fabrikschefen och pé s sitt kan fa
stottning och handlingskratft.

Det fOrsta steget i att gora en vdrdeflodesanalys dr att ta fram en karta dver nuvarande
tillstaind utifrdn den data som samlats in frdn produktionen (Rother & Shook, 2005).
Samtidigt som framstillningen av det nuvarande tillstdndet sker sa kommer idéer om
forbattringar dyka upp och da ska dessa samtidigt ritas in i en ny karta som ska forestélla ett
framtida tillstdnd. Detta parallella arbete ger dven feedback om vilken typ av data eller
uppgifter som missats eller som maste tas med for att kunna utvirdera det framtida tillstandet.

Till sist ska handlingsplanen for det framtida tillstdndet foljas tills dess att det onskade
tillstandet nés (Rother & Shook, 2005). Dérefter kan nya analyser goras utifran detta tillstdnd.
Det finns alltid forbattringar som kan goras i ett flode och darfor kan vardeflodesanalys
anvindas som ett verktyg i arbetet med stindiga forbattringar.
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3.3 Materialflode

Materialflodet dr det flode av komponenter, ramaterial och produkter som rdr sig fran
leverantor till den slutliga kunden (Jonsson & Mattsson, 2016). Det ar dven detta flode som
traditionellt setts som det priméra flodet nir det giller logistik. Materialflodet kan syfta pa
flera olika typer av floden, savél interna och externa. Ett effektivt materialflode motsvarar
kundefterfrdgan och utnyttjar resurserna pa ett effektivt sitt.

3.4 Informationsflode

For att fi ett effektivt materialflode krdvs det mycket information géllande bland annat
kundefterfrgan, tillgdnglig kapacitet och tillgéingligt material, dels inom det egna fOretaget
men dven leverantorers formaga att leverera dr av intresse (Jonsson & Mattsson, 2016). Till
hjélp anvinder sig foretag allt som oftast av ndgot slags affdrssystem. Data som orderingang,
prognoser och forsiljning finns ofta med som stdd for produktionsplaneringen. Informationen
om leverantrers kapacitet dr viktig for att kunna driva ett effektivt materialflode med
planering av inleveranser av material och ravaror si att tillverkningen kan utforas enligt plan.

3.5 Kapitalbindning

Vid investering av bade omsittningstillgangar och anldggningstillgdngar sa binds kapitalet 1
dessa tillgdngar. En del av kapitalbindningen aterfinns i de produkter som en tillverkande
industri hanterar och utgdr d& en del av omséttningstillgdngarna. Detta har dven en paverkan
pa den totala kapitalbindningen som ett foretag har. Sddan kapitalbindning uppkommer bland
annat i rdvarulager, produkter i arbete (PIA) samt i fardigvarulager (Mattsson, 2003a).
Kapitalbindning for produkterna kan uttryckas bdde 1 absoluta tal men &ven som
omsattningshastighet eller det antal dagar som produkterna ligger i lager. I absoluta tal s&
berédknas kapitalbindningen genom ekvation 3.1 (Jonsson & Mattsson, 2016).

Genomsnittligt lager [st] x varuvarde [kr/st] = kapitalbindning i absoluta tal
[Ekvation 3.1]

3.6 ABC-Klassificering

ABC-klassificering dr en metod som hjélper till vid planering och logistik. Metoden gér ut pa
att ett foretags olika artiklar klassificeras efter exempelvis volymvirde, alltsd forbrukningen
for artikeln multiplicerat med dess védrde (Mattsson, 2003b). Utifran artiklarnas volymvérde
bestims grupper for olika intervall som ofta kallas just grupp A, B och C. Efter
klassificeringen dr gjord kopplas ofta olika strategier till hur de olika artikelgrupperna ska
hanteras, till exempel att grupp A, artiklar med hogt volymvirde, alltid méste finnas pa lager.
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3.7 Materialspill

I Shahbazi och Amprazis (2017) studie om materialspill som uppstar i produktionen listar de
tre olika anledningar till varfor dessa uppstér. Dessa dr kvalitets-, design-, och processpill.

Kvalitetsspill innefattar allt materialspill som sker pd grund av den ménskliga faktorn,
kvalitetsavvikelse i en process eller att kvalitetskontrollen har varit otillracklig. Anledningar
till att dessa uppstar kan vara att fel verktyg har anvénts eller att material som skall avverkas
fran produkten fastnar och ger upphov till skador pd den férdiga produkten. Pa grund av den
otillrackliga kvalitetskontrollen sd gir ofta en produkt med fel kvalitet genom flera
efterkommande processer innan detta upptiacks vilket genererar sloserier i form av material,
energiforbrukning och personalutnyttjande. Detta ligger till grund varfér Shahbazi och
Amprazis (2017) definierar kvalitetsspill som det viktigaste materialsloseriet att identifiera da
det kan ge en stor kostnadsbesparing.

Designspill uppkommer dd en maskin exempelvis stansar ut delar av produkten ur
exempelvis en metallskiva vilket ger upphov till materialspill. Detta dr nagot som kréver
langre tidshorisont for att forbdttra da det inte enbart dr mdjligt att forédndra produktionen for
att passa produkterna utan detta dr ndgot som maste ske i samrdd med produktutvecklarna.

Processpill definieras som det materialspill som uppkommer dd maskinerna startas igdng och
ej fulldugliga produkter tillverkas men det kan dven hirledas till att stdll av maskinen utfors.
Aven detta materialspill dr svart att forbéttra inom det korta perspektivet da det bygger pa att
dndra maskinernas funktionalitet, produktionstekniken som anvinds i dagsldget men dven
dndra fabrikens layout. Diaremot finns det mindre kostsamma &tgéirder som innefattar att
utfora en mer effektiv produktionsplanering dar en utjamning av produktionen genomfors.
Detta for att minimera antalet gdnger som maskinen behdver startas och stéllas om till minsta
mdjliga niva.

3.8 Sloserier

Toyota identifierade sju huvudsakliga sloserier som de ville eliminera frén sin produktion.
Utifran dessa har Liker och Meier (2006) definierat de 7+1 sloserierna déir det attonde har
framkommit av deras studie av Toyota och listar dessa som f6ljer nedan:

1. Overproduktion. Uppstar vid produktion av fler produkter dn vad kunden efterfragar
eller att producera dessa langt innan kunds 6nskan. Overproduktion ligger ofta till
grund for de andra sldserierna da det genererar behov av att lagerhalla produkterna
och extra forflyttning. Dérfor anses det som det mest fundamentala sldseriet.

2. Vintan. Personalen eller maskiner vintar pd att kunna utfora sin uppgift for att de
véntar pd material, verktyg eller produkter fran tidigare processer. Det kan dven vara
véntan som uppstér pa grund av att maskiner &r trasiga eller att maskinen ska utfora
en helautomatisk process dir operatoren dr overflodig.
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3. Transporter. Kan vara korta transporter mellan olika processer men kan dven vara
langre som till och frén rdvarulager och fardigvarulager eller till lagerhéllning mellan
processerna.

4. Overarbete. Skapas genom att anviinda verktyg som inte passar eller att ha en design
pa produkten som inte dr optimal for maskinerna som genererar produktionsfel och
leder till materialspill. Det kan dven vara att producera produkter som har hogre
kvalitet 4n vad kunden r villig att betala for.

5. Lager. Hoga lagernivaer leder till 6kade ledtider och risk for inkurans och férseningar
samtidigt som det binder kapital. Hoga lagernivder doljer problem som sena
leveranser fran leverantdrer, defekta produkter, stillastiende maskiner pa grund av fel
samt langa stilltider. Genom att sdnka lagernivaerna tas problemen upp till ytan. Detta
ar nagot som ofta kallas den Japanska sjon.

6. Onddiga rorelser. Rorelser som inte tillfor ndgot virde till produkten klassificeras
som onddiga. Exempel pa sidana rorelser kan vara att g och hdmta material eller
verktyg.

7. Produktion av defekta produkter. Dessa produkter kommer att antingen behdva
slangas eller att repareras vilket leder till omarbete. Sldseriet kan hdr hénforas till
bade materialspill samt 6kad arbetsbelastning.

8. Outnyttjad kreativitet. Genom att inte ta vara pa personalens kreativitet och kunskap
sa gar den forlorad.

3.9 Tider i ett produktionsflode

Nedan presenteras nagra av de olika tidsbegrepp som anvénds i en véardeflodesanalys.

3.9.1 Ledtid

Rother och Shook (2005) definierar ledtid som “den kalendertid som atgér for att genomfora
en aktivitet, frdn det att ett behov uppstétt tills det har uppfyllts och inrapporterats. Ledtid
forknippas ofta med beordring i materialfloden och kan i praktiskt mening definieras som
kalendertid frén beordring till inleverans.” (s.17). Ledtid &r dock ett begrepp som kan ha olika
inneborder dé det inte finns en allmént vedertagen definition vilket gor det viktigt att klargora
och forstd vad som menas med ledtid i olika situationer och pa olika foretag.

Ledtiden kan delas in i tva delar: den virdeskapande och den icke-virdeskapande tiden (Ax,
Johansson och Kullvén, 2015). Den virdeskapande tiden bestir av de steg eller processer i
virdeflodet som pa nagot sétt skapar mervéirde for kunden, exempelvis lackering av en bil.
Den icke-vdrdeskapande tiden innefattar d& den tid i flodet som produktens vdrde inte Okar,
exempelvis tid i lager eller omstéllningstid. Stills den virdeadderande tiden i forhallande till
den totala ledtiden fis den tidigare ndimnda flodeseffektiviteten enligt ekvation 3.2 (Petersson
et al., 2015).

Vardeadderande tid
Total ledtid

Flodesef fektivitet (%) =
[Ekvation 3.2]
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3.9.2 Processtid

Processtid dr den tid som en produkt bearbetas. Det &r oftast denna tid som menas nir det
talas om virdehdjande tid (Rother & Shook, 2005). Det ar alltsd den tid frén att en maskin
eller operator borjar bearbeta en produkt tills dess att den ar fardigbearbetad forutsatt att den
inte star still eller vintar under denna tid. Aven icke-virdeadderande bearbetningar som
kontroller har processtider vilket innebér att processtiden inte alltid &r virdeadderande.

3.9.3 Takttid

Takttid dr en princip som ska se till att en verksamhet inte jobbar for fort eller for langsamt
utan sd néra det egentliga kundbehovet som mgjligt (Petersson et al., 2015). Takttiden anger
hur l4ng tid det ska ta att tillverka en produkt eller tjanst for att kunna tillfredsstilla
kundbehovet. Fordelar med att arbeta enligt denna princip ar bland annat att den tydliggdr
forvantningar pa medarbetarna sé att de inte stressar i onddan samt att arbetsuppgifterna ska
vara anpassade pa ett sddant sitt att takttiden langsiktigt kan hallas.

Takttid = Tillganglig verksamhetstid

Kundefterfragan
[Ekvation 3.3]

3.9.4 Stalitid

Stalltid &r den tid det tar att byta fran en specifik produktvariant eller arbetsuppgift till en
annan. Denna tid bor vara sa kort som mdjligt da den inte tillfor ndgot varde (Petersson et al.,
2015). Langa stélltider tenderar till att leda till 6kade partistorlekar vilket dr negativt ur ett
flodesperspektiv. Stélltiderna har dven negativ péverkan pa kapacitetsutnyttjandet da tid
anvinds till sddant som inte dr virdeskapande och det ger dven en ldgre processeffektivitet.

Stilltiden kan delas upp i tva olika delar, inre och yttre (Petersson et al., 2015). Inre stélltid ar
den tid for omstéllningsarbete som krédver att maskinen &r avstingd. Omvént dr det {or yttre
stalltid som definieras som den tid det tar att utféra omstéllningsarbete som inte kréver att
maskinen stoppas. Ett arbetssitt for att korta ner stélltider & SMED (single minute exchange
of dye) dér en del av denna metod som gér ut pd att korta ner stilltider &r att gora om inre
stalltid till yttre. Detta leder till att tiden en maskin behdver sta still blir kortare.

