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SAMMANFATTNING

Pa uppdrag av Skarteknikcentrum Svergie AB i Gislaved gjordes en undersdkning av
driftstorningarna i produktionsprocessen hos tre olika medlemsféretag som kunde kopplas
direkt till kvalitet pa stangmaterialet som anvands. Undersokningen gjordes hos Gnosjo
automatsvarvning AB, Finnveden Powertrain (Alvestafabriken) och Bufab Lann AB, alla
arbetar med stangmaterial och har liknande tillverkningsprocesser.

Uppgiften gick ut pa att identifiera ifall det finns driftstérningar som enbart ar beroende av
kvaliteten pa materialet samt vilka problem de leder till. Efter genomforda undersdkningar
och en storre inblick hos de olika foretagen konstaterades det att variationer i kvaliten pa
materialet har en effekt pa hur produktionsprocessen fungerar. Stérningar i produktionen
kan reduceras ifall materialet egenskaper forbattras eller tillverkningsprocessen andras.

Problemen dr k&nda men odefinierade hos foretagen, vilket leder till att forbattringar och
forandringar ar svara att utfora. Med hjalp av identifieringen av problemdefinitionen och att
felen &r batchberoende kan tillverkningsprocessen &ndras och forbattras. For att i framtiden
kunna tillverka pa ett effektivare sétt behdver man komma at problemet med kvalitet pa
materialet.



ABSTRACT

By assignment from Skérteknikcentrum Sverige AB in Gislaved, the purpose of this project
has been to investigate and map problems directly caused by the quality of the material used
by three different companies. The three companies are Gnosjo Automatsvarvning AB,
Finnveden Powertrain (Alvestafabriken), and Bufab Lann AB. All these companies work with
metal bar materials and their manufacturing process is very similar.

After completed research and information gathering at the three companies the conclusion
was reached that variations in material quality affected the production process. Disruptions in
production can be reduced if the manufacturing process is changed or the quality of the
material is improved.

The problems with materials are felt at the companies but still undefined. With the definition
of the problems and the knowledge that they are random, improvement and change can be
done to the manufacturing process. To be able to improve production in the future, material
problems have to be eliminated.
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1. INLEDNING

| detta avsnitt kommer bakgrunden och syftet med detta projekt att pressenteras.

1.1 Bakgrund

1.1.1 Skarteknikcentrum

Skérteknikcentrum dr ett foretag som &r en traffpunkt for intresserade och verksamheter som
haller pa med skarande bearbetningar. Medlemmarna pastar i dagslaget av cirka 45 skarande
bearbetningsforetag och 25 tekniska medlemmar. De arbetar for att skapa en forbattring inom
arbetet med den skarande bearbetningen, bade inom utveckling av ny teknik, samt forbéattring
av nuvarande teknik och utbildningar. Forbattringar av effektiviteten vid produktionen stravas
efter och disskusioner om lésningar fors for att foretagen ska kunna bli konkurrenskraftiga
och maskinerna utnyttjas fullt ut i respektive foretags produktion. Skérteknikcentrums arbete
kan delas in i tre grupper, produktionsutveckling, teknikutveckling samt
kompetensutveckling. Inom dessa omraden erbjuder man olika seminarier, frukostmoten,
samarbeten med hogskolor och forskningsinstitut, samt att de har ett utbud av olika
utbildningar som erbjuds till medlemmarna.

Efter samtal med sina medlemsféretag om upplevda problem i produktionen, beslutade
Skarteknikcentrum att borja arbeta med en identifiering och senare en 16sning for
driftstorningar i produktionsprocessen. Driftstorningar &r ett problem som uppstar vid all
tillverkning men i olika grader, en del som kan kopplas direkt till kvaliten pa materialet och
andra inte. Uppgiften var att kartldgga problemen och ta ut de driftstérningar som var direkt
beroende av kvaliteten pa ravarumaterialet som anvands. Med hjalp av tre utvalda
medlemsforetag, som har liknande processer i produktionen, skall det forsokas att fa fram en
kartlaggning av problemet for att kunna hjélpa till med en forbattring nar det galler
driftstorningar dven hos évriga medlemsforetag.

1.1.2 Bufab Lann AB

Ar ett foretag med stor kompetens inom svarvade detaljer med bred erfarenhet av bade enkla
och komplexa produkter. De producerar bade korta och langa serier beroende pa kundernas
onskemal, i dagslaget har de cirka 120 kunder och tillverkar arligen 5000 st olika artiklar. Den
arliga forbrukningen av ravarumaterial ligger pa runt 3500 ton, material som anvands &r stal,
massing, rostfritt stal och aluminium.

Bufab Lanns produktionspark bestéar av rundbordsautomater, CNC-maskiner, langdsvarvar,
rundbordsautomater och flerspindliga maskiner. Miljoarbetet har ocksa en viktig funktion i
verkstaden, man har slutna luft- och oljereningssystem for att minska den yttre miljopaverkan.
FOr reningssystem under processerna anvander man en 6-stegstvatt maskin, kross och
centrifugeringsanlaggning, centrala oljereningsanlaggningar och oljedimrening. Alla olja
atervinns och ateranvéands. Bufab Lann AB ér certifierat enligt ISO/TS 16949, SS-EN 1SO
9001 och SS-EN ISO 14001.

1.1.3 Gnosjo automatsvarving AB

Ett familjeforetag som har koncentrerat sin tillverkning pa komplexa detaljer i stora serier.
Engagemang och kunskap inom sitt omrade visas genom att man har en mycket hog
leveranssakerhet pa sina produkter. Kunderna finns inom fordons- och verkstadsindustrin,
industrireglage och fastelement, en del av kunderna finns dven utomlands.
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Produktionen av komplexa detaljer med krav pa hég precision och bra kvalitet gor att man har
tillgang till avancerad matutrustning samt att man kan erbjuda renhetsanalys for de kunder
som Onskar. | sin maskinpark har man tillgang till rundbordsautomater (méarke Hydromat) och
CNC-svarvar (marke Index-Traub). Miljotdnkandet har en stor betydelse inom foretaget och
manga satsningar gors for att hela tiden forbattra. Tvattanlaggningen for produkterna ar
optimerat pa ett sddant sétt att energiforbrukningen ar minskad samt att de farliga avfallen tas
om hand val och atervinns. Gnosjo Automatsvarvning AB ar certifierade enligt SS-EN 1SO
9001, ISO/TS 16949 och SS-EN I1SO 14001.

1.1.4 Finnveden Powertrain

Har inriktat sin produktion de senaste aren pa det sétt att de i dagslaget enbart levererar till
fordonindustrin. Storsta delen av produktionen riktas till lastbilsmotorer samt tunga stationdra
motorer och kompetensen inom det omradet ar stort. De har i dagslaget ett 30-tal kunder och
den arliga forbrukningen pa ravarumaterial ligger pa runt 3200 ton.

| sin maskinpark har man tillgang till CNC-svarvar och flerspindliga automatsvarvar.
Miljoaspekten arbetar man aktivt med genom olika reningssystem samt att avfallet atervinns.
Finnveden Powertrain ar certifierade enligt ISO 14001 och TS 16949.

1.2 Syfte

Projektets syfte ar att for Skarteknikcentrum Sverige i Gislaved géra en kartlaggning och ga
in i processen hos utvalda medlemsforetags problem med materialvariationerna. Att definiera
och strukturera upp problembilden ar den huvudsakliga uppgiften. Eventuellt behdvs béattre
bestallarkompetens hos medlemsforetagen eller kanske maste storre tryck stéllas mot
materialleverantorerna. Arbetet gar ut pa att forsoka skapa ett underlag for ett vidare arbete
med I6sningar pa problemen.

1.3 Avgransningar

De avgransningar som har tagits hansyn till &r att det inte kommer presentera nagra losningar
pa de problem som identifieras och kartlaggs. Det material som vi har arbetat med ar enbart
rundstangsmaterial av stal eller méssing. Projektet har bedrivits under en begransad tid av 10
veckor vilket har inneburit att informationsinsamling enbart varit méjlig under denna period.
Ovrig information har kommit fran foretagen sjilv och vad de tidigare har dokumenterat
utéver var tioveckorsperiod.

1.4 Precisering av fragestallningen

Kartlaggning av driftstopp som kan kopplas direkt till kvalitet pa materialet som anvands,
vilka storningar som uppstar och var i tillverkningsprocessen de oftast uppkommer. Ar
kvaliteten pa materialet ett aterkommande problem vid tillverkningen? Jamforelser mellan de
tre foretagen om upplevda kvalitetsproblem, likheter samt olikheter.



2. TEORETISK REFERENSRAM

2.1 Definitionen av kvalitet

Kvalitet kan definieras pa manga olika vis men oftast med samma betydelse.

1 ISO 9000 definieras det som ’den grad till vilket inneboende egenskaper uppfyller krav”,
dir krav dr “behov eller forvintningar som dr angiven, i allmanhet underforstadd eller
obligatorisk”. En annan definition &r "en produkts (vara eller tjinst) forméga att tillfredsstélla
lagstiftarens krav och helst overtraffa, kundernas framtida behov och forvantningar i miljon.".
Edward Deming som ar en stor personlighet inom arbetet med kvalitet beskriver syftet med
att arbeta med kvalitet s& hir ” Quality should be aimed at the needs of the customer, present
and future”. Oversatt blir det: syftet med kvalitet &r att uppfylla kundens nutida och framtida
behov [1].

2.2 ISO Certifieringar

2.2.11S0O 9001

Med certifieringen 1SO 9001 6kar man sina mojligheter for forbattringar inom
ledningssystemet samt visar att man jobbar med kvaliteten inom sin verksamhet. Malet med
certifieringen &r att 6ka ansvarstagandet inom hela verksamheten, ta bort dubbelarbete som
latt uppstar och 6ppna mojligheten for snabbare identifiering av nya mojligheter och
forbattringar. Det 6kade arbetet med kvalitetsarbetet leder till att man 6kar sin
konkurrenskraft samt att Ionsamheten forbattras [2].

2.2.2 1ISO/TS 16949

ISO/TS 16949 &r en certifiering som &r anpassade for fordonstillverkare och deras
underleverantorer. Certifieringen &r baserad pa de kvalitetskrav som finns inom
fordonsindustrin globalt sett. Den &r en teknisk specifikation som endast riktar sig till foretag
med kopplingar till fordonskomponenter och &r ingen standard for foretag [3].

2.2.31S0 14001

For att fa ett battre grepp pa sitt miljétankande kan man miljocertifikatet 1ISO 14002. Syftet ar
att 6ka kontrollen och fa ett matbart varde inom foretaget pa tex. utslapp, avfallshantering,
anvandning av naturtillgangar och energianvandning. Genom att arbeta aktivt med dessa
punkter kan man spara pengar genom att man minskar férbrukningen och spillet minskar i
tillverkningsprocessen [4].



2.3 Maskinbeskrivningar

2.3.1 Rundbordsautomater

En maskin som &r lampad vid tillverkning av avancerade detaljer i langa serier.
Stangmaterialet matas in i maskinen dar det kapas av. Sedan forflyttas detaljen runt i en cirkel
i maskinen bland de olika verktygsstationerna som finns. | denna maskin &r det verktygen som
ar fasta och detaljen som forflyttar sig mellan olika stationer. Figur 2.1 forestéller en
rundbordsautomat.

Figur 2.1 Rundbordsautomat, [6 ]

2.3.2 CNC-maskiner

CNC-maskiner ar datorstyrda tillverkningsmaskiner som svarvar och frasar. De anvands oftast
vid serieproduktion av avancerade detaljer i varierande produktionsstorlek samt aven vid
svara material. Material matas fram in i maskinen dar det bearbetas av verktyg som forflyttar
sig runt detaljen och darefter kaps den av fran stangen. Figur 2.2 forestaller en CNC-maskin.
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Figur 2.2 CNC-maskin, [7]



2.3.3 Langdsvarvar

Har tillverkas bade stora och sma serier, klarar aven av att géra langre detaljer.
Stangmaterialet matas in i maskinen dar det bearbetas av verktygen. Verktygen forflyttar sig
runt detaljen och darefter kapas den av fran stangen. Figur 2.3 forestéller en langdsvarv.

Figur 2.3 Langdsvarv, [7]

2.3.4 Flerspindliga automatsvarvar

Anvéandningsomradet &r inom konventionella detaljer i stora serier. Maskinen har flera
spindlar vilket medfor bearbetning pa flera detaljer samtidigt eller flera olika
bearbetningsmoment i en upphangning. Figur 2.4 forestaller innanmatet pa en flerspindlig
automatsvarv.

Figur 2.4 Flerspindlig automatsvarv, [7]



3. METOD

| detta kapitel avser forfattarna forklara for lasaren hur de har gatt tillvaga for att uppna
syftet. Forst beskrivs tillvagagangssattet sedan diskuteras anledningen till varfor forfattarna
valt de tillvagagangssatt som beskrivs.

3.1 Tillvagagangssatt

Arbetet paborjades igenom att bestka Finnveden Powertrain, Gnosjo Automatsvarv, och
Bufab Lann var for sig. Dar etablerades kontakt med nyckelpersoner inom materialhantering
och kvalitet. Detta for att fa en inblick och forstaelse for processer och rutiner som ror
materialhantering inom respektive foretag.

De nyckelpersoner vi kom i kontakt med och arbetade med ar Rikard Hallerborn
(Kvalitetstekniker) och Anders Karlsmo (Produktionstekniker) for Finnveden Powertrain,
Sinisa Stojanovic (Produktionstekniker) och Tobias Svensson (Produktionschef) for Bufab
Lann, samt Linda Fransson (Verksamhetssamordnare kvalitet/miljo) for Gnosjo
Automatsvarv.

| session med dessa personer definierades vad som &r materialproblem och hur kinda sadana
ser ut. Intervjuerna skapade ocksa forstaelse for nar problemen kan ténkas dyka upp och vart i
processen. Utifran informationen som samlades in bestamdes arbetsprocessen for
fortsattningen av vart projekt. Fokus lades pa reklamationer, intervjuer och driftvervakning.

3.2 Intervjuer

Nagot som valdigt tidigt uppmarksammades var att materialfel och -problem sallan &r
konstanta utan har en tendens av att dyka slumpmassigt. Langa uppehall kan forekomma
mellan olika problem och andra perioder kan det vara riktigt intensivt med problem. Vart
projekt som endast stracker sig 6ver en ungeférlig tioveckorsperiod medforde att det var
valdigt svart att skapa sig egen erfarenhet av de existerande materialproblemen. Intervjuer
med operatdrer och ansvariga inom produktion och material &r darfor en viktig del av
informationssokandet.

3.3 Reklamationer

Reklamationer definierar materialproblem genom att det &r en brist och fel som erkénns av
bade kund och materialleverantor. Darfor ar det ett definierat problem som man kan arbeta
med. Svarigheten med att identifiera och kartlagga materialproblem &r att kunna separera vad
som ar materialfel och vad som kan ha orsakats av yttre paverkan vid sjilva
tillverkningsprocessen.