3.10 Utjamning av produktion

Eftersom efterfrdgan séllan eller aldrig &r helt jamn innebér det problem for en produktion
som tillverkar mot kundbehov (Petersson et al., 2015). Kapacitetsbehovet kan da variera stort
fran dag till dag vilket skapar problem i form av att utnyttja sina resurser till en hog grad. For
att hantera dessa problem sa &r det ldmpligt att utjamna sin produktion si att
kapacitetsbehovet blir mer konstant. En jaimnare produktion har flera fordelar eftersom det
ger mojlighet till att forbattra flodeseffektivitet, kvalitet och resurseffektivitet.
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Flodeseffektvititet stiller den vardeskapande tiden for att tillverka en produkt i relation till
dess totala ledtid. Denna Okar dirmed om produktens vintan i flodet reduceras.
Flodeseffektvitien paverkas pé s sétt av en utjimnad produktion da det mer sdllan dyker upp
perioder dér kapaciteten dr 1dngt under behovet och det bildas langa koer i flodet (Petersson
et al., 2015).

En jimnare produktionstakt innebér ocksa att arbetstempot bli jamnare. Det i sin tur innebar
att det bli farre perioder av stress eller 1dgt arbetstempo. I en period dér personalen ar stressad
av hoga produktionsmal Okar risken for att kvalitetsbrister uppstar for att personalen ska
hinna med (Petersson et al., 2015). Kvaliteten 0kar darfor om den avsatta tiden for ett visst
arbetsmoment dr jamnare, detta di standarder kan séttas utifran den tiden och darfor sannolikt
ocksa foljas till en storre utstrackning.

Ett jamnare kapacitetsbehov innebér ocksé att produktionen kan anpassas efter detta, det vill
sdga att maskiner kops utefter den utjamnade takten. Pa s& vis far verksamheten en hogre
resurseffektivitet, det vill séga att maskinernas kapacitet utnyttjas till en hogre grad da de inte
behdver samma kapacitet for att mdta perioder av extra hdgt behov (Petersson et al., 2015).

Det finns i regel tva typer av utjimning: utjimning avseende antal och utjamning avseende
arbetsinnehall. Utjdimning avseende antal syftar till att konstruera en produktion och plan dér
det produceras lika mycket per tidsenhet (Petersson et al., 2015). Denna typ av utjimning
innebdr att flodet kan anpassas efter takten och ddrav hojer flodes- och resurseffektiviteten.
Utjamning avseende arbetsinnehdll innebdr att produkter som kridver mer resurser och
bearbetning fordelas ut med storre mellanrum (Petersson et al., 2015). Ofta dr det s4 att olika
produkter kraver olika mycket resurser och om dessa placeras tdtt inpd varandra kommer det
temporart kriva en hogre kapacitet. Om dessa kriavande produkter istillet sprids ut resulterar
det 1 lagre resursbehov som ocksa kan planeras till en storre grad, till exempel pa dagar dér
det generellt sett 4r mindre att gora.

3.11 Rotorsaksanalys, 5 Varfor?

Taiichi Ohno, grundaren till Toyota Production System menar att riktig problemldsning
kriver att problemets rotorsak identifieras (Liker, 2004). For att hitta rotorsaken menar Ohno
att frdgan “Varfor?” ska stéllas och besvaras minst fem ganger. P& detta sitt fas ett djup 1
forstaelsen av problemet, for varje fraga som besvaras kommer rotorsaken ndrmre tills dess
att den nés. Att identifiera och eliminera rotorsaken ska resultera i att problemet inte dyker

upp igen.

3.12 Kaizen, standiga forbattringar

Kaizen ar det japanska ordet for stindiga forbéttringar vilket &r en mycket viktig princip i
lean production. Genom att under det dagliga arbetet kontinuerligt reflektera och kritiskt
granska organisationen kan verksamheten forbittras markant 6ver tid (Liker, 2004). Det &r
ocksa ett sitt att minska sloseriet av outnyttjad kreativitet d4 alla uppmuntras att reflektera
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over vad de faktiskt gor nir de arbetar. Medarbetarna kan da lyfta fragor som kan leda till
sma forbattringar och ofta dr dessa losningar relativt enkla och billiga att implementera
(Petersson et al., 2015).

Quality
Improvement

v

Time

Figur 3.1. PDCA Process (Vietze, 2013). CC-BY

3.12.1 PDCA

PDCA-metoden ér ett verktyg som tillimpas for att forbattra savél processer som produkter
(Deming, 1986). Det &r en iterativ process dir stegen kommer i ordningen:
e Plan. Studerar nuvarande ldget och arbeta med att hitta eventuella forbéttringar.
Samlar data for senare jamforelser.
Do. Testa att applicera de forbéttringar som tagits fram.
Check. Se resultatet av forbattringarna och jaimfor med data fran Plan-fasen.
Act. Utifran de resultat de tidigare faserna gav sa ska beslut tas om fordndringarna ska
sdttas som den nya standarden. Beslutet beror naturligtvis pd om forédndringen anses
vara en forbattring eller inte (Deming, 1986).
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4. BESKRIVNING AV NULAGET

Kapitlet avser att presentera hur foretaget bedriver sin verksamhet, framfor allt gillande
ledtider och materialspill. Detta baseras pa den information som samlats in och bearbetats for
att skapa en helhetsbild av verksamheten och en grund till att besvara fragestillningen.

4.1 Foretagets produkter

Foretaget koper in vdvar som de behandlar pa olika sétt for att uppnd sina kunders 6nskemal.
De tillverkar produkter som kunderna sedan gor till antingen gardiner eller rullgardiner och
deras sortiment bestar av cirka 500 produkter. Pa de vévar som ska vara morklidggande sa
fixeras vdven fOr att fibrerna i textilien ska bli titare. Utdver detta sd& appliceras en
kemikalieblandning, som foretaget kallar skum, pd védven for att den ska bli 4n mer
morkliaggande.

Vivarna processas i olika ldngder beroende pa produkt. Vdvarna rullas upp pa bommar efter
att de har gitt igenom en maskin, se figur 4.1.

A
bom.

Figur 4.1 Vv som dr upprullad pd en
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Produkterna dr grupperade i tre olika klasser pd ett sddant sétt att produkter som séljs i stor
arsvolym &r klass A och alltid tillverkas i minst 2000 meter per parti. Klass B séljs i lite
mindre arsvolymer och partistorleken dr d& minst 500 meter. Klass C innefattar produkter
som sdljs 1 sma arsvolymer och dirfor tillverkas partistorlekar som dr sd ndra kundbehovet
som mojligt. Ibland begrinsas det dock av att vissa maskiner krédver en minsta partistorlek pa
cirka 150 meter for att koras. For att kunna anpassa partistorlekar med de vivar de koper av
leverantorer kan tva eller flera vavar sys ihop for att skapa en langre produktionsorder.

4.2 Produktionstakt

Med foretagets forséljningsstatistik for det forsta kvartalet 2018 som underlag berdknades en
produktionstakt. Under detta kvartal var forsdljningen av de produkter som de tillverkar i
fabriken i1 Kinna 673 249 meter. Under denna period forekom det 63 arbetsdagar. Detta
resulterar i en produktionstakt enligt ekvation 4.1.

673 249/63 = 10686 [m/dag]
[Ekvation 4.1]
I dagslédget ar det enbart avsyningen som foljer en bestimd takt. De dvriga maskinerna ir inte
styrda till ndgon produktionstakt utan gir helt efter det produktionsschema som
produktionsplaneraren skapar.

4.3 Informationsflode

Foretaget har en egen forséljningsavdelning i lokalerna i Kinna. Forséljaren skickar efter
samtal med kund ett forslag pad en kundorder till produktionsplaneraren som d& godkdnner
eller justerar ordern utifran vad som dr mgjligt att lova utefter ledig kapacitet och bemanning.
Ett fital kunder ldmnar dven prognoser till foretaget. Operatdrerna kan sedan se ordrarna i
affarssystemet vid respektive maskin ddr dven operationsbeskrivningar och kommentarer
finns for de olika artiklarna. Vissa operationer kan dock utforas pd flera av maskinerna.
Enligt personalen finns det i dagslidget en brist pa information om vilka av dessa operationer
som kan koras pa vilka maskiner men framfor allt en brist pa instruktioner om hur de ska
koras pa de olika maskinerna.

Varje tillverkningsorder har en si kallad bometikett. P4 denna bometikett star det vilken
maskin som bommen kommer ifrdn och vilken maskin den ska till. Utdver detta s star det
vilket datum som den bearbetades senast men dven ordernummer och artikelnummer sa att
operatdren kan identifiera vilken bom de ska vélja ndr de himtar material i ett mellanlager.
Denna lapp byts ut vid respektive process och bommen far en ny lapp med uppdaterad
information om vilken maskin som den senast var i och till vilken maskin den ska till. Den
information som fanns pa den foregdende blanketten stdr inte pd den nya utan det dr enbart
den senaste informationen som visualiseras.

Beslut om vad som ska prioriteras i korordningen beror pd manga olika faktorer som
ytterligare komplicerar flodet. I mdnga maskiner maste till exempel ljusa kuldrer koras fore
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morka for att undgd att behdva rengdra maskinen mellan varje produkt. Dérfor gar
korordningen i mellanlagret frén ljust till morkt tyg for att sedan behdva rengéra maskinen
innan en ljusare produkt dterigen kan koras. Vissa produkter maste dven inneha en specifik
fuktighet for att kunna ga igenom nésta process vilket kan resultera i att den gir fore andra
produkter som huserat linge i mellanlagret. Lager dir produkter i kronologisk ordning
plockas (FIFO) existerar i princip inte dverhuvudtaget.

Varje morgon halls olika mdten for att informera och folja upp den dagliga verksamheten.
Produktionen har ett mote dér de gir igenom fo6ljande: forsenade leveranser, vad som ska
skickas innevarande dag samt det som &r pa “bristlistan™ det vill sdga det som ska levereras
men inte dr packat och klart. Om det ar risk for att ndgot kommer forsenas pa grund av en sen
inleverans eller att en maskin &r sonder sa meddelas det pd motet. Om en maskin gér sonder
under dagen och produktionsplaneraren tror att det kan paverka morgondagens eller den
dérpa foljande dagens leveranser sa meddelas Supply Chain om detta.

I afférssystemet finns det en saldokontroll som ska reflektera det material som finns i
rdvarulager och fardigvarulager. P4 grund av att rutiner inte alltid foljs vid uttag i
fardigvarulagret for exempelvis ett tygprov till kund sd stdmmer inte alltid detta saldo.
Detsamma giiller for kemikalier. Atgingen gér efter de recept som anvinds i maskinerna men
det &r inte alltid som dessa recept representerar verkligheten utan ibland méste det anvéndas
mer eller mindre kemikalier vilket da inte reflekteras i lagersaldot.

4.4 Kommunikation mellan avdelningar

Produktion- och Supply Chain-avdelningarna kommunicerar med varandra for att se sa att
produktionsplanerna gar ihop med orderplaneringen. P4 morgonen &r minst en av
produktionsplaneraren eller produktionsutvecklaren med pd Supply Chains mdten. Supply
Chain har vid en intervju utryckt en Onska om en bittre kommunikation mellan
avdelningarna, framfor allt géllande storningar i produktionen som kan paverka utgdende
leveranstider. Nar Supply Chain ldgger en order sé tas en kassationsfaktor med, det vill sdga
att om de vill ha ut 2000 meter godkénd vév sa kan de lagga en order pd 2200 meter istéllet
som en slags kompensation for det som kasseras. I datasystemet ser det dock ut som att det da
ar 200 meter kvar som inte har en reserverats och dérfor gar att lova till kund och som da kan
stdlla till problem med leveranstider d4 dessa meter egentligen redan &r bortrdknade.

4.5 Operatorernas roll i produktionen

Operatdrens ansvar och arbetsuppgifter dr liknande pa de allra flesta maskiner. Vid varje
orderstart sd ansvarar operatdrerna for att i affarssystemet kolla vilken order som ska koras
och utifrdn det himta rétt material pd lagret. Operatdrerna stiller &ven om maskinerna och pé
vissa maskiner som normalt sett krdver en operatdr vid drift, behdvs tvd operatorer vid
omstdllning som da resulterar i att ndgon annan understddjer just dd. Nar processen ér startad
har operatdrerna som uppgift att kontrollera att processen gar som forvéntat. Under tiden som
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processen gar dr det ofta mycket tid tillgdnglig som dd bland annat anvinds till att forbereda
infor nésta order.

Operatdrerna ar uppdelade i tva olika skift samt ett fast dagskift. Det fasta dagskiftet borjar
klockan 06:00 och da startar de upp de maskiner som har 1dnga uppstartstider sa att dessa ska
vara redo att koras nér forsta skiftet borjar klockan 07:00. 14:15 borjar kvéllsskiftet med ett
skiftmote for att gd igenom hur produktionen har varit under dagen, om det har varit nigra
storningar samt hur bemanningen vid de olika maskinerna ser ut for dagen. Efter motet sd gar
de ut i fabriken till den maskin som de ska vara pa. Dir sker ett kortare skiftoverlapp sa att
operatdrerna pd varje enskild maskin kan prata med varandra om det dr nagot speciellt att
tainka pa. Direfter samlas forsta skiftet samt det fasta dagskiftet for att ha sitt dagliga
skiftmote fram tills de slutar klockan 14:45. Det andra skiftet jobbar fram till 23:09. Dessa
rutiner sker méndag till torsdag. P& fredagar jobbar det fasta dagskiftet mellan 06:00-11:00
och forsta skiftet mellan 07:00-16:00.

Vid intervju med en operatdr sa anses skiftoverlappen vara en viktig del i hur de ska kunna
minimera kvalitetsbrister i produktionen. Detta mdjliggors genom att de kan berétta om
operationsbeskrivningen har fringétts av ndgon speciell anledning. Denna kommunikation
gor dven att de kan ldra sig av varandra for att undvika liknande problem i framtiden. I
datorsystemet kan operatoren skriva kommentarer pé respektive kororder om de har fringétt
operationsbeskrivningen men dven nimna om nagot speciellt har krdnglat och en eventuell
16sning pa problemet. Detta dr ddremot inget som alla operatdrer gor da det inte finns nagon
standard pé hur sadant skall rapporteras in. Vidare i intervjun framkom &ven att det inte finns
tillrdckligt med utrymme att diskutera forbéattringar pé skiftmotet.

I normalfallet s forekommer inget nattskift och de processer som inte kan avbrytas mitt i en
korning alternativt de som inte kan std igang over natten fram tills dagskiftet anlinder maste
avvigas om de kommer kunna koras pa kvillen for att den skall kunna koras klart. Innan
kviéllskiftets slut sa ska maskinen rengoras och goras redo for ndstkommande skift genom att
bland annat kora fram och montera den order som skall kdras ndst pd tur. Finns det
fortfarande tid kvar innan deras ordinarie skiftslut 23:09 s& fir de gé tidigare. Detta
kompenseras ndgon annan dag av att de jobbar en extra stund tills de &r klara med en process
om den skulle ta ldngre tid att utfora eller rengdringen av maskinen drar dver pa tiden.

Under maétperioden har det forekommit ett tillfdlligt nattskift. Personalstyrkan har dédremot
inte okat utan operatorer har omallokerats fran bade kvéllsskift och dagskift. Detta har gjorts
for att det har varit ovanligt langa kder pa ordrar till vissa maskiner.

4.6 Materialflode

Materialflodet dr beroende pa vilken produkt som foljs. Det finns manga olika vigar genom
tillverkningen och den enda processen som alla produkter passerar dr avsyningen. For att ge
en bild av de olika bestandsdelarna i produktionen beskrivs de olika avdelningar och
maskiner som existerar tillsammans med operatdrerna och deras roll och ansvar.
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Alla maskiner forutom HT-Jigger samt JET2/3 anvinder sig av s& kallade medlopare vid
start. Dessa medlopare dr vdv som sedan tidigare &r i maskinen for att slippa trd hela
maskinen med den vdv som skall koras. Denna medlopare sys pé tillverkningsordern sa att
dessa sitter ihop och maskinen direfter kan startas. Finns det planerade ordrar som vintar pé
maskinen som skall ga direkt efter den foregdende ordern sé anvénds inte en medldpare utan
den nya ordern sys direkt pa den foregaende. Nir maskinen inte skall anvdndas mer for dagen
sd sys en medlopare pa i slutet av ordern sa att det finns en medldpare i maskinen tills nésta
gang som maskinen skall anvindas. Nar all viv fran tillverkningsordern har gétt igenom
maskinen och det enbart &r medldparen som &r i maskinen klipps dessa isér.

4.6.1 Ravarulager

Det mesta av rdviven ligger i ett konsignationslager som dgs av leverantoren. Viven ligger
framst pd stora rullar vilka ofta dr ofta runt 2000 meter. Almedahls betalar inte forrén de tar
materialet fran detta lager och kor in 1 sitt eget. Detta sker normalt sett en arbetsdag innan
materialet ska in till den forsta processen. Kemikalier och dvrig rdvdv som inte kommer fran
konsignationslagret finns pa Almedahls egna lager. Den ravdv som skall anvindas
ndstkommande arbetsdag stélls pd en forutbestimd yta i rdvarulagret sa att operatoren som
skall hdmta materialet vet var det star nagonstans.

4.6.2 Maskinpark

Foretaget har flera olika maskiner for att kunna tillverka de produkter som de siljer, se tabell
4.1. Produkterna gar olika vdgar genom de olika maskinerna. Vissa produkter passerar
samma maskin flera ganger for att {4 flera olika operationer gjorda.

Tabell 4.1 Kort beskrivning av de maskiner som studien omfattar, processtiderna dr tagna ur
datainsamlingen medan stdlltiderna dr foretagets berdknade.

Maskin Beskrivning Processtid | Stilltid
(Internbendmning) [m/min] [min]
Bredtvitt (BRTV1) | Tillverkningen av de allra flesta produkterna | 11-67 45
startar 1 denna maskin. Den tvittar duken sa
att den inte dr smutsig eller har kemikalie-
eller limrester nir den gar vidare 1 flodet.
Kalander (KAL1) | Kalander ér en slags mangel som plattar till | 7-39 21
tyget med en pressvikt pd ca 200 kg innan
det rullas upp pa en bom.
Spannram 1 Maskinen hardar véven sa att morkldggande | 6-18 23
(RAMLI) skum torkar och fists i dukens struktur.
Spannram 3 Applicerar kemikalier som gor att skummet | 7-22 75
(RAM3)
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inte rinner igenom duken vid senare

Processcer.

Spannram 4
(RAM4)

Maskin som kan torka och fixera viven for
att komprimera tradstrukturen sa att viven
blir mer morklaggande.

10-58

23

Spannram 5
(RAMS)

Lagger pa skum duken

morkldggande.

som  gor

3-27

47

Spannram 6
(RAMO6)

Kan hirda, fixera och torka duken

9-51

37

Spannram 7
(RAMT7)

Maskinen kan béade applicera skum och firg
som appliceras med en kniv, detta kallas
rakling. Fel som uppstar dr framst flackar
som dd kan komma fran brister i rengoring
under stélltiden eller om det &r fel pa
fargen/skummet.

8-21

65

JET2/3

Féargar tva strdngar om max 600 meter
vardera, tar mellan 30 och 90 minuter for
sjdlva fargningen. Efter godként fargprov
sys tygstrangarna ihop och gar igenom en
straingutbredare  for att fa  tillbaka
ursprungsbredden.

5h
oavsett
langd

90 min
innan 60
min
avsvalning

HT-Jigger (HT-
JIG)

Kan farga en hel bom och kan ta fler meter
dn de andra fargmaskinerna, det skapas
heller som pd grund av
maskinen.

ingen extra

10h
oavsett
langd

Ej uppmiitt

Strangutbredare
(STRUT)

Efter att vdven har fargats i JET2/3 sd
kommer den ut i en lang string. For att
viven skall kunna koras i ndstkommande
maskiner s behover den strickas ut till sin
normala bredd. Strdngutbredaren gor detta
genom att stricka ut tyget i flertalet valsar.

8-12

15

4.6.3 Avsyning

Det finns tre likadana maskiner for avsyning. Avsyning dr en slutgiltig kontroll som alla
produkter gér igenom dér tyget manuellt synas for att hitta fel. Nér en kvalitetsbrist upptécks
klistras en lapp fast vid felet som betecknar felets storlek samt att operatdren matar in en
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felkod i1 datorn som anger vilken typ av fel och hur langt felet &r. Nér en rulle ar synad laggs
den pa ett lager och invintar den slutliga upprullningen.

Niér ett behov uppstar frén kund delas rullen upp i kundordrar. Da rullas tyget upp pa mindre
rullar i den ldngd som har bestillts. Det finns vissa intervall for hur lang eller kort en sddan
rulle far vara, vissa kunder har snidva intervall medan andra har bredare. De sma felen skickas
med till kund som d4 fér extra tyg motsvarande den ldngd som &r defekt, &r det stora fel (>5
meter) tas det bort innan produkten &r fardig for leverans.

Vissa artiklar som fOretaget haft problem med eller som dr extra kinsliga gir igenom en
mellanavsyning. Detta gors for att kontrollera att tyget dr av rétt kvalitet innan det gir vidare
till andra processer for att sékerstélla att det inte ldggs mer resurser pa sadant som ir av dalig
kvalitet och som dé behover sldngas. Om operatdrerna har svart att avgéra om ndgot ér fel pa
en korning kan de dven stélla ordern infér mellanavsyningen for att ldta dem kontrollera och
avgora om den dr godkénd eller e;.

Under sommaren ar produktionen stingd i fyra veckor. Avsyningen arbetar dock under hela
sommaren for att leveranser till kund inte ska bli drabbade. Produktionen arbetar darfér med
att bygga upp ett lager infor avsyningen en period innan denna nedstingning sé att de ska ha
ndgot att syna nir produktionen star still.

4.7 Stalitid

Den stélltid som finns &r uppmitt for varje separat maskin. Enligt foretagets
produktionsutvecklare dr det ddremot oklart nér detta senast gjordes samt hur bra dessa
stammer 1 dagsldget. For att minimera antalet still som operatorerna behdver gora sé planeras
ordrarna utifrdn vilken farg de har samt vad som skall appliceras pa vdven i maskinen. En
efterstrdvan gors att det skall fargas fran ljust till morkt vilket gor att det inte krdavs nagon
rengoring mellan korningar av olika ordrar. Vid slutet av varje arbetsdag sa skall maskinen
rengdras sa att den kan kora ljusa farger dagen efter. I vissa maskiner finns det upp till 50
valsar som skall rengéras noggrant sd att inga rester finns kvar som kan gora mérken pa
nistkommande vdv. For att minimera den tid det tar att rengora dessa har en metod uppréttats
dér de plastar in valsarna. Detta gor att det enbart krdvs att avldgsna plasten istillet for att
rengdra valsen for hand. Denna metod gar déremot inte att anvdnda pa alla vdvar d& det har
framkommit att det blir avtryck fran plasten pa kénsliga produkter. I dessa fall star det i
operationsbeskrivningen att plast inte fr anvéndas.

Medan en order kors i maskinen utfors yttre stdll genom att de kor bort den foregaende ordern
som redan dr fardigbearbetad samt hamtar materialet som behdvs till ndstkommande order.
Nér ordern som é&r i maskinen &r klar sys de tvd olika védvarna ihop sé att den nya védven kan
folja med den foregdende vdven genom maskinen utan att maskinen behdver stoppas. Dessa
véavar delas sedan oftast upp efter maskinen sa att de kan rullas upp pa var sin bom beroende
pa om ordrarna har samma nistkommande process eller e;j.
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4.8 Ledtid

Ledtiden som studien syftar till dr den tid frn att rdvav har flyttats till den forutbestimda
ytan pd ravarulagret tills dess att den fardiga produkten &r kvalitetskontrollerad. Foretaget har
1 dagsliget ingen direkt uppfattning om hur langa dessa ledtider dr for de olika produkter som
de tillverkar. For att kunna garantera de leveranstider som de lovar till kunder har de skapat
halvfabrikatslager for vissa artiklar for att dessa ska ha kortare ledtider till kund. Métperioden
for ledtidsunders6kningen pédgick mellan 2018-03-01 och 2018-04-24. Under denna
métperiod sd kom 16 artiklar genom hela sina respektive floden. Resultatet for de olika
ledtiderna for de artiklar som har kommit igenom hela flodet aterfinns i figur 4.2. Dessa
ledtider tar hdnsyn till de arbetsdagar som foretaget har bedrivit produktion. Avdrag i ledtid
har dérfor gjorts for helger.

Ledtid arbetsdagar

25,00
20,00

15,00

10,00
5,0 I I I I I I I

100097- 100849- 100851- 100109- 100043- 100010- 100002- 101400- 100007- 100020- 100104- 100039- 100109- 100849- 100849- 100097-
0529 0090 0000 0008 0008 0000 0008 0088 0088 0000 0232 0088 0616 0052 0600 0528

m Mellanlagringstid | 3,71 5,72 595 | 700 816 | 530 876 394 | 10,14 889 19,46 10,77 22,52 13,15 17,13 @ 458
HPprocesstid 0,21 1,13 | 041 1,09 | 2,27 1,73 1,14 | 0,28 121 032 0,61 0,22 0,57 1,00 = 085 = 033

Arbetsdagar

S

Figur 4.2 Ledtid i arbetsdagar uppdelat i artikelnummer som uppmditts via processblankett.