3.4 Driftovervakning

Produktionsforetag idag har ofta automatiserade tillverkningsmaskiner.
Automatiseringsgraden medfor ofta att man kan dvervaka och dokumentera sin
tillverkningsprocess valdigt val med hjalp av diverse datorsystem. | systemen for
driftévervakningen kan man se driftstorningar och nér de intraffar. Vi valde ut olika
tidsperioder ur existerande driftévervakning och kontrollerade alla driftstopp som hade
forekommit. Sedan identifierade vi vilka som kunde vara direkt orsakade av kvalitén pa
material.

Vi valde dven att gora en enkatundersokning for olika maskiner under tiden av projektet.
Detta pa grund av att de driftovervakningssystem som fanns inte alltid var tillrackligt



specifika i sin dokumentering av vad som ar problem och stérningar direkt orsakade av
kvaliteten pa material. Med enkaten hoppades vi pa att kunna dokumentera ett eller flera
materialfel och fa ett matvarde pa dessa.

3.4.1 Enkat

Enkaterna utformades for att placeras bredvid ett urval av maskiner och fyllas i av operatéren.
Urvalet baserades pa vilken typ av material de korde och dar det kunde tankas uppsta
materialproblem. Enkaternas uppgift var att registrera alla driftstopp som férekom oberoende
av dess natur och orsak. Simplicitet i ifylinaden av enkaten var mycket viktigt da den inte fick
hindra operatdren i sitt arbete. Darfor behdvdes endast information om vilken dag, material,
material-batch och maskin fyllas i. Ett stort antal tdnkbara driftstopp fanns redan ifyllda och
det enda operatéren behdvde gora var att satta ett streck vid respektive stopp nar de intréffade.
De insamlade driftstoppen analyserades sedan for att urskilja vilka som kunde vara
materialorsakade. Se BILAGA 1 for enk&tmallen.

3.5 Bearbetning av insamlad information

Efter att ha samlat in information med hjalp av reklamationer, intervjuer och driftévervakning
definierade vi och strukturerade de problem som varje foretag upplevde inom sin tillverkning.
Dérefter jamfordes varje foretags upplevda problem med de andra foretagen for att hitta
gemensamma faktorer. Pa det séttet kartlades och definierades de rena problemen med
materialet.



4. FINNVEDEN POWERTRAIN ALVESTAFABRIKEN

| detta kapitel behandlas information insamlad pa Finnveden Powertrain.

4.1 Materialets flode igenom processen

Finnveden Powertrain, Alvestafabriken, tillverkar i huvudsak svarvade komponenter for
fordonsindustrin samt delar till stora stationdra motorer. Deras tillverkningsprocess stréacker
sig fran inleverans av stangmaterial till fardigpackad produkt redo for leverans till kunden.
Stangmaterialet nar det kommer in levereras antingen i knippor eller i lador beroende pa
dimension. Sma dimensioner levereras i lador for att undvika skador som bojning vid
transport. Det forekommer ofta fargmarkningar pa stangernas kapade ande beroende pa
material och leverantor. Efter leverans till Finnveden laggs stangerna pa lager eller kors direkt
till svarvarna beroende pa behovet av material.

Materialet bearbetas i svarvarna och darefter skickas det vidare for tvattning. Efter tvattningen
skickas detaljerna till hardning beroende pa vad det ar for detalj. Darefter skickas produkten
for att svarvas en gang till eller direkt till slipning. Sedan packas produkten och forbereds for
leverans till kund. Matningar av toleranser utfors regelbundet pa de olika stationerna.

4.2 Upplevda problem med material
Det forekommer manga olika typer av problem som direkt kan kopplas till kvalitén pa
materialet. Nedanstaende beskrivs nagra av de fel som orsakas av materialproblem.

4.2.1 Dimensionsfel
Dimensionsfel kan forekomma pa manga olika vis. De vanligaste typerna som forekommer &r:

e Undermatt innebér att stangmaterialet har mindre diameter an avsett. Detta kan
medfdra att hylsan som matar in materialet i svarven matar in for langt da materialet
ror sig for latt. Skulle detta ske blir langden pa detaljen fel. Det kan ocksa handa att
inspanningen inte klarar av att greppa ordentligt runt stangmaterialet vilket innebér att
detaljen ror sig och gar utanfor toleransen. Undermatt upptacks i samband med
kontrollméatningar men kan ta sig ganska langt i processen.

e Overmatt innebar att stangmaterialet har storre diameter dn avsett. Marks tydligast da
ytterdiametern inte svarvas och kan medfora att detaljen far fel diameter om detaljens
diameter skall vara samma som stangmaterialet ursprungsdiameter. Detta problem kan
ta sig langt in i processen och uppticks vid kontrollmatningarna. Overmatt kan aven
medfdra att styrhylsan i maskinen gar sonder eller att stdngen fastnar. For att atgarda
detta maste maskinen stannas och man far forsoka banka och fa loss stangen. Har man
riktig otur och skadan &r stor maste styrhylsan bytas. Det innebar ofta driftstopp pa 30
minuter eller mer.

e Felaktig fasning ar nar fasningen pa stngens dnda &r fel. Stangmaterialet ar oftast
fasat i ena anden. Fasningen éar till for att stangen skall kunna ledas in i styrhylsan och
vidare in i maskinen utan problem. Ar fasningen fel kan stangen fastna eller skada
styrhylsan vilket leder till att den maste bytas ut. Det kan innebara driftstopp pa 30
minuter eller mer. Se Figur 4.1 och 4.2.



Figur 4.1 Olika exempel pa fasningar dar den forsta till vanster ar ratt och de 6vriga tre till
hoger ar felaktiga.

Figur 4.2 Exempel pa felaktig fasning av en rundstang.

4.2.2 Materialbrist

Materialbrist innebar att material saknas i stangen som t.ex gropar, luft fickor eller djupa
repor i ytan. Detta problem kan vara mycket svarupptackt da resten av detaljens dimensioner
kan vara rétt. Upptacks oftast av en slump eller vid slipning och kan innebéra sortering av en
hel batch med detaljer. Sortering ar véldigt tids- och resurskravande. Den allvarligaste
konsekvensen av detta fel & om en felaktig detalj nar kunden, dock forekommer det inte ofta
att detaljen kommer till kunden. N&r materialbrist forekommer ar det ofta endast en enstaka
stang i en materialbatch som ar drabbad. Se figur 4.3 for exempel pa materialbrist.

' =

——

Figur 4.3 Exempel pa materialbrist, [5]



4.2.3 Sprickor i materialet

Sprickor paminner om materialbrist och kan vara bade synliga och dolda inuti materialet. De
kan vara ett mycket svarupptackt fel da resten av detaljens dimensioner kan vara ratt. Manga
sprickor i materialet upptéacks i samband med hardning da detaljen gar sonder.

Upptécks en spricka efter hardningen innebar det sortering vilket ar bade resurs och
tidskravande. Den allvarligaste konsekvensen av detta fel & om en sprucken detalj nar
kunden. Sprickor forekommer inte allt for ofta. Nar sprickor forekommer ar det ofta endast en
enstaka stang i en materialbatch som ar drabbad. Se figur 4.4 for exempel pa spricka i detal;.

Figur 4.4 Sprucken detalj, [5]

4.2.4 Strukturfel

Strukturfel innebdr att den kemiska sammansattningen eller strukturen i materialet &r fel.
Detta problem gestaltar sig ofta igenom diffusa och svardefinierade fel. Skar gar sonder eller
slits for snabbt, bearbetningshastigheten andras, spanbildningen blir annorlunda, detta ar
nagra exempel pa fel som kan bero pa strukturfel. Strukturfel ar mycket svart att upptacka och
innebar oftast att man far skicka material pa analys och forsoka byta materialbatch under tiden
ifall det finns pa lagret, annars maste materialet anvanda anda. Detta &r ett problem som har
valdigt lang utredningstid och & mycket svarbevisat.