Den totala ledtiden &r uppdelad i processtid och den tid som produkten enbart stir och
lagerhalls. Den genomsnittliga ledtiden for dessa produkter dr 10,5 arbetsdagar varav
processtiden utgoér 0,8 av dessa dagar. Detta motsvarar en flodeseffektivitet pd 7,6%. 1 de
métningar som har gjorts s rdknas processtiden fran det att viv frdn bommen borjar matas in
i maskinen tills det att allt har kommit igenom.

Foretagets leveranstider till kund dr ddremot utrdknade i kalenderdagar vilket gor att ledtiden

i kalenderdagar #ven #r av intresse. Dessa ledtider aterfinns i figur 4.3. Aven dessa ledtider ir
uppdelade i processtid och lagerhallningstid.
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Ledtid kalenderdagar

40,00
35,00
30,00
25,00

20,00

15,00
10,00

100097 100849 100851 100109 100043 100010 100002 101400 100007 100020 100104 100039 100109 100849 100849 100097
-0529 ' -0090 -0000 -0008 -0008 @ -0000 -0008 -0088 -0088 -0000 -0232 -0088 -0616 -0052 -0600 -0528

mMellanlagringstid = 5,71 | 7,72 = 7,95 11,00 12,6 11,30 14,76 7,94 16,14 14,89 3145 16,77 3452 21,5 27,3 658
Bprocesstid 021 113 041 109 | 227 1,73 | 1,14 028 121 032 061 022 057 100 085 033

Kalenderdagar

=)
o

Figur 4.3 Ledtid i kalenderdagar uppdelat i artikelnummer som uppmdtts via
processblankett.

Den genomsnittliga ledtiden i kalenderdagar dr 16,3 dagar, detta tillsammans med en
ofordndrad processtid pa 0,8 dagar motsvarar en flodeseffektivitet pa 4,9%.

Mellan varje process sd lagerhélls artiklarna. Antingen ligger de i ett halvfabrikatslager tills
en kororder skapas eller s& véntar de pa att nista maskin i flodet ska vara tillgdnglig. Figur
4.4 visar en sammanstdllning infor vilken process som en artikel har vintat.

Medel mellanlagringstid infor maskin

350,00

300,00
= 250,00
he)
b=
17
2
£ 200,00
Qo
©
<
L
© 150,00
£
o]
el
[
= 100,00
- I I I I I
0,00 I I I I I . I . I l I l I m
JET2/3 RAM3 RAMS5 BRTV1 RAM1 AVS RAM7 RAM6 KALL HT-JIG RAM4
® Arbetsdagar 217,86 61,22 44,56 33,57 32,32 31,67 30,32 29,74 28,80 27,49 14,31
B Kalenderdagar = 313,86 87,62 62,09 54,03 44,32 54,78 43,12 43,74 44,80 42,49 17,13

Figur 4.4 Genomsnittlig mellanlagringstid infor de olika maskiner som forekommer i flodet

Den genomsnittliga mellanlagringstiden mellan tvd processer dr 50 timmar réknat i
arbetsdagar. Motsvarande siffra for kalenderdagar ar 73 timmar. Péskhelgen intrdffade under
métperioden vilket i ndgra métningar gav 48 timmar extra mellanlagringstid. Bland dessa
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mellanlagringstider sé finns vissa extremvirden for bland annat JET2/3. Dessa maskiner har
tillsammans enbart haft tvd artiklar som passerat under mitperioden. Omviént dr det for
BRTV1 och RAMS som har korts 61 respektive 52 génger under samma period. Fullstindig
statistik Gver antalet mitningar per maskin redovisas i tabell 4.2.

Tabell 4.2 Fordelning av antalet mdtningar av mellanlagringstid for respektive maskin.

Mellanlager fore maskin Antal métningar per maskin
BRTVI 61
KALI 21
RAMI1 20
RAM3 20
RAM4 17
RAMS 52
RAM6 48
RAM?7 15
HT-JIG 16
JET2/3 2
AVS 34
4.9 Kvalitet

Foretaget véardesdtter en hog kvalitet och kontrollerar allt tyg som produceras vilket tar 1ang
tid. Om det uppstér fel i produktionen kommer kassationskostnaderna snabbt upp i stora
belopp och dérav Onskas orsakerna till dessa hittas och atgdrdas sé fort det gar sa att flera
ordrar inte blir drabbade av samma problem.

4.9.1 Kvalitetsuppfoljning

Kvalitetsuppfoljningen har under de senaste dren genomgétt stora fordndringar for att vara
mer anpassade for organisationen. For tvd ar sedan éndrade foretaget sina prestationsmatt
géllande produktionen till att vara uttryckta i monetéra termer. Innan dess har dessa métt varit
uttryckta i antingen meter eller som relationsmatt mellan tva storheter. Genom denna
fordndring sé blev personalen mer inforstddd 1 vad olika forbéttringar inom produktionen har
for paverkan pé foretaget. Kvalitetschefen menar att nir personalen kan relatera till méatten
och faktiskt forstar vad de paverkar sd skapar det mer initiativ till att faktiskt vilja forbattras.
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En annan skillnad i kvalitetsuppfoljningen som har skett ar tiden det tar att gora en
uppfoljning av en avvikelse. Varje morgon har produktionsutvecklare, produktionsledare,
lageransvarig och produktionsplaneraren ett mdte. Under mdtet utvdarderas gardagens utfall
bland annat géllande hur mycket godkdnd védv som tillverkades och hur stor volym som
avsynats. Ar det maskiner som har problem kommuniceras det hir och behdver nagot
repareras identifieras en ldmplig tid for detta. Om ett kvalitetsfel intriffade forekommande
dag sa tas en bit av det tyget med till motet dér en ansvarig utses som ska folja upp och utreda
vad som gétt fel och hur det kan 16sas. Om avvikelsen kan hirledas till en specifik maskin sa
gors en aterkoppling med den maskinoperatoren som hanterade maskinen under den period
dér avvikelsen uppstod. Upptickte operatdren ndgot speciellt som skulle kunna vara orsaken
till felet foljs det upp. Upptickte ddremot operatdren inget speciellt s& gdrs dven hir en
utredning. Det kan dock vara svért att identifiera orsaken och patriffas ingen orsak sé laggs
utredningen ner.

Kvalitetsuppfoljning gors kontinuerligt med foretagets leverantorer. De fokuserar mycket pa
att komma med feedback till de leverantdrer som de har istdllet for att hitta nya. Vid
reklamation av kund sa gors en kvalitetsuppfoljning med vad det &r som inte &r godkdnt. Om
det ar kvalitetsbrist som &r relaterat till de interna processerna gors en utredning om varfor
detta har uppstatt for att kunna Idsa problemet. Aven hir gors en rotorsaksanalys. Vissa fel,
till exempel flackar, kan ofta hirledas till en viss maskin beroende pd hur dessa ser ut.

Kvalitetschefen betonar vikten av att produktionen dr standardiserad for att lattare kunna folja
upp avvikelser. Det finns ett allmént godként intervall som de skall hélla sig inom. Inom detta
intervall anser bade foretaget och dess kunder att kvaliteten dr godkdnd. Utanfor detta
intervall finns det en zon kallad “grdzon”. Inom detta intervall godkdnner vissa kunder
kvaliteten medan andra menar pd att det skiljer sig for mycket fran standard. Utanfor denna
grazon kommer det som alla definierar som avvikelse, se figur 4.5. Vissa kunder definierar
tydligt vilket intervall som &r godként respektive underként men for merparten av kunderna
ar detta inget som finns avtalat. Detta gor att den grazon som foretaget upplever skapar
problem dé de ibland fér reklamationer av kund av produkter som foretaget anser godkidnda
samtidigt som de sorterar ut sddant som vissa kunder skulle ha godkant.

Avvikelse

Grazon

Allmant godkant intervall

Grazon

Figur 4.5 Ej tydliga toleranser ger upphov till materialspill
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Vid vissa lagringsplatser mellan olika processer forekommer det bommar med material pa
som enligt deras datumstdmpel har statt diar i upp till ett ar. Detta kan vara bommar med
halvfabrikat dir efterfrigan har minskat kraftigt samtidigt som detta inte har
uppmédrksammats av  Supply Chain-avdelningen som ddrmed inte har &ndrat
planeringsparametrarna i foretagets interna system. Detta gor att produktion av halvfabrikatet
har startats utan att ett faktiskt behov av just den artikeln finns. Det kan &ven vara bommar
med material pd dér en utvirdering av produkten méste gdras innan den kan ga vidare i
produktionsflodet. En s&dan utvirdering kan handla om flackar och mérken pa duken men
dven att den &r skev. Det forekommer dven bommar diar en kommentar pa bometiketten finns
om att produkten skall kasseras. P4 vissa av dessa star det datum nir beslut om detta har
gjorts men pa andra stir det inget datum. Vissa av de artiklar utan datum har ddremot kunnat
iakttas utan att atgérd har utforts under den tidsperiod som studien har genomforts.

4.9.2 Forbattringsarbete

Utover det forbittringsarbete som forekommer utifrdn den dagliga uppfoljningen arbetar
foretaget dven med forbittringar utefter behov, ofta da i form av storre problem som ska
atgdrdas. Om det blir fel pa en stor korning studeras den och de forsoker utvdrdera vad som
orsakade felet, hur detta kan forebyggas men dven om det kan uppstd pa andra maskiner och
pa s vis vara proaktiva i sitt forbittringsarbete.

Nér stora aterkommande problem som kostar mycket pengar ska angripas har foretaget
tidigare anvint sig av vad kvalitetschefen kallar fokusgrupper. Dessa bestar da bland annat av
operatorer, mekaniker och kvalitetspersonal som da sitter tillsammans och forsoker ta fram en
16sning genom att hitta rotorsaken och atgdrda denna. Det har fungerat bra och deltagarna
verkar tycka att det dr intressant att fi vara med och ta fram forbéttringar. Nackdelen med
dessa projekt dr att de méste vara sanktionerade med béde tid och resurser. Det dr dven viktigt
att en beslutsfattare 4r med som &r berittigad att bestimma vad som fér och inte fir goras sé
att arbetet snabbt kan genomforas.

Foretaget anvinder sig av ett system med korkort for de olika maskinerna. Detta for att enkelt
kunna se vem som kan och far anvénda vilken maskin och att de da kdnner till hur den ska
koras efter en slags standard. Operatorerna har en operationsbeskrivning som ska foljas
samtidigt som de sjélva har ett litet intervall for att sjédlva stélla in till exempel hastighet eller
temperatur. Om de frangar instruktioner i stor utstrickning sa ska det rapporteras varfor och
vad som dndrades. De operatdrer som kommer pa eller kor maskinerna pé ett sétt som ger
béttre resultat d4n andra uppmuntras dela med sig av vad de gor annorlunda. Idag saknas ett
strukturerat system eller arbetssitt for att befdsta dessa forbittringar i standarder eller
operationsbeskrivningar.
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4.10 Beskrivning av materialspill

Foretaget har tre olika klassificeringar av deras tillverkade produkter vilka &r prima vév,
sekunda och kassation. Det som klassificeras som prima vdv &r material som &r inom det
allmédnt godkénda intervallet och som dérfor dr godkdnt av alla kunder. Sekunda 4r sddant
material som har ndgon typ av fel men inte av saddan storlek att den ska klassas som kasserad.
Det kan handla om att viven exempelvis ér skev vilket gor att vissa kunder inte godkénner
den. Sekunda siljs dérfor till ett reducerat pris. Ovrig viiv som varken #r prima eller sekunda
klassas som kassation som i denna studie benimns som materialspill. Alla dessa tre
klassificeringar kan finnas pd en och samma tillverkningsorder. Sérskiljning av dessa gors i
avsyningen.

I foretagets produktion forekommer det olika typer av materialspill. Det foretaget definierar
som materialspill dr allt material som sldngs men &ven det material som de inte kan ta betalt
for. Sddant materialspill kan uppstd bade i produktionen men det kan dven bero pd defekt viv
som levereras fran leverantdr. Materialspillet uppkommer antingen av hur deras processer ar
utformade eller pd grund av bristande kvalitet i dessa. Materialspillet definieras darfér som
antingen processpill eller kvalitetsspill.