4.2.5 Krokigt material

Krokigt material innebér att stingmaterialet ar bojt. Ar stangmaterialet bojt orsakar det
vibrationer nar maskinen bearbetar det. Vibrationerna goér att detaljen hamnar utom tolerans
och kan aven skada maskinen. Krokigt material orsakar ofta sma storande driftstopp, ar
resurskravande att atgarda, bidrar till dalig arbetsmiljo, kan ta upp till femton minuter att
atgarda, men upptacks tidigt i processen.

10



4.2.6 Rost
Rost &r en oxidering av materialets yta (se figur 4.5). Rost &r ett fel som upptéacks valdigt
tidigt i processen redan innan forsta bearbetningen.

Figur 4.5 Exempel pa rostigt stangmaterial, [5]

4.2.7 Fargmarkning av materialstangsande

Nar stangmaterialet tillverkas dras det ut, kapas och kapytorna fargas. Vid dragningen blir
andarna av stangen smalare an resten av stangen (se figur 4.6). De avsmalnade andarna vill
man darfor ha in sist i maskinen och den fargade &nden forst. Detta for att kunna utnyttja
storsta mojliga delen av stangen. Skulle det ske att fargningen har hamnat pa en anda istéllet
for en kapyta innebér det att man maste slanga bade en bit i borjan och i slutet av stangen.
Detta pa grund av att maskinen alltid har en restbit i slutet av stangen for att kunna mata fram
material.

_ i

Figur 4.6 Skiss av stangen vid tillverkning, det tjocka strecket i mitten visar vart kommande
snittytor ar som kommer att fargmarkas.

4.2.8 Spanbildning

Spanbildningen vid skarande bearbetning beror pa material som avlagsnas fran arbetsstycket.
Idealiskt &r korta spanor som faller ned och sedan avlagsnas ifrdn maskinen via en anordning i
botten. Blir spanorna for langa kan de trassla in sig runt spindeln och verktygen i maskinen,
de langa spanorna orsakar ocksa att anordningarna i botten pa maskinerna inte klarar av att
avlagsna dem fran maskinen. Mycket av varmen som alstras under den skéarande
bearbetningen lagras i spanorna, fors de da inte bort bildas varmekallor i maskinen som
paverkar toleranserna. Nar spanorna fastnar runt arbetsstycke, spindel och verktyg samt inte
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kan avlagsnas fran maskinen maste operatéren av maskinen avlagsna dem manuellt vilket tar
lang tid och &r mycket obehagligt da de kan vara mycket vassa och varma.

Vanligtvis regleras spanlangden med hjalp av skéardata beroende pa vilket material som kors.
Problemet &r nér ett material behdver olika sk&rdata. Samma material kors i veckovis med
samma skardata och med optimal spanlangd, plotsligt vid en ny batch blir spanorna jéttelanga
och orsakar driftstorningar.

4.3 Reklamationer
Sedan 2005 har Finnveden Powertrain skickat ett antal reklamationer till leverantér som ar
direkt orsakade av material.

506 2% 1
ODim fel
5% \‘
12% A B Materialbri
18% st / Valsfel
O Sprickor/s
pricka

Figur 4.7 Antalet reklamationer i forhallande till varandra.

Enligt Figur 4.7 kan man se antalet reklamationer i forhallande till varandra. Det storsta
antalet reklamationer ar dimensionsfel. Det nést storsta antalet reklamationer ar materialbrist
foljt av sprickor, fasfel och strukturfel.
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Figur 4.8 Antalet reklamationer av varje sort.

| Figur 4.8 kan man se antalet dokumenterade reklamationer fran Finnveden Powertrain sedan
2005. Antalet reklamationer &r ett sétt att mata mangden problem med material. Dock maste
hansyn tas till méngden material som reklameras i varje reklamation. Dimensionsfel och
materialbrist &r de fel som ligger till grunden for flest antal reklamationer. De &r ocksa de tva
materialfelen som ar lattast att bevisa och darfor ocksa lattast att reklamera.

Antalet reklamationer &r inget ultimat satt att méta mangden materialfel och problem som kan
tankas forekomma. Krokighet kan tex. forekomma oftare an dimensionsfel men ar mycket
mer svarbevisat, eftersom det finns en viss krokighet som ar tillaten, och blir inte alltid till en
reklamation.

4.4 Enkatundersokning gjord pa Finnveden

Med enkatundersokningen som gjordes ville vi genom att registrera alla driftstoppen pa tva
olika maskiner, hitta monster som visade sig slumpartade, oregelbundna och kunde kopplas
till materialproblem samt att se om skillnader i produktiviteten uppkom vid ett batch byte.

| dagsléaget finns det inget bra 6vervakningssystem som kan identifiera vilka av driftstoppen
som ar direktkopplade till kvalitén pa materialet som anvands. Detta beror till stor del pa att
gransen mellan vilka problem som har med materialet att géra och det som har med yttre
paverkan att gora kan vara valdigt liten. En del kan kopplas direkt som tex. krokiga stanger,
medans andra stopp maste undersokas narmare pa hur de uppkom. Exempel pa yttre paverkan
ar maskinen, skarverktygen, temperaturen i lokalen, skarvatskan med mera.

Vi insag att vi skulle behéva ha enkatundersokning som stréacker sig éver en betydligt langre
period for att kunna fa fram en tydligare 6versikt pa hur stort problemet ar. Driftstoppen som
har en direkt koppling med material uppstar utan forvarning och finns perioder dar det ar
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valdigt intensivt med stérningar och andra perioder marks det inte alls. Darfor ar det svart att
tyda siffrorna fran de tva veckorna som vi gjorde enkatundersékning (se BILAGA 2 till 19)
Dock kan man uttyda en viss skillnad pa maskinen ENC 264, som ar en CNC-svarv, dar det
gjordes ett batch byte efter en vecka. Man maste aven ta hansyn till att detta var en manuell
ifylinad av enkéaten och att det var operatdren som fyllde i den efter basta forman av tid etc.
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5. GNOSJO AUTOMATSVARVNING AB

| detta kapitel behandlas information insamlad pa Gnosjo Automatsvarvning AB

5.1 Materialets flode igenom processen

Gnosjé Automatsvarvning AB tillverkar komplexa detaljer i stora serier for fordons- och
verkstadsindustrin. Deras tillverkningsprocess borjar med inleverans av stangmaterial.
Stangmaterialet nar det kommer in, levereras antingen i knippor eller i lador beroende pa
dimension. Sma dimensioner levereras i lador for att undvika skador som béjning vid
transport. Efter leverans till Gnosjo Automatsvarv laggs stangerna pa lager eller kors direkt
till svarvarna beroende pa behovet av material. Materialet bearbetas och skickas sedan ivég
for efterbearbetningar som slipning, ytbehandling och hardning hos underleverantorer. De
efterbearbetade detaljerna skickas sedan tillbaka till Gnosjo Automatsvarvning for paketering.
Detaljerna skickas sedan vidare till kunden. Méatningar av toleranser utfors regelbundet pa de
olika stationerna. Gnosjé Automatsvarvning kan &ven utfora valdigt noggranna
renhetsanalyser pa sina produkter pa kundens begaran.

5.2 Upplevda problem med material

Det forekommer manga olika typer av problem som direkt kan kopplas till kvaliteten pa
materialet. Den allvarligaste konsekvensen av nedanstaende problem ar att defekta detaljer
nar kunden, dock hander detta inte allt for ofta. De atgarder som far vidtas da felaktig detalj
nar kund ar sortering av batch med detaljer eller att kunden godkénner med anmarkning.
Nedanstaende beskrivs nagra av de fel som orsakas av materialproblem.