4.10.1 Processpill som forekommer i produktionen

Materialspill uppkommer pa flera olika stéllen i1 produktionsprocessen. I nulédget uppstar det
processpill da maskinerna skér av cirka tva centimeter av tyget pa vardera sida efter att tyget
har gétt igenom den sista processen innan den &r klar for avsyning. Detta gors for att tyget har
fixerats 1 maskinerna for att vara utstrackt vilket gors med hjilp av nalar som dé skapar hal
langs kanterna. Utdver hélen sa saknas det fiarg och morklaggande medel ldngs dessa kanter
dé& maskinerna inte applicerar dessa dmnen hela vigen ut da det hade resulterat i lingre
stalltid for att rengdra maskinen. De tygremsor som uppstér samlas ihop for att sedan sldngas.
Denna kassation summeras inte in i den totala kassationsstatistiken.

4.10.2 Kvalitetsspill som forekommer i produktionen

I produktionen kan kvalitetsfel upptackas som &r av saddan storlek att det kan paverka en hel
produktionsorder. Det kan antingen vara trasig vév, fel farg eller att ratt méngd skum inte har
applicerats.

Trasig viav som upptécks av operatorerna samt overstiger ca 5 meter markeras genom att sitta
en lapp 1 kanten av véven sd att ndstkommande operatdr och avsyning skall kunna se var
dessa finns. Om felen pd duken &r av sadan storlek att det finns risk att den paverkar resultatet
av processen klipps felet bort och vdven sys ihop igen. Sddan fel kan vara till exempel hal 1
duken eller trasiga kanter som skulle kunna fastna i maskiner. Aven sommar mellan tva vivar
markeras ut pa kanten av bommen sé att ndstkommande operatdr ska kunna ha koll pa dessa.
Detta gors dé det annars kan uppkomma fel i ndstkommande process da exempelvis kniven
som anvinds vid rakling for att breda ut det morkldggande skummet pé duken kan bli skadad
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och 1 sin tur leda till kvalitetsfel pa det material som kommer efterat. Genom att sétta sidana
lappar i1 kanten av bommen kan operatoren vara beredd pd att stanna maskinen vid fel.

Om det upptécks att det har applicerats for liten méngd morkldggande medel pé véven sa kors
den om i samma process for att rétta till problemet. Uppkommer det andra fel av storre
karaktdr i processerna sa kan delar av ordern kasseras.

Efter att en produkt har passerat ndgon av maskinerna for fargning sa ska kuloren métas for
att se om den dr godkédnd. For att den skall klassas som godkénd sa méste kuldren vara inom
ett visst forutbestdmt intervall. Detta intervall dr sdpass litet att det inte gar att avgdra med
ogat och dérfor anviander operatéren som ansvarar for fargningen en spektrometer for att
mita detta. Vid fargning av polyestervdv s& kan operatdren mita det direkt efter att
fargningen av vdven dr klar. Om fargprovet ar godként ur HT-Jigger sé rullas tyget upp pé en
bom som sedan roteras i vintan pa att torkas i en spannram. Om tyget fargats i ndgon av JET-
maskinerna sa gir det igenom en stringutbredare som breder ut tyget till sin ursprungliga
bredd for att sedan ldggas pa en pall i viintan pa att torkas i en spannram. Ar firgen diremot
inte godkédnd sa fargas vdven om igen fOr att dterigen utfora samma kvalitetskontroll. Vid
fargning av bomullsvédv sd behdver vidven torka innan det gar att kontrollera om kulGren &r
godkénd. Detta gors pd samma sitt som for polyestervédven till dess att ett prov gar att ta.
Skulle kuléren avvika frén standard s& kan dven denna vév fdrgas om igen for att sedan
kontrolleras pa samma sitt som tidigare. De materialspill som kan férekomma kring férgning
av vaven dr om kontrollen av kuldren blir fel eller om kontrollen av ndgon anledning skulle
glommas bort. I dessa fall kommer vdven gi vidare och fa andra beldggningar applicerade.
Detta gor att vdven inte ldngre gar att farga om och den far forbli i den kulor som den &r. Da
behover beslut tas om den kan klassas som sekunda eller om den skall kasseras.

4.10.3 Materialspill som synliggors vid avsyning

Det materialspill som uppkommer vid avsyningen &r sadant spill som inte godkénns i
kvalitetskontrollen. De fel som rapporteras in som gor att delar av vdven inte kan séljas kan
hérledas till flera olika orsaker. Fordelningen av de fyra vanligast forekommande felkoderna
under det forsta kvartalet 2018 visas i tabell 4.3. Dessa fel kan vara orsakade av de interna
processerna eller fel pa de inkopta ravévarna.

Tabell 4.3 De fyra storsta felkoderna som anvints under det forsta kvartalet

Felkod Fel Antal meter  Andel av total kassation Andel av tillverkat
K96 Kassation Sma avdrag 10 206,19 22,05% 2,21%
K80 S6m, somavtryck 5251,86 11,35% 1,14%
K63 Rakelrander (bestryk.) 4777,12 10,32% 1,04%
K02 Varpgarnsfel 4 069,40 8,79% 0,88%
Totalt 24 304,57 52,52%

Den totala kassationen for det forsta kvartalet 2018 var 46 278 meter. De fyra storsta felen
utgdr 24 304 meter av den totala kassationen, vilket motsvar 52,52%, alltsd mer &n hilften av
de totala felen rdknat i meter. Under det forsta kvartalet avsynades 461 062 meter vilket dr
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foretagets méttenhet dver vad som har producerats. Detta innebér att kassationen for forsta
kvartalet var 10,04%. Av de fyra storsta felen sa dr tre av dessa orsakade av kvalitetsbrister i
de interna processerna. Det dr enbart fel K02, varpgarnsfel, som beror pa det ingdende
materialet. Varpgarnsfel innebér att det dr tradar 1 den lingsgéende riktningen som dr trasiga.
Sddana fel brukar ofta vara ldnga vilket gor att nér ett sddant fel uppticks sd dr det ménga
meter som behdver kasseras.

Det vanligaste felet som forekom under det forsta kvartalet 2018 var K96 kassation smé
avdrag. Under denna kategori samlas de fel som &r under fem meter och som da skickas
vidare till kund utan att avldgsning av dessa fel gors. Detta kompenseras med att kunden far
extra tyg som motsvarar ldngden pé det fel som identifierats. I denna felkod finns dirfor alla
mdjliga olika fel som kan uppkomma, bade i produktionen men dven fel pd vdven som
skickats fran leverantdr. Enligt kvalitetschefen har en studie tidigare gjorts for att kunna
identifiera vilken typ av fel dessa smd avdrag kommer ifran. Resultatet av den studie var att
ungefdr hilften av dessa fel kom frén olika interna processer medan den andra hélften kom
fran leverantor. Felkod K96 anvinds for att foretaget ska fa statistik 6ver hur mycket defekt
vév som skickas till kund. Operatdrerna som jobbar pa avsyningen sédger att det ofta handlar
om sm4 flackar pa tyget. Att det &r just flackar dr bara en uppskattning och inte nadgot som de
faktiskt har métt. Vid en intervju med produktionschefen si framkommer det att just denna
felkod dven anvinds for att det gér snabbare att kategorisera sddana sméfel under en och
samma kategori istéllet for att forsoka hanfora det till en mer specifik felkod. Skulle beslut
for varje enskilt litet fel tas skulle det ta ldngre tid.

Det fel som enskilt dr storst bortsett fran felkoden K96 Kassation Smé avdrag dr K80, sém,
somavtryck. Detta uppkommer nér tvd vivar sys ihop. Det kan bade vara nér en order sys
thop med en medlopare men det kan dven vara att tva olika vévar sys ihop for att skapa en
lingre produktionsorder dn vad vdven dr ldng. Sommar kan dven goras av foretagets
leverantorer for att kunna leverera vdv i den lingd som har bestillts. Sommen, som &r en
aning tjockare &n vdven, ger upphov till médrken dd den rullas upp pa bommen efter att den
har gétt igenom en maskin. Detta &r extra vanligt forekommande vid rullgardinsvdvar med
skumbelidggning pé dd dessa blir mjukare och kénsligare for tryck. Somavtrycket genereras
av att det blir kraftigt tryck mellan de olika lagren av vév pa bommen efter att den har rullats
upp vilket dven leder till att somavtrycken bildas pd flera varv av vdven. Dessa fel
uppkommer varje géng en viv rullas upp vilket den gor efter varje process forutom efter
stringutbredaren. Detta gor att avtrycken skapas géng efter gdng pa nya stéllen. I felkoden
K80 sa innefattas dven fel som dr i anknytning till sém och somavtryck. Det kan till exempel
vara att kemikalier som har applicerats i processer rinner igenom sommen och genererar
flackar.

Beroende pa hur stor diameter viven pa bommen skapar s blir det olika langder med prima
vdv mellan avtrycken och som darfor kasseras. Denna ldngd som forekommer mellan felen
resulterar 1 omkretsen pd vdven som &r upprullad pa bommen. Detta kan berdknas genom
ekvation 4.2.
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Omkrets [m] = diameter[m] *
[Ekvation 4.2]

For en som som forekommer vid exempelvis en meters diameter pd viaven som dr upprullad
pa bommen blir lingden mellan varje fel 3,14 meter. Férekommer avtrycket pa tre varv sa
blir langden pa den vév som ska kasseras 9,42 meter.

Problemet med somavtryck har linge forsokts atgérdas av foretaget. Tidigare har ett forsok
utforts genom att forsdka svetsa ithop vévarna med ultraljud. Detta gav inga lyckade resultat
dé dessa sommar blev for svaga och det fanns risk for att de gick av. Det tejpas dver sommar
pa en produkt dir det har forekommit stora problem med somavtryck dér den ingédende viven
ar dyr. Detta har gett ett bra resultat med minskad kassation som resultat. Andra alternativa
16sningar som de har testat innan &r att dndra dragkraften som appliceras p4 bommen som
rullar upp véven efter att den har gitt igenom maskinen. Detta har ddremot inte kunnat
genomforas pé alla maskiner. RAM6 har ingen mdjlighet till denna instédllning vilket gor att
problemet kvarstar till viss del.

Rakelrander uppkommer nér farg som ska appliceras via rakling blir ojimnt belagd. Rakling
ar en arbetsmetod ndr en maskin applicerar farg pd viven som sedan stryks ut med en jamn
beldggning av en rakelkniv. Anledningen till uppkomsten av dessa rakelrdnder &r att
rakelkniven kan bli sliten vilket ger upphov till att en ojamn beldggning appliceras. Kritiskt
moment som forekommer vid rakling dr ndr sommar pa vidven ska passera rakelkniven. Da
finns risk for att ndgot skall hinda med kniven vilket leder till kvalitetsfel. Nar sommar gors
pa viven sd marks dessa ut med en lapp i kanten av vdven vilket underléttar for operatéren
som skall rakla d& personen kan vara beredd péd att sommen kommer och kan stoppa
maskinen om fel uppstidr. D& vidven raklas i 20 meter/minut blir felets storlek snabbt
omfattande om inte operatoren dr uppmaérksam.

4.10.4 Materialspill av prima vav

Vid observation av hur en operator utforde arbetsuppgifterna pd maskinen for upprullning av
tyg till kund kunde ytterligare materialspill identifieras. Detta spill uppstar alltsa i processen
efter avsyningen och tas darfor inte med i tabellen dver kassation i tabell 4.3. Detta var saddant
materialspill av typen prima vdv som kasserades pa grund av att det blev en bit tyg som var
for liten for att kunna séljas. Vid observationen av upprullning till kund forekom det en
kundorder pa 40 meter. Operatoren kunde via sin dator se att det forekom ett fel pa viven
efter 51 meter som varade i1 sex meter. I och med att felet var 6ver fem meter innebar det att
felet skulle avldgsnas och inte skickas med till kund. Operatdren kan till viss del reglera hur
mycket vav som skall rullas upp till kund for att det skulle bli mindre tyg mellan kundorder
och fel som skulle kasseras och mycket av detta spill beror pd det lingdintervall som
kunderna vill ha. Intervallen kan variera mycket frdn kund till kund och operatdrerna maste
sjdlva forsoka avgora vad som skapar minst spill. Operatoren valde 1 fallet vid observationen
att rulla upp 45 meter prima vév till kund vilket var den maximala ldngden 1 detta fall.
Daérefter kasserades bade felet som var pa sex meter samt den prima viv pa fem meter som
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fanns innan felet. Vid en intervju med operatéren visade det sig att detta inte var speciellt
ovanligt utan att det forekommer nir det inte gir att anpassa kundorder optimalt mot den
lingd av prima vév som finns tillgénglig. Vid en intervju med en annan operator sé framkom
det att den prima vdven som uppstér klassas som sekunda och pa sé vis kan séljas.