5.2.1 Krokigt material
For definition av krokigt material se kapitel 4.2.5.

5.2.2 Dimensionsfel
For definition av dimensionsfel se kapitel 4.2.1.

5.2.3 Materialbrist
For definition av materialbrist se kapitel 4.2.2.

5.2.4 Strukturfel
For definition av strukturfel se kapitel 4.2.4.

5.2.5 Vriden stang

Sexkantsstanger ar kansliga for vridning pa grund av deras form. Om en sexkantsstang &r
vriden kan det orsaka problem med matning samt defekter pa detaljen. Detta problem &r ofta
svart att upptacka innan materialet &r i maskinen.

5.2.6 Sprickor i materialet
For definition av sprickor se kapitel 4.2.3

5.2.7 Spanbildning
For definition av spanbildning se kapitel 4.2.8
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5.3 Reklamationer

De vanligaste forekommande reklamationsorsakerna hos Gnosjo Automatsvarvning AB &r
krokighet, daligt fasade andar, brist pa material och felaktiga dimensioner. Strukturfel eller
varierande skarbarhet &r oftast inom tolerans vilket medfor att det inte gar att reklamera.

3%_3% 1%
0 11% Okrokiga
105 220 \' 12
0 \ 0
—J6%
B spricka

Figur 5.1 Antalet reklamationer i férhallande till varandra

Enligt Figur 5.1 kan man se antalet reklamationer i forhallande till varandra. Det storsta
antalet reklamationer &r brist pa material eller marken i materialet. Det nast storsta antalet
reklamationer &r sprickor foljt av krokighet, mattfel och felaktiga andar/fasfel.

60

40
20

O I—I|_||_||—||—|=___

Figur 5.2 Antalet reklamationer av varje typ

| Figur 5.2 kan man se antalet dokumenterade reklamationer hos Gnosjo Automatsvarvning
AB sedan 2004. Antalet reklamationer &r ett satt att mata méngden problem med material.
Dock maste hansyn tas till mangden material som reklameras i varje reklamation.
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Marken och materialbrist &r de fel som ligger till grunden for flest antal reklamationer. Detta
fel kan oftast réra sig om en stang per reklamation vilket inte ger en stor mang i kilogram. Fel
fargmarkning som har reklamerats tre ganger kan vara att hela batchen med stangmaterial &r
felmarkt i andarna vilket ger en valdig stor mangd i kilogram. Hansyn maste darfor tas dels
till hur manga fel av varje sort som finns men ocksa mangden material som inte gar att
anvanda, maste returneras eller anvéandas i processen med samre produktivitet.

Dagar mellan reklamationer
Oberoende av symtom
G0
a0
40
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£
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S & & & & o SF S S &
(A A i
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Figur 5.3 Tiden mellan reklamationer oberoende av fel

Figur 5.3 visar tiden mellan reklamationer oberoende av fel. Desto hdgre upp en punkt ligger,
desto langre har det varit mellan felen. Kvaliteten har varit véldigt bra i borjan och hallits
under uppsikt for att successivt forsamrats. Efter hand som kvaliteten avtar kommer
reklamationerna tatare och tatare tills det ar en per vecka. Nar det ar en sddan intensitet sa
forbattras plotsligt kvaliteten och foretaget behdver inte reklamera nagot pa tre veckor. Sedan
borjar kvaliteten att sjunka igen vilket antyder till att detta skulle kunna vara ett cykliskt
beteende.

Denna ateruppkomst &r marklig da den existerar oberoende av symptom och skulle kunna

bero pa manskliga eller organisatoriska faktorer. Materialfel borde inte skapa nagot cykliskt
beteende utan forekomma oregelbundet.
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Antal dagar mellan reklamationer

Dagar mellan

Reklamationsorsak

Figur 5.4 Antal dagar mellan reklamationer

Figur 5.4 visar antalet dagar mellan varje reklamation for de olika symptomen. Reklamationer
pa grund av marken ar vanligast och forekommer regelbundet med en takt pa ungefar en gang
per manad.

5.4 Enkatundersokning gjord pa Gnosjo Automatsvarvning AB

Pa grund av Gnosjo Automatsvarvning AB driftovervakningssystem ansags det inte
nddvéndigt att anvanda enkater vid deras olika maskiner. Deras driftovervakningssystem &r
precis lika detaljerat som enkéten. Se BILAGA 20-23.

Tva grupper av maskiner valdes ut att studeras noggrannare. Den ena gruppen bestaende av
tolv stycken hydromater och den andra gruppen bestaende av elva NC-maskiner. For varje
grupp valdes sedan ut tva stycken fyraveckorsperioder for en total summa av atta veckor per
maskingrupp.

Materialet som kérdes under de atta veckorna var blandat material och olika batcher. Detta
gor det svart att dra nagra slutsatser vad gallande enskilda material och batcher. De enda
slutsatser som gar att dra ar fran de driftstoppen som &r orsakade av material generellt.

De kategorier vi anser ar direkt orsakade av materialproblem ar inmatning, material krokigt,
material grader, stangbyte, material slut, rensning span och verktygshaveri. Dessa kategorier
ar dock ganska breda i sin beskrivning, verktygshaveri kan vara orsakat av andra anledningar
an just material. Darfor &r nedanstaende figurer inte helt exakta utan endast en uppskattning.
For att fa helt korrekta varden maste programmen for driftovervakning uppgraderas i den grad
att det gar att rapportera stoppen mer precisist, eller att det gors en noggrannare undersokning
under en langre tid.
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Hydromat v. 2-5

1067

Totalt antal driftstérningar: 1339
Driftstorningar orsakade av material:

Driftstérning | Bruttotid | Bruttoprocent | Bruttoantal
Inmatning 18:27 0,23 852
Material krokigt 01:06 0,01 11
Material grader 00:00 0 0
Stangbyte 00:40 0,01 99
Material slut 00:05 0 5
Rensning span 05:36 0,07 82
Verktygshaveri | 56:10:00 0,7 18
Summa:1067

Figur 5.5 Hydromatv. 2 - 5

Figur 5.5 visar de stopp som ansags var orsakade av material hos hydromaterna under den

forsta fyraveckorsperioden. Det totala antalet stopp raknades ut till 1339 stycken och antalet
stopp orsakade av material raknades ut till 1067 stycken. Delar man antalet materialorsakade
stopp med den totala summan stopp blir det att ungefar 80 % av alla driftstérningsstoppen ar

orsakade av material under denna period.

Antalet driftstorningsstopp kan anses som en valdigt liten del av totala méngden stopp i
BILAGA 20 - 23. Driftstorningsstopp har dock mycket allvarligare konsekvenser da de ar

oplanerade och leder till sdnkt produktivitet och onddiga kostnader.

Hydromat v. 17-20

1012

Totalt antal driftstérningar:

Driftstorningar orsakade av material: 791

Driftstérning Bruttotid | Bruttoprocent | Bruttoantal
Inmatning 07:02 1,05 672
Material krokigt 00:00 0 0
Material grader 00:00 0 0
Stangbyte 14:22 0,19 51
Material slut 00:11 0 6
Rensning span 03:01 0,04 46
Verktygshaveri 72:58:00 0,96 16
Summa: 791

Figur 5.6 Hydromat v.17-20
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Figur 5.6 visar de stopp som ansags var orsakade av material hos hydromaterna under den
andra fyraveckorsperioden. Det totala antalet stopp réknades ut till 1012 stycken och antalet
stopp orsakade av material raknades ut till 791 stycken. Delar man antalet materialorsakade
stopp med den totala summan stopp blir det att ungefar 78 % av alla driftstérningsstoppen &r
orsakade av material under denna period.