4.11 Forsaljning

Foretaget har en intern forsdljningsavdelning som séljer till foretagskunder. Genom en
sokning av fOretagets foOrséljningsstatistik for det forsta kvartalet 2018 kunde en
sammanstéllning av forsdljningen goras, se tabell 4.4. Under detta kvartal var den totala
forsdljningen av de produkter som de tillverkar i fabriken i Kinna 673 249 meter.

Tabell 4.4 Forsdljningsstatistik under forsta kvartalet 2018

Intervall [m] Meter salda Andel Antal kundorder Andel
<150 75 545 11,2% 2236 80,7%
150-500 90019 13,4% 302 10,9%
> 500 507 685 75,4% 232 8,4%

Totalt 673 249 100% 2770 100%

4.12 Supply Chain-avdelningen

Avdelningen for Supply Chain ansvarar for alla leveranser, bdde in och ut frdn fabriken.
Diarmed ansvarar de for rdvarulager, ordrar, inkdép och leverantdrer. De tar dven fram
prognoser och bestdmmer sédkerhetslager, klassificeringar med mera. Supply Chain tar vid
efter att en rulle dr avsynad, det vill siga att de kontrollerar den sista upprullningen mot kund
samt packning och leveranser bade av det som tillverkas i Kinna samt det som kops in for
vidare forsdljning utan ndgon intern foradling.

Under studiens senare del flyttades produktionsplaneraren fran produktionsavdelningen till
Supply Chain-avdelningen for att skapa en bidttre kommunikation mellan produktion och
Supply. Under en intervju tidigare i studien 6nskade Supply-Chain ett béttre samarbete med
just produktionsplaneringen for att fi en battre insikt i hur produktionen faktiskt lag till i
forhallande till planerade utleveransdatum.

4.13 Presentation av vardeflodesanalys

I figur 4.6 visas en presentation dver hur vardeflodet mitt i arbetsdagar av artikel 100039-
0088 ser ut. Redovisningssattet dr likt det som vanligen férekommer vid en traditionell VSM.
Till skillnad frdn en vanlig VSM har datan for mellanlagringstid och processtid tagits fran
processblanketterna istdllet for att identifiera en 6gonblicksbild.
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Panama, rullgardin, vit
100039-0088

— Produktionsplanering o

Efterfragan Q1: 232 m

Total ledtid: 27,8 arbetsdagar

1685d
W Processtid: 5,35 timmar

Flodeseffektivitet: 0,8%

Figur 4.6 Presentation av vdrdeflodesanalys over artikel 100039-0088

Till skillnad frdn den ledtid som kan utldsas for samma artikel i1 figur 4.2 har dven hénsyn till
fardigvarulager gjorts. Denna ledtid ar berdknad utefter den forsdljning som har skett under
forsta kvartalet 2018 samt det lagersaldo som fanns 2018-04-11. Den totala ledtiden for
artikel 100039-0088 var 27,8 arbetsdagar varav 5,35 timmar var processtid. Detta motsvarar
en flodeseftektivitet pa 0,8%.
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5. NULAGESANALYS

De problem som har identifierats i studien diskuteras i detta kapitel. Dessa problem
analyseras med utgangspunkt i teorin samtidigt som 16sningsforslag redovisas. Analysen &r
uppdelad i ledtid respektive materialspill for att tydligt redogora for de tva olika omraden
som studien syftar till att angripa.

5.1 Ledtid

I detta avsnitt presenteras en analys av de omradden som har en inverkan pé ledtiden.

5.1.1 Mellanlagringstidens paverkan pa ledtiden

Foretagets ledtider paverkas stort pa grund av dess langa process- och stilltider vilket gor att
det bildas ko infor maskinerna. Det dr ménga maskiner som stdndigt har ett tiotal ordrar som
star infor maskinen och véntar pd att koras vilket innebér langa véntetider mellan processerna
vilket ar ett stort sloseri (Liker, 2004). I figur 4.4 utldses tydligt att JET2/3 (218 h) dr ett
extremvérde som kraftigt paverkar medelvérdet av mellanlagringstiden. Det har dock enbart
kommit in tvd blanketter som passerat genom JET2/3 vilket gor detta virde mer osékert. Om
lagret innan JET2/3 bortses frdn medelvirdet sd dr denna tid 33,1 timmar réknat i arbetsdagar.
Detta innebér att en produkt som gér igenom fem processer och dirav har fem mellanlager i
snitt kommer att ha lagrats i 165,5 timmar eller 6,9 arbetsdagar och 10,3 kalenderdagar. Kan
dessa lagringstider reduceras skulle det innebéra en kortare ledtid och att verksamheten drivs
mer effektivt.

D4 mellanlagren inte &r utformade efter FIFO bidrar detta till 6kad komplexitet i hur dess
lagringstid skall kortas ner. Mellanlagren som i dagsldget toms utifrdn vilka firger som
forekommer medfor att det &r svért att berdkna hur linge produkten kommer att behdva std
dér innan den gar vidare till nésta process. Detta &r ingen parameter som anvinds vid
planering av produktionen utan det dr istdllet slumpen som avgor utifrdn nédr en artikel
kommer in i mellanlager och vad som redan star dér.

5.1.2 Klassificering och produktstruktur ger upphov till stora lager

Négot som skulle kunna ses dver dr hur halvfabrikaten nyttjas i produktionen. Det kan finnas
mdjlighet att sdnka kvantiteten av dessa eller till och med ta bort vissa av halvfabrikaten da
den produkten inte ldngre gir i stora volymer. For att g& vidare med detta bor ABC-
klassificeringen av produkterna ses over och en rutin bor upprittas déar klasserna dven
revideras med jimna mellanrum. Vid denna revidering bor dven produktstrukturen for sadana
produkter som byter klass ses Over, detta for att se om det dr berittigat att bibehalla ett
halvfabrikat for den produkten. Om halvfabrikatet enbart nyttjas for en produkt och den
produkten har en lag efterfrigan sa bor det gd att ta bort detta halvfabrikat och dven
eventuella sédkerhetslager for detta vilket d& forkortar ledtiden for produkten. Om
klassificeringen revideras och det upptécks att nigra produkter som idag &r klassade som A
men vars efterfrdgan inte rattfardigar detta lingre bor denna produkt byta klass. Resultatet av
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en sadan fordndring skulle vara att produkten da inte ldngre alltid tillverkas i minst 2000
meter och dirfor skulle leda till att farre meter ligger i lager och pad sd vis en kortare
genomsnittlig ledtid och en ligre kapitalbindning som f6ljd.

5.1.3 Icke-prima bommar bidrar till ett svaroverskadligt flode

I produktionen star det mdnga bommar ute pd golvet och vid maskiner vilket gor det svart att
kunna se hur flodet gar bara genom att snabbt titta efter. Produktionen &r alltsa inte sérskilt
visuellt tydlig. Det finns flertalet bommar med tyg som ar klassat som kasserat men som trots
det har statt i flodet i flera manader. Aven bommar med tyg som inte r helt prima men som
anses vara anvéndbart till nadgot star det flertalet av i produktionen och det &r inte sdllan som
dessa bommar har varit ordrda i mer dn fyra ménader och upp till ett ar. Darfor bor det
uppréttas ett strukturerat arbetssitt for att ta hand om de bommar som det 4r nagot fel pa och
darfor star kvar lange 1 mellanlager och det ska vara tydligt vad som ska goras nir sddant
uppstér och vem som ska gora det. King (2009) menar att en nddvéandighet for att lyckas med
lean &r att avldgsna sddana produkter som inte dr brukbara, delvis for att minska
komplexiteten i flodet men ocksé for att minska antalet produkter som ror sig l1dngsamt eller
inte alls i flodet. Avldgsnas sddana produkter frén fabriken blir d&ven produktionen mer
visuellt tydlig och det blir enklare och gar snabbare att identifiera avvikelser. Det frigdr dven
bommar och plats i fabriken. Bommarna som frigors kan till exempel anvéndas for att slippa
kora flera ordrar pd samma bom eller till sommaren dé foretaget bygger upp ett storre lager
infor avsyningen innan produktionspersonalen gar pd semester och tillverkningen stéings ner.

5.1.4 Visualisering i produktionen

Det finns mgjlighet att utveckla bometiketterna som foljer med varje tillverkningsorder for att
skapa en bittre visualitet i produktionen. I dagslidget s& forsvinner den information som
tidigare har visats vid varje nytt processteg vilket skulle kunna vara vérdefullt att visa.
Genom att anvénda visuell styrning i produktionen &r det enkelt att identifiera avvikelser som
forekommer pa grund av att de inte gar att dolja (Liker, 2004). En mdjlig 10sning ar att
utveckla den bometikett som anvénds och ldgga till datum nér tillverkningsorderns forsta
process paborjades. Detta skulle leda till en mer visuell produktion dér foretagets anstéillda
lattare kan fa en inblick i hur snabbt eller 1dngsamt olika produkter ror sig i flodet. Detta kan
leda till en 6kad medvetenhet om ledtiderna samtidigt som det kan skapa en kénsla av att
ndgot behover fordndras om ledtiderna uppfattas som for langa.

5.1.5 Mojliggora flexibilitet i produktionen

For att oka flexibiliteten bor foretaget arbeta vidare med korkortssystemet och se dver sé att
kompetensen bibehdlls. Nagra av de intervjuade operatorerna har korkort for exempelvis
fargeriet men kénner sig inte bekvdma dér da de inte har arbetat i den avdelningen pa véldigt
lange. Enligt Dar- El, Ayas och Gilad (1995) sa blir tiden for ett arbetsmoment kortare om det
har utforts i minga repetitioner. Detta paverkar inte korningen av maskinen i sig dd den foljer
en forutbestimd hastighet som anges i operationsbeskrivningen men det kan paverka hur lang
tid en operatdr behover for att utfora still av maskinen. Har det daremot uppkommit sa langa

36



uppehéll sd att operatdrerna glommer av hur vissa arbetsmoment skall utforas kraver det att
de ska ldra sig maskinen pé nytt. Ett l10sningsforslag ar att se till att pd nagot sitt fora en
loggbok Gver ndr personalen senast arbetade med en viss maskin. D& kan
produktionsavdelningen i samrdd med operatorerna komma fram till en 1dmplig maximal tid
som det fir g& emellan att en operator senast kdrde en maskin for att fa behalla sitt korkort for
den.

Genom att fora ett register over vilka maskiner som kan gora vilka processer s& minskas
kénsligheten for storningar. For att mojliggora flexibilitet i produktionen &r det viktigt att det
enkelt gr att utlidsa vilka processer som gar att utfora pd flera maskiner 1 ett register. Detta
skulle underldtta om en maskin inte gar att kdra pa grund av fel alternativt att maskinen &r
hogt belagd. I nuldget finns det ett priméirt flode som produkterna foljer dir en sirskild
process hinfors till en specifik maskin. Detta gor att det tar tid att ta fram denna information
nér det val krédvs att byta maskin for en process. Genom att visualisera detta béttre sa blir det
lattare att hitta olika mdjliga vigar nédr produktionen planeras och pa sé vis korta ner ledtider
och minska kapitalbindning. Vidare ska det finnas operationsbeskrivning till den alternativa
maskinen likt det gor med den ordinarie maskinen for att det inte skall vara nagra
tveksamheter for operatéren vilka instdllningar som skall goras for att minska risken for
kvalitetsbrister.