Under bada fyraveckorsperioderna var andelen materialorsakade stopp 79 % i genomsnitt pa
hydromaterna. Detta ar mycket hogt och verkligen nagot som borde undersokas och matas
noggrannare da det ar en stor och onddig kostnad. Vidare undersokningar behéver vara
noggrannare och under en langre tid da felbeskrivningarna ar for breda for att sdga om
felen/stoppen enbart beror pa materialkvalitén och tidsperioden for var undersdkning ar
véldigt begrénsad.

NC 3v. 2-5
Driftstorning Bruttotid | Bruttoprocent | Bruttoantal
Inmatning 00:00 0 0
Material krokigt 00:13 0 10
Material grader 00:00 0 0
Stangbyte 00:00 0 0
Material slut 00:00 0 0
Rensning span 12:10 0,16 219
Verktygshaveri 06:30 0,09 15
Summa:
244

Totalt antal driftstérningar:

472

Driftstorningar orsakade av material: 244
Figur 5.7 NC3 v. 2-5

Figur 5.7 visar de stopp som ansags var orsakade av material hos NC-maskinerna under den
forsta fyraveckorsperioden. Det totala antalet stopp raknades ut till 472 stycken och antalet
stopp orsakade av material raknades ut till 244 stycken. Delar man antalet materialorsakade
stopp med den totala summan stopp blir det att ungefar 52 % av alla driftstérningsstoppen &ar
orsakade av material under denna period.
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NC 3v. 17-20

Driftstérning Bruttotid | Bruttoprocent | Bruttoantal
Inmatning 00:00 0 0
Material krokigt 00:15 0 10
Material grader 00:00 0 0
Stangbyte 00:00 0 0
Material slut 00:00 0 0
Rensning span 29:29:00 0,43 205
Verktygshaveri 03:05 0,04 20

Summa:

235

Totalt antal driftstorningar:

460

Driftstérningar orsakade av material: 235
Figur 5.8 NC3 v. 17-20

Figur 5.8 visar de stopp som ansags var orsakade av material hos NC-maskinerna under den
andra fyraveckorsperioden. Det totala antalet stopp rédknades ut till 460 stycken och antalet
stopp orsakade av material raknades ut till 235 stycken. Delar man antalet materialorsakade
stopp med den totala summan stopp blir det att ungefar 51 % av alla driftstérningsstoppen ar
orsakade av material under denna period.

Under bada fyraveckorsperioderna var andelen materialorsakade stopp 51,5% i genomsnitt pa
NC-maskinerna. Detta &r lagre an hydromaternas 79 procentiga genomsnitt men fortfarande
valdigt hogt och verkligen nagot som borde undersdkas och méatas noggrannare da det &ven
har &r en stor och onddig kostnad. Vidare undersdkningar behdver vara noggrannare och
under en langre tid da felbeskrivningarna ar for breda for att séga om felen/stoppen enbart
beror pa materialkvaliteten och tidsperioden for var undersokning ar valdigt begransad.

Data som enkatundersokningarna fran Gnosjé Automatsvarvning inbringade specifikt och
fran alla foretagen generellt kan anvédndas for att soka efter manga olika ”mjuka”
arbetsomraden. Det vill sdga arbetsomraden som skulle kunna innebara mer organisatoriska
forandringar snarare an fysiska forandringar och da vara billigare och enklare att infora.
Ytterligare matningar och studier skulle kunna anvandas pa liknande satt for att skapa
underlag for organisatoriska forandringar. En robustare process behdver nédvéandigtvis inte
innebara att nagra fysiska forandringar som tidigare namnts.

Plottar man som exempel resultatet av enkatundersokningarna fran Gnosjo Automatsvarvning

i forhallande till olika faktorer och tidsperioder kan monster hittas som kan bidra till en 6kad
problemldsning.
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Chart of Antal stopp
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Figur 5.9 Antal stopp av olika typ i 2 timmarsintervall
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Figur 5.10 Antal stopp uppdelat pa 3 skift.

Figur 5.9 visar de olika stoppen som de rapporterades pa enkaterna. Vid en forsta dverblick
verkar manga av problemen konstanta under hela dygnet eller dyka upp sporadiskt. Figur 5.10
visar dock att mattjustering ar ett problem som forekommer regelbundet under dygnet medan
spanproblem inte &r ndgot problem under morgon och férmiddagar men blir till ett problem
sedan pa eftermiddagar och kvéllar. En sadan tidsuppdelning antyder pa att spanproblem
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skulle kunna vara ett problem som har en administrativ 16sning och inte en fysisk l16sning som

att problemet skulle bero pa material kvaliteten. Skulle problemet bero pa materialkvaliteten
borde det forekomma konstant under alla skift.

Figur 5.9 och figur 5.10 visar tydligt vardet av att méta och sedan ha en 6ppen instéllning till
orsak och verkan for vad som skulle kunna vara materialproblem samt vikten av att utvardera
insamlad information pa olika vis.
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6. BUFAB LANN AB

| detta kapitel behandlas information insamlad pa Bufab Lann AB.

6.1 Materialets flode igenom processen

Bufab Lann AB har i sin tillverkning svarvade detaljer i ett brett utbud av bade enkla och
komplexa detaljer. Deras tillverkningsprocess borjar med inleverans av stangmaterial.
Stangmaterialet nar det kommer in, levereras antingen i knippor eller i lador beroende pa
dimension. Sma dimensioner levereras i lador for att undvika skador sa som béjning vid
transport. Efter leverans till Bufab Lann AB laggs stangerna pa lager eller kérs direkt till
svarvarna beroende pa behovet av material. Materialet bearbetas och tvatta darefter skickas de
ivdg for efterbearbetning som slipning, ytbehandling, och hardning hos underleverantérer. De
efterbearbetade detaljerna skickas sedan tillbaka till Bufab Lann AB for paketering.
Detaljerna skickas sedan vidare till kunden. Méatningar av toleranser utférs regelbundet pa de
olika stationerna.

6.2 Upplevda problem med material
Det forekommer manga olika typer av problem som direkt kan kopplas till kvaliteten pa
materialet. Nedanstaende beskrivs nagra av de fel som orsakas av materialproblem.

6.2.1 Krokigt material
FoOr definition av krokigt material se kapitel 4.2.5

6.2.2 Vriden stang
For definition av vriden stang se kapitel 5.2.5

6.2.3 Dimensionsfel
For definition av dimensionsfel se kapitel 4.2.1

6.2.4 Strukturfel
For definition av strukturfel se kapitel 4.2.4

6.2.5 Materialbrist
For definition av materialbrist se kapitel 4.2.2

6.2.6 Spanbildning
For definition av spanbildning se kapitel 4.2.8

6.3 Reklamationer

Bufab Lann AB produktion gor att man kan komma ifran en del av de vanliga
reklamationerna genom att man forsvarvar alla sina detaljer. Detta leder till att problem som
ojamna ytter och for stora dimensioner bearbetas bort i svarvarna. Man arbetar ocksa aktivt
med att forsdka l6sa de problemen som kan lésas med hjélp av att variera skdrdatan och hitta
den som fungera for just den batchen. I en del fall kan man inte l6sa det problem som uppstar
med materialet och i de lagena har man reklamerat till sina material leverantérer. | den man
det gar forsoker man ocksa att specificera inkdpen pa ett battre och tydligare satt, speciellt
ifall det ar ett aterkommande problem.
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7. PROBLEMKARAKTAR OCH DESS KONSEKVENSER

| detta kapitel behandlas olika typer av materialproblem och fel samt vilka konsekvenser de
kan orsaka. Exempel ar tagna fran Finnveden Powertrain, Gnosjé Automatsvarvning, och
Bufab Lann.

7.1 Underdimension

Av en leverans pa fyra ton var man tvungen att returnera 600 kilogram pa grund av
underdimensionering. Felet upptacktes under produktion. Efter upptackt var man tvungen att
utféra extra matningar och sortering av samtliga detaljer. Extra arbetet med sortering och
matning fick utforas av operatérerna av maskinerna. Det tog nio timmar att fa bort problemet
for att sedan kunna aterga till normal produktion.

| ett annat fall bestod materialleveransen av en batch pa tva ton varav 50 kilogram
returnerades. Konsekvenserna var justerkostnader samt att operatdrerna fick utfora sortering
och extra matningar. Problemet tog tre timmar att atgarda.

Det kan vara svart att se hur materialmangd forhaller sig till antal tillverkade detaljer. Tva
felaktiga stanger som i detta fall inte reklamerades innebar att 300 detaljer fick skrotas. Har
man da ett bortfall pa en hel batch med stangmaterial kan det bli ett bortfall pa& manga tusen
detaljer. Pa en leverans av sju ton var man tvungen att skrota 1500 detaljer. Dessa 1500
detaljer var ungefar 120 kilogram material.

Det hander ocksa att hela batcher maste returneras. En hel materialbatch eller material
Overhuvudtaget som returneras ar véldigt problematiskt for foretagens produktion. Returnerat
material maste ersattas for att produktionen skall kunna fortsatta. | vissa fall maste felaktigt
material koras anda pa grund av bristen pa material. Kostnaderna for stillastaende maskiner &r
ibland stdrre &n tex. sortering och extrakontroller. Ibland godkénner foretagen felaktigt
material fast med en anmarkning till leverantoren.

7.2 Sprickor

Langt in i ett av foretagens tillverkningsprocess upptéacktes en sprucken detalj. Av en
materialleverans pa 29 ton hade man hunnit tillverka 29000 detaljer. Dessa 29000 detaljer fick
sattas at sidan. Varje detalj sorterades sedan och inspekterades. | kontrollen hittades
ytterligare nagra spruckna detaljer. Atgarderna for problemet, sortering och kontroll, tog 170
timmar.

| ett annat fall fick tre ton stangmaterial sorteras. 14 defekta stanger hittades och anvandes i
produktionen, dock med mycket noggrannare kontroller och métningar. Inga felaktiga detaljer
upptacktes.

7.3 Strukturfel och materialsammansattning

Som tidigare har tagits upp i rapporten ar strukturfel i materialet mycket svart att upptéacka.
Under ett ar producerades 20-30 stycken detaljer i timmen mindre pa grund av strukturfel i
materialet. Produktionstekniker och operatdrer jobbade febrilt med att forsoka komma
underfund med vad problemet kunde bero pa. Det visade sig att materialleverantoren hade
andrat sin tillverkningsprocess utan att meddela detta till foretaget. Denna processandring
gjorde att materialet fick andra egenskaper &n tidigare. Ett annat fel som var en direkt
konsekvens av detta var att verktygen forbrukades i raskare takt.

25



Ett annat problem med struktur och materialsammansattning &r att det ofta forekommer
valdigt generosa toleranser pa de legeringsamnen som finns inuti stangmaterialet. Snavare
toleranser gar att fa men kostar mycket pengar och materialet tar lang tid att fa levererat. Tva
av foretagen har t.ex. brottats med varierande svavelhalt i materialet som paverkar hardheten i
materialet betydligt. Detta gor att verktygsslitage 6kar, spanbildning och skardata andras
vilket ger sémre produktivitet.
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8. SLUTSATS

Syftet med detta projekt har varit att kartlagga och definiera de problem som orsakas av
material och dess kvalité. Dessa problem skall enbart vara orsakade av materialet och inte
vara problem som beror pa materialets foradlingsprocess. Samtliga av de tre féretag som har
varit inblandade i projektet arbetar med rundstangsmaterial for skarande bearbetning.
Darfor ar samtliga av problemen definierade for rundstangsmaterial.

8.1 Problemdefinitioner
De problem som har identifierats och dess definitioner ar:

Dimensionsfel — Materialet har en annan dimension &n vad som specificerats vid bestéllning.
Det kan antingen vara dverdimensionerat, underdimensionerat eller att stangens rundhet &r
felaktig dvs. stangen ar oval. Overdimensionerat innebér att diametern pa stangmaterialet &r
for stor. Underdimensionerat innebér att diametern pa stangmaterialet ar for liten.
Fasningsfel - Fasningen pa stangens anda ar felaktigt gjord.

Materialbrist - Materialbrist innebér att material saknas i stangen som tex. gropar, luft fickor
eller djupa repor i ytan.

Sprickor — Materialet &r sprucket.

Strukturfel - Strukturfel innebdr att den kemiska sammansattningen eller strukturen i
materialet & annat an vad som specificerats.

Krokigt material - Krokigt material innebar att stangmaterialet &r bojt.
Rost - Rost ar en oxidering av materialets yta.

Fargmarkning - Nar stangmaterialet tillverkas dras det ut och kapas sedan fargas kapytorna.
Problemet uppstar nar fargmarkningen har hamnat pa en énda istallet for en kapyta.

Spanbildning — Varierande spanbildning trots bearbetning av samma material och samma
skardata.

Forvridet — Stangmaterialet ar vridet. Enbart forekommande pé sexkantstanger.

De definierade problemen har visat sig vara valdigt processrelaterade. Dar deras processer ar
snarlika, upplever alla foretagen i stort sett samma problem.

8.2 Dimensionsfel

Overdimensionerat stangmaterial upplevde bade Finnveden Powertrain och Gnosjo
Automatsvarvning AB som problem. | vissa av sina processer bearbetar de inte diametern pa
materialet och darfor blir den da for stor. Bufab Lann upplever inte detta problem lika stort da
de i sina processer oftast bearbetar ursprungsdiametern.

Underdimensionering ar ett problem for alla tre foretagen da slutdiametrar och toleranser samt
ytfinhet kan bli fel pa bearbetade detaljer. Likasa ovala stanger.
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Fasningsfel upplevde alla tre foretagen som ett problem. Fasningen ar till for att stangen skall
kunna ledas in i styrhylsan och vidare in i maskinen utan problem. Ar fasningen fel kan
stangen fastna eller skada styrhylsans sa att den maste bytas ut.

8.3 Sprickor
Sprickor &r ett problem for alla tre foretagen. Finnveden hittade manga av sina sprickor i sin
hardningsprocess men ar ocksa det enda av de tre foretagen som hardar sjélva.

8.4 Strukturfel

Strukturfel ar ndgot som alla tre foretagen har problem med nér det kommer till behovet av
varierande skardata och forandringar i produktionstakten. Problemet ar inte alltid av en sadan
natur att materialet gar att reklamera utan beror pa, inom toleranserna, variationer i mangden
av materialets legeringsamnen. Bade Finnveden Powertrain och Gnosjo Automatsvarvning
har upplevt varierande skarbarhet i material beroende pa mangden svavel i materialet. Alla tre
foretagen har upplevt 6kat verktygsslitage och varierande produktionstakt beroende pa vilken
batch de kor for tillfallet trots samma material. Dessa variationer kan ocksa bero pa verktyg,
maskiner och liknande faktorer, men med varje material-batch tillkommer ett certifikat som
visar mangden av de olika legeringsdmnen som finns i materialet. Dessa legeringsamnen
forekommer i mangder som &r specificerade och har darfor vissa toleranser. Materialet kan
darfor i en batch ligga valdigt nara dvre tolerans och vara mycket svarbearbetat, medfora hogt
verktygsslitage, och speciella skardata. Nasta batch av material kan ligga valdigt ndra undre
toleransnivan och da maste skardata andras igen for att passa det nya materialet. Detta kan
leda till ett andlost behov av pareringar beroende pa batch.