5.1.6 Battre kommunikation mellan produktion och Supply

Genom en bittre kommunikation mellan produktion och avdelningen for Supply kan
foretaget bli mindre kédnsligt for storningar som forekommer i produktionen. I dagslaget
identifieras problem med den kontakt som sker mellan dessa avdelningar. Vid en intervju
med Supply Chain Manager sé& uttrycktes en dnskan om att ha en béttre och mer frekvent
kontakt mellan just dessa avdelningar. De fordelar som detta skulle kunna generera ar
framforallt att kansligheten for storningar skulle kunna reduceras. Pa detta sitt skulle
sdljavdelningen snabbare kunna informera kunderna om det uppskattas att en fOrsening
kommer att uppsta. I dagsldget kommer denna information ibland sent vilket kan leda till
missndjda kunder. En 16sning skulle &stadkommas genom att produktionsavdelningen
omedelbart kommunicerar med sdljavdelningen om storningar i produktionen sker. Detta dr
nagot som i dagsldget ir bristande. Det arbetssitt som foreslds ar att standardisera hur denna
kommunikation skall ske och vilka personer som ér ansvariga for att denna kommunikation
utfors. I dagsldget finns det ett stort fysiskt avstdnd mellan dessa avdelningar som forsvérar
kommunikationen eftersom de har lokaler pa var sin sida av fabriken. Den naturliga
kommunikation som sker i exempelvis lunchrum eller vid kontorslandskap uteblir.
Kommunikation som uppstér vid sporadiska mdten ér viktig for att bygga tillit och dmsesidig
forstaelse for varandra (Jeong, Choi, och Kim, 2014). For att 6ka kommunikationen mellan
dessa tvd avdelningar rekommenderas att produktionsplaneraren tar ansvaret for denna
kommunikation och att de bdda avdelningarna i samrad tar fram en rutin om nér och vad som
behover rapporteras mellan avdelningarna. For att minska det fysiska avstandet dr en annan
16sning att produktionsplaneraren flyttar till avdelningen for Supply.
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Utover att kunna hantera storningar i1 produktionen béttre skulle anvdndandet av
kassationsfaktorn kunna forbéttras genom en 6kad kommunikation mellan avdelningarna.
Detta for att det inte lika enkelt blir missar i planeringen med vad som réknas som kassation
och vad som kan reserveras till kund. Detta &r nagot som ddremot inte borde kommuniceras
manuellt mellan Supply-avdelningen och produktionsplaneringen utan borde vara ndgot som
kan utvecklas i affarssystemet.

5.2 Materialspill

Nedan presenteras analys av resultatet géillande det materiaspill som studien tidigare har visat
forekommer.

5.2.1 Standardisering och standiga forbattringar

For att minska de kvalitetsbrister som forekommer i processerna sd bor fOretaget
standardisera arbetssitt for operatorer gillande hur de ska rapportera in samt informera andra
om de har avvikit frdn operationsbeskrivningen i syfte att hoja kvaliteten. I dagsldget sa ar
detta ndgot som inte sker konsekvent vilket ger upphov till det attonde sloseriet som Liker
och Meier (2006) definierar som outnyttjad kreativitet. Skulle denna kompetens anvindas pé
ritt sdtt skulle det sannolikt leda till minskade kvalitetsfel i processerna vilket leder till
minskat materialspill. For att hantera orderspecifika problem s& behdver rapporteringen
standardiseras. P4 detta sitt kan alla efterkommande operatdrer ta del av de problem som har
forekommit tidigare 1 flodet vilket leder till att ett forbattrat informationsflode kring artikeln
kan bevaras. For att kontinuerligt utveckla standarden for hur operatorerna ska kora
maskinerna samt framfora de forbattringsforslag som de har behover det finnas storre
utrymme for detta pa skiftmotet. Vid diskussion pd skiftmoétet dér alla operatorer dr med
minimeras risken for att ndgon missar informationen jimfort med om detta diskuteras
individuellt mellan de olika operatdrerna. Det mdjliggor dven att dsikterna som framkommer
kan utvérderas och utvecklas till en ny standard om dessa kommuniceras med ansvarig
tjansteman inom omrddet som sedan genom exempelvis PDCA-metoden kan angripa
forbattringsforslagen. Att arbeta med att stindigt utveckla och forbéttra standarder dr en
hornsten 1 Kaizen och kan pa sikt, &ven med sma forbéttringar, ge en kraftig effekt pa
kvaliteten (Liker, 2004). Det dr dock viktigt att forbéttringarna faktiskt &r just forbéttringar
och inte att forslag genomfors bara for att det for stunden later som en bra idé (Petersson et
al. 2015). For att uppritta ett l&ngsiktigt hallbart forbéttringsarbete bor detta baseras pé
avvikelser som identifierats for att sdkerstilla att en atgérd faktiskt kommer gora nytta. Vid
intervju med operatorer framkom det dven att detta dr en dtgird som de gérna skulle vilja att
foretaget infor vilket okar sannolikheten for att forandringen accepteras av de anstéllda.

5.2.2 Okad kundkommunikation for att minska sldserier

En orsak till att sloserier och spill forekommer &r den grdzon som uppstar till foljd av att
foretaget och kunden inte tydligt har definierat vad som &r godkénd kvalitet och inte. Detta
ger upphov till materialspill for det tyg som kasseras for att foretaget tror att det inte &r
godként av kund men egentligen kan vara det. Vidare uppstar det dven ett sloseri de ganger
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som en produkt skickas till kund och den pa grund av denna grézon blir returnerad, eftersom
att foretaget dd har lagt resurser pa den i onddan. Under studien framkom det att nagra fa
kunder var vildigt bra pa att definiera sina toleranser for vad som dr godként och inte. Kan
foretaget ta inspiration for hur dessa kunder arbetar och forsoka kommunicera med andra
stora kunder for att infora ett arbetssitt likt det sa skulle det kunna ge upphov till att denna
grazon krymper och pd sd vis minskar materialspillet och kostnader. Att ha en bra relation
med mycket kommunikation med kunderna kan dven ge en tydligare bild av vad kunden ser
som virde (Florea & Duica, 2017). P4 sa vis kan det identifieras om det &r nagot dverflodigt
som gors med produkten som egentligen inte ger nagot dkat virde och dirav kan uteslutas.

5.2.3 Utvinna battre statistik genom ett konsekvent felkodssystem

For att kunna fokusera pé att forbattra ritt saker &r statistik ett viktigt verktyg att anvénda. Ett
problem med hur foretaget idag klassificerar sin kassation &r att felkoderna som anvénds vid
avsyningen inte ir helt konsekventa. Ar ett fel mindre in fem meter si klassas det som
“kassation sma avdrag” och ingen beskrivning gors for vilket typ av fel det &r, om felen ar
storre dn fem meter ska de klassificeras efter feltyp. Under médtperioden var “kassation smé
avdrag” den felkod som var absolut storst (22%) foljt av “somavtryck, som”. Problemet med
detta &r att det dr en stor andel fel som inte klassificeras efter typ och att det da blir svért att
se vad som egentligen dr det storsta bidraget till kassationen. Som kan utlésas i tabell 4.3 sa
ar “som, somavtryck”, “rakelrander” och “varpgarnsfel” de feltyper som stér for storst del av
den totala kassationen om “smé avdrag” exkluderas. En kommentar kring detta &r att dessa
fel tenderar att vara av ldngre karaktdr och att det kan vara pa grund av detta som de &r de
feltyper som &r storst och dérfor sidllan hamnar under felkoden “sma avdrag” och pa sa vis
blir de storsta felkoderna. Om det gick att utldsa vilka fel som rapporterats till felkoden “Sma
avdrag” ar det mycket mgjligt att flaickar hade varit en av de storre d& dessa tenderar att vara
mindre fel som déarfor sidllan klassas som annat dn “sma avdrag”. En av Likers (2004) 14
principer &r att beslut ska baseras pa fakta och om alla fel hade klassificerats efter feltyp sa
hade det enkelt gétt att utlisa vad som dr den storsta bidragande orsaken till kostnader for
bristande kvalitet istdllet for att behdva gora antaganden. Det ger dven underlag for
kvalitetsarbetet och var fokus for forbattringar bor ligga. Ndgot som ytterligare hade gett bra
statistik &r om felkoderna kunde kopplas till vilken maskin som de har uppkommit i for att
dven dér se var resurser for forbattringar ska ldggas. Problemet med detta ar att det skulle ta
mer tid for operatdrerna i avsyningen att behdva vélja bland fler felkoder. Om det pa nagot
satt skulle gd att begridnsa vilka felkoder som far anvindas pd en specifik produkt dér
operatdrerna ocksé ser vilka maskiner som produkten passerat skulle det forenkla processen.
Ett intuitivt felkodssystem kan hjdlpa operatoren genom att pad en skirm enbart visa de
felkoder som produkten kan ha och édven i vilken maskin som felen kan uppsta. Ménga av
felen kan operatdrerna redan idag koppla till den maskin som &samkat felet. Genom att gora
felkodssystemet mer intuitivt skulle operatdrerna 1 lidgre utstrickning vélja fel eller
irrelevanta felkoder for kassering.
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5.2.4 Reducering av somavtryck

S6m och somavtryck dr det enskilt storsta fel som forekommer enligt kassationsstatistiken, se
tabell 4.3 Detta édr ett omrdde som lidnge har forsokt atgérdas av foretaget for att kunna
reducera denna post. Da sommar ger upphov till avtryck pa flera varv vdv pa bommen blir
felet genast av sddan storlek att det blir omfattande kassationer. Av denna anledning &r det
viktigt att angripa rotorsaken till att detta uppstar vilket &r sommen som férekommer mellan
tvd védvar. D4 det forekommer att leverantdrerna levererar vdv med sommar sa gar dessa
somavtryck som uppkommer inte att reducera helt, sdvida inte ett gemensamt kvalitetsarbete
paborjas for att reducera dessa. Da foretaget redan har forsokt angripa rotorsaken till
problemet genom att forsdka reducera de sdmmar som de sjilva skapar med bristande resultat
har studiens fokus valts till att reducera de avtryck som sommen genererar. En 16sning som
rekommenderas dr att 1igga nagot material, exempelvis en tunn flexibel plastskiva mellan
sommen och viven som ligger mot denna, se figur 5.1.

Figur 5.1 Modell over mellanligg for att reducera somavtryck.

Genom att ldgga en sddan bit material bade dver och under sdmmen nér det rullas upp pé
bommen efter respektive maskin sa kan trycket som skapas av sommen fordelas ut pa en
storre area vilket bor leda till minskade somavtryck. Uppskattningsvis dr en implementering
av en sddan materialbit billig 1 férhallande till den konstnadsreduktion som den kan generera.
Darfor rekommenderas att foretaget testar sig fram for att hitta ett mellanldgg som fyller de
funktioner som modellen i figur 5.1 har beskrivits kunna ge. En grundférutsittning for att
detta skall g& att implementera dr att det &r mojligt for operatorerna att applicera dessa i
samband med att viven har gitt genom maskinen och nér den ska rullas upp pd en bom igen.
Vidare rekommenderas dérfor att en sddan implementering gors i samarbete med en grupp
operatorer for att de ska kunna komma med &sikter om hur ett sdidant mellanlégg mellan viv
och som skall kunna anvindas optimalt s att det inte pdverkar hur operatdrerna kdr maskinen
och pa sd sitt leder till ndgon annan form av kvalitetsavvikelse.

40



5.2.5 Utvardera och se till att standarder foljs i avsyningen

Kassationen av den prima viv som sldngs pd grund av kundens toleranser for langd &r nagot
som bor ses Over. I intervjuer med flera operatorer i avsyningen sd gavs det olika svar pa hur
en sadan situation ska hanteras. Vissa menar att den prima vidven ska slédngas och andra siger
att viaven klassas som sekunda och darfor kan siljas. Detta dr nagot som bor foljas upp och se
till att alla f6ljer samma rutin. Att sedan arbeta med kunderna for att forsdka 6ka spannet pa
det intervall som de accepterar pa sina leveranser kommer minska detta spill da det ger mer
utrymme fOr operatdrerna att anpassa sina rullar. Vidare bor en optimeringsmetod tas fram sa
att operatorerna sjdlva inte behover ta beslut om hur det ska goras pé bista sitt. Supply Chain
Manager ndmnde att det kan finnas ett sitt i affarssystemet som kan optimera upprullningen
vilket bor undersokas.
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6. DISKUSSION OCH SLUTSATS

I detta kapitel diskuteras den metod som studien har baserats pa samt det resultat som har
framkommit. Kapitlet avslutas med en slutsats gédllande de fragestéllningar som studien har
syftat till att svara pé.

6.1 Diskussion av metod

Eftersom foretaget dr en processindustri med ménga stora maskiner som inte enkelt kan
forflyttas och att mellanlagringen inte foljer ndgon allmédn sekvens ansags inte att berdkningar
over effekter av fordndringar kunna goras med en stark trovérdighet och valdes dirfor att inte
utforas. D4 16sningsforslagen framst skulle baseras pa forbdttringar som inte kriver
investeringar grundades de frimst i nya arbetsmetoder. Sddana 10sningsforslag ir till exempel
att arbeta med stindiga forbéattringar och nya arbetssdtt for att ta vara pa operatdrernas
kunskaper for att 6ka kvaliteten.

Utav de 16 blanketter som inneh6ll data frén hela flodet sd aterkom aldrig data fran en och
samma produkt tva ginger, alla hade dérav unika flodesvégar utifrén datainsamlingen. Detta
gor att det anses vara obefogat att ta beslut eller basera forbattringsforslag pa denna data
eftersom det inte gér att med sikerhet séga att ledtiderna konsekvent ér jamlika med de som
presenterats i studien.

I och med att foretaget har s manga produkter och olika floden vilka i sin tur &r svéra att
kartlagga pé ett réttvist sétt med en traditionell virdeflodesanalys fick metoden anpassas
(Braglia, Carmignani, och Zammori, 2006). Metoden med blanketter som foljer bommarna
under tillverkningen har foljt den forsta ordern pa en bom som delas upp i flera mindre
ordrar. Detta resulterar i att det tyg som &r kvar pd den bommen ordern tas ifrn inte kommer
med i datainsamlingen for ledtiderna, dirmed kommer ledtiderna i snitt vara kortare dn de
faktiska. Utav de blanketter som passerat hela produktionen sa dr ledtiderna kortare &n vad
foretaget hade forvéntat sig. I snitt dr ledtiderna for en order cirka 10,5 arbetsdagar. Det ska
dock tas hénsyn till att det enbart har kommit igenom 16 blanketter som passerat hela flodet
under en métperiod pa cirka en och en halv ménad. Den totala mingden blanketter som satts
upp uppskattas vara cirka 160 stycken men efter att ha tittat efter pd alla bommar i
produktionen uppgédr det totala antalet blanketter som aterfanns till 60st. Var resterande
blanketter tagit vigen &r svart att veta men det kan hdnda att de ramlat av eller att operatéren
har glomt att sétta tillbaks den pa bommen efter att blanketten fyllts i.

Det ska noteras att foretaget under métperioden hade étta fler operatdrer i produktionen én
vad de har i dagsldaget och om métningarna utforts efter denna fordndring hade ledtiderna med
storsta sannolikhet varit ldngre. Detta dr nigot foretaget maste ha i dtanke. Till exempel
behover formodligen leveranstiderna till kund ses oOver och kalkyleras pd nytt efter
nedskédrningen da de med stor sannolikhet kommer bli ldngre.
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6.2 Diskussion av resultat

De kortare ledtiderna som presenterades i figur 4.2 tyder pa att flodet stundtals kan vara
effektivt med korta genomloppstider och hog flodeseftektivitet vilket skulle goéra det
intressant att se dver en modell dir lagernivderna i mellanlager sinks och se vad det far for
effekter pa ledtiden. Men att upprétta en sidan modell dr dock som tidigare ndmnts mycket
komplicerat pd grund av produktionens komplexitet och variation. Detta kombinerat med att
foretaget inte anvédnder sig av FIFO-lager mellan processer gor det komplicerat att réttvist
uppritta en sadan modell.

Resultatet innebér att foretaget 1 regel har ledtider som ligger i linje med deras nuvarande
leveranstider, men samtidigt att leveranstiderna bor ses over efter nedskdrningen av personal
dd denna uppstod utanfor métperioden. Om fOretaget véljer att arbeta med de
rekommenderade l9sningarna vad giller materialspill s& kommer de kunna ha en stor
paverkan pa den totala kassationen. Om stindiga forbattringar sker kommer det Gver tid
sdanka kassationen och ett forsta projekt kan lampligtvis vara att se 6ver den 16sning for
somavtryck som presenterades i kapitel 5.2.4. En kassation pd 10% bara utifrén data fran
avsyningen maste anses som hogt och denna siffra ar dven lagt raknad da till exempel varken
returer eller den vdv som sldangs vid upprullning rdknas med. Resultatet ger dven underlag for
att kontrollera foretagets nuvarande processtider gentemot de som dr berdknade i affars- och
planeringssystemet.

Under slutfasen av studien valde foretaget att flytta produktionsplaneraren till avdelningen
for Supply och forsdljning, delvis for att 6ka kommunikationen som tidigare har diskuterats i
rapporten. Aven ABC-klassificeringen har foretaget ténkt infora likt det forslag som studien
presenterar. Det vill sdga i form av en kontinuerlig revidering av denna klassificering for att
sdnka den genomsnittliga ledtiden.

6.3 Slutsats

Syftet med studien var att ta fram och foresla forbattringar inom Almedahls tillverkning, dels
for att korta ner ledtiderna och fa ett effektivare flode i produktionen, men dven for att
reducera materialspillet. Utifran syftet har studien haft tre fragestéllningar som nedan
besvarats.

Hur ser foretagets ledtider och materialspill ut?

Resultatet av studien visar att ledtiden métt fran ravarulager till att den dr avsynad i
genomsnitt var 10,5 arbetsdagar respektive 16,3 kalenderdagar. Den genomsnittliga
processtiden var 0,8 dagar. I varje mellanlager som forekommer mellan tva olika maskiner
lagerhalls produkterna i genomsnitt i 50 timmar rdknat i arbetsdagar och 1 73 timmar réknat i
kalenderadagar.

Materialspillet som identifierats i produktionen var under det forsta kvartalet 10,04% av den
totala volym som har producerats under samma period. De fyra storsta felen som har
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kategoriserats dr smd avdrag, som och somavtryck, rakelrdnder och varpgarnsfel och dessa fel
utgdr 52,52% av den totala kassation som forekommit.

Vilka orsaker i produktionen kan angripas for att siinka ledtid och materialspill?
Utifrén resultatet kan det avldsas att den storsta delen av ledtiden bestar av véntan i olika
mellanlager. En reduktion av den genomsnittliga mellanlagringstiden kommer pé sa vis leda
till en kortare genomsnittlig ledtid.

Vad giller materialspill identifierades svérigheten att definiera prima kontra icke-prima
produkter for olika kunder. Detta leder till ett spill i de fall dd foretaget kasserar sddant som
en kund hade godkdnt men dven nir foretaget levererar nagot de anser dr prima men som
kunden sedan returnerar. Men dven ett indirekt materialspill upptacktes i den kunskap som
gOr att vissa operatorer producerar béttre produkter &n andra och att denna kunskap inte
befdsts i en allmént vedertagen standard resulterar i ett indirekt materialspill.

Vilka losningar rekommenderas for att sinka ledtider och materialspill?

De 16sningar som rekommenderas for att sidnka ledtider presenteras hér i den ordning som de
rekommenderas utefter forvintade resultat och arbetsinsats:

Revidera klassificeringarna for artiklarna samt dess produktstruktur regelbundet.
Sortera ut bommar med material som inte &r prima samt infora rutin for hur kasserat
material skall avldgsnas frdn produktionen for att gora flodet mer visuellt.

Utse ansvarig person som foljer upp en order om det forekommer en avvikelse.
Standardisera kommunikationen mellan avdelningarna for produktion och Supply.
Forbittra arbetsrotationen for att utdka flexibiliteten i produktionen.

Arbeta med alternativa flodesvigar.

Utveckla bomettiketten for att att mojliggora visualisering.

De l16sningar som rekommenderas for att reducera det materialspill som forekommer
presenteras nedan i den ordning de rekommenderas utefter forvintade resultat och
arbetsinsats:
e Arbeta med stindiga forbéttringar genom att utnyttja operatorernas kunskaper for att
mdjliggora hogre kvalitet 1 processerna.
Framtagning av mellanldgg for att reducera somavtryck.
Optimera upprullningen till kund samt f6lja upp att operatorerna foljer standard vid
denna arbetsuppgift.
e Utveckla felkodssystemet samt hur det anvénds.

6.4 Fortsatta studier

For att kunna jamfora hur ledtiderna skiljer sig at for en och samma artikel kan framtida
studier syfta till att fortsdtta méta foretagets ledtider pd samma sdtt som denna studie har
gjort. Detta skulle dven mojliggéra en jamforelse mellan de ledtider som forekom bade fore
och efter nedskdrningen av operatorer vilket konkretiserar de potentiella effekterna av en
sadan fordndring. Utdver denna métning finns det potential 1 att gora fortsatta studier av det
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standardiserade arbete som operatdrerna jobbar efter samt utveckla ett mellanldgg for att
kunna reducera den kassation som sker till f61jd av sdmavtryck.

46



REFERENSER

Almedahls AB. (u.4.). Almedahls fabrikslayout. Opublicerad.

Almedahls AB. (2017). Arsredovisning for réikenskapsdret 2016.
https://www hitta.se/f%C3%Bo6retagsinformation/almedahls+ab/5560092222 [Hamtad 2018-
02-20].

Ax, C. Johansson, C. & Kullvén, H. (2015). Den nya ekonomistyrningen. Stockholm.

Braglia, M., Carmignani, G., & Zammori, F. (20006). 4 new value stream mapping approach
for complex production systems. International journal of production research, 44(18-19),
3929-3952.

Dar-EL E. M., Ayas, K., & Gilad, I. (1995). A dual-phase model for the individual learning
process in industrial tasks. IIE Transactions (Institute of Industrial Engineers), 27(3), 265-
271. doi:10.1080/07408179508936740

Deming, W. Edwards. (1986). Out of the crisis. Himtad fran
http://common.books24x7.com.proxy.lib.chalmers.se/toc.aspx?bookid=2018

Dovemark, M. (2007). Etnografi som forskningsansats. I Dimenés, Jorgen (red.). Ldra till
ldrare: att utveckla lararyrket - vetenskapligt forhdllningssdtt och vetenskaplig metodik. 1.
uppl. Stockholm: Liber

Florea, N. V., & Duica, A. (2017). Improving communication and relationship with
customers using models to measure their value. Valahian Journal of Economic Studies, 8(1),
47-56. doi:10.1515/vjes-2017-0006

Jeong, S., Choi, J. Y., & Kim, J. (2014). On the drivers of international collaboration: The
impact of informal communication, motivation, and research resources. Science and Public
Policy, 41(4), 520-531. doi:10.1093/scipol/sct079

Jonsson, P., & Mattsson, S-A. (2016). Logistik: Léiran om effektiva materialfloden. Lund:
Studentlitteratur AB.

King, P. L. (2009). Lean for the process industries: Dealing with complexity. Boca Raton:
CRC Press. Himtad fran
http://library.books24x7.com.proxy.lib.chalmers.se/toc.aspx?site=Y 7V97&bookid=37028

Liker, J. K. (2004). The toyota way: 14 management principles from the world's greatest
manufacturer. New York: McGraw-Hill. Himtad fran
https://www.accessengineeringlibrary.com/browse/toyota-way-14-management-principles-
from-the-worlds-greatest-manufacturer

47



Liker, J.K., & Meier, D. (2006). The Toyota Way fieldbook: A practical guide for
implementing Toyota’s 4Ps. USA: The McGraw-Hill Companies Inc.

Mattsson, S-A. (2003a). ABC klassificering inom logistiken. Himtad frn
http://www.lagerstyrningsakademin.se/Artiklar/LSD11.pdf

Mattsson, S-A. (2003b). Nagra synpunkter pd att reducera kapitalbindning. Hamtad fran
http://www.lagerstyrningsakademin.se/Artiklar/LSD11.pdf

Petersson, P., Olsson, B,. Lundstrom, T,. Johansson, O,. Broman, M,. Bliicher, D. &
Alsterman, H. (2015). Lean: Gora avvikelser till framgang!. Bromma: Part Media.

Rother, M., & Shook, J. (2005). Ldra sig se: Att kartligga och forbdttra virdefloden for att
skapa mervirden och eliminera sloseri. Stockholm: Stiftelsen Plan utbildning.

Shahbazi, S., & Amprazis, P. (2017). Improve material efficiency through an assessment and
mapping tool. Himtad fran
http://closingtheloop.se/media/2017/06/5¢_Shahbazi Paper Final.pdf

Umble, M., & Srikanth, L., M. (1990). Synchronous Manufacturing, Principles for World
Class Excellence. Cincinnati, OH: South-western Publishing Co.

Vietze, J. (2013). PDCA Process. [Elektronisk bild]. Himtad fran:
https://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/a/a8/PDCA_Process.pn

48



BILAGA 1 - Processblankett

OBS SKALL FYLLAS | FORE OCH EFTER VARJE PROCESSTEG SAMT FOLJA ARTIKELN

|

| Maskin/Process

Operation

Ordemnr

Artikelnr.

Startdatum

Slutdatum

Tid paborjad

Tid avslutad

Antal meter

Bredtvatt 1

TS

242147

H2126-1006-08-200

2018-01-01

2018-01-01

7:49

834

1885

© o [~ o o (& e (o |-

Forsta gangen viv tas fran ett halvfabrikat ska blanketten folja med den nya tillverkningsordern
Efter avsyning ska blanketten I3mnas till Lars Mossberg