8.5 Krokighet

Krokighet kan uppsta vid manga olika tillfallen vid tillverkning av materialet, transport och
forvaring. Det &r ett problem for alla tre foretagen att nar stangmaterialet &r bojt orsakar det
vibrationer nar maskinen bearbetar det. Vibrationerna goér att detaljen hamnar utom tolerans
och kan aven skada maskinen. Krokigt material orsakar ofta sma stérande driftstopp, ar
resurskravande att atgarda, bidrar till dalig arbetsmiljo, skapar slitage pa maskinen, felaktiga
detaljer och produktionsbortfall. Detta problem reklameras vaéldigt séllan da det hander att det
bara &r ndgon enstaka stang som ar krokt. Krokningen ar ofta inom tolerans dessutom men
fortfarande for krokt for att kunna bearbetas effektivt. FOr att upptécka krokta stanger anvande
alla tre foretagen sig av att rulla stangen pa marken vid misstanke om krokighet.

8.6 Rost

Rost var ett problem som endast traffades pa hos Finnveden Powertrain och berodde pa
material som levererats rostigt eller lagrats felaktigt. Rost som problem paminner mycket om
overdimensionering. Det &r inte ett problem sa lange ytan pa stangen kommer bearbetas.

8.7 Fargmarkning av materialstangsande

Fargmarkning av stangmaterialets andar &r ett problem som fanns hos bade Finnveden
Powertrain och Gnosjo Automatsvarvning. Problemet hade daremot olika natur beroende pa
foretag. Problemet hos Finnveden Powertrain &r nar fel &nde pa stangerna ar fargmarkta vilket
ger Okat spill av material. Problemet hos Gnosjé Automatsvarvning AB ar att de inte anvander
fargmarkning éverhuvudtaget. Levererat material med fargmarkning raknades darfér som fel
leverans och maste returneras med brist pa material som foljd.
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8.8 Spanbildning

Problem med varierande spanbildning finns hos alla tre foretagen och kan ofta ses som ett
symptom av strukturfel. Spanbildningen varierar med materialbatcherna en batch kan ha
optimal spanbildning, nasta batch av samma material blir spanorna for langa och orsakar
driftstorningar. Forekommer aven variationer inom samma material batch i vissa fall.

8.9 Vriden stang
Forvridet material forekommer hos Gnosjo Automatsvarvning AB och Bufab Lann. De &r de
enda som arbetar med sexkantsstanger.

8.10 Batchberoende problem

Alla materialproblem kan rdknas som batchberoende. Det innebér att inget av problemen ar
konstanta utan varierar fran batch till batch av material. Batchberoendet gor problemen
mycket mer svar parerade. Det kan ga manader med bra produktion och bra material for att
sedan komma en batch som orsakar jattemycket problem for att sedan aterga till normalt igen.
Batchernas variation pa materialet beror pa leverantor, av vad det ar tillverkat och nar det
tillverkades. Variationer forekommer i méngder av legeringsamnen och i materialets
tillverkning men &r oftast inom toleranserna.

Det har inte varit mojligt att kunna géra nagra exakta matningar for exakt hur ofta
materialproblemen forekommer eller satta ett exakt varde pa hur mycket tid, resurser,
produktivitet etc som gar at pa grund av materialproblem. Detta beror till stor del pa att det
inte funnits nagra bra verktyg eller metoder tillgangliga som ar avsedda for att mata och
eliminera materialproblem. Vare sig i datorsystem eller for fysiskt bruk. De
driftévervakningssystem och verktyg som finns, samt tidigare produktionsdokumentation, ar
alla till for att forbattra och dvervaka sjalva produktionen. Alla tre féretagen har datoriserad
driftévervakning som for statistik pa deras produktion. Stalltider, detaljer per minut, lager,
verktygsbyten, cykeltider, etc. allting mats mycket noggrant och lagras for att kunna ge
statistik for forbattringsarbete som OEM. Statistik och dvervakning av material som en
varierande faktor finns nastan inte alls. Det driftévervakningssystem som var bast ar det som
Gnosjé Automatsvarvning anvander sig av. Vid stopp eller driftstérning kan operatéren mata
in material krokigt, material grader, stangbyte, inmatning och material slut. Alla dessa ger i
nagon form varden for variationer i material men inte exakta varden for materialproblem.

8.11 Reklamationer

Alla tre foretagen har gjort reklamationer pa material. Dessa gar att se under respektive
foretags reklamationskapitel. Vi har inte lyckats mata nagot bra varde for vilka problem som
ar storst for respektive foretag. Daremot kan man se respektive foretags reklamationer som en
indikation pa vilka problem som ar storts. Det kan endast ses som en indikation pa grund av
mycket av de materialfel som forekommer reklameras inte da det ar for sma mangder som &r
fel. Materialfelen kan aven vara valdigt svarbevisade och processtiden ar ibland valdigt 1ang.

Reklamationer visar bara en del av de materialproblem som finns. For att en reklamation skall

vara giltig maste den godkannas av bade leverantdr och kund. Det maste aven anses lonsamt
for kunden att reklamera antingen pa grund av mangd eller for att kunna havda ansvarsfrihet.
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8.12 Variationer inom material

Manga av de problem som uppstar med material behover inte klassificeras som fel utan att
materialet varierar. | planeringen av produktion ar det valdigt manga variabler som maste
justeras. Skardata skall berédknas och testas, cykeltider mats, stélltider granskas och OEM tal
beréknas for att namna nagra fa. Av alla dessa invariabler som behovs ses material ofta
felaktigt nog som en enstaka variabel. Materialet varierar s mycket att material in” som
enda materialvariabel &r alldeles for vagt. Manga av de materialproblem som finns skulle
kunna undvikas om materialet behandlades som resten av tillverkningsprocessen, att det
varierar och darfor ges fler invariabler. Det skulle till exempel vara mojligt att titta pa de
legeringsmangder som finns i stangmaterial for att identifiera och méata vilka mangder som
orsakar vad och anvénda sig av den kunskapen for framtida produktioner. Ett test skulle tex.
kunna vara att batchvis mata hardheten pa tre slumpmassigt valda stanger i det material som
levereras och dokumentera hardheten i ett styrdiagram (SPS), for att folja hur leveransen
varierar med tiden.

Skérdata skulle kunna tas fram i forebyggande syfte och inte som parering. FOr narvarande
fors ingen sadan dokumentation och det system som finns ar idag inte avsedda for det.
Enklare tester av materialet tidigt i processen skulle upptéacka manga av de fysiska problem
som finns och ge mdjlighet till planeringar och &ndringar i produktionen. Vi har sett exempel
ute hos foretagen ddr man har flyttat material som varit for ”ddligt” for en maskingrupp till en
annan grupp som klarat av att bearbeta och forédla materialet. Detta ar ett mycket bra
exempel pa hur ett problem forvandlas till en planeringsfraga. Precis som nar reklamationerna
hos ett av féretagen plottades i EWMA diagram fick felen ett cykliskt beteende, dvs. det fanns
en systematik i gjorda reklamationer oberoende av felsymptom (se kapitel 5.3) som skulle
kunna bero pa manniskliga eller organisatoriska orsaker.

Det gar att bestalla material med snavare toleranser och mindre risk for problem. Men detta
innebar kostnadsokningar samt langre leveranstider. Det ar heller inte alltid mojligt da kunder
ibland specificerar exakt vilket material som skall anvandas och fran vilken leverantor. Da
aterstar endast att gora sin produktion robustare och erkanna de materialvariationer som finns.
Tillverkningsprocessen granskas och foljs upp mycket noggrant idag, detsamma skulle
behdvas goras for materialet.

Lang ifran alla fel beror pa variationer. Vissa problem gar inte att forutse eller planera for.
Dessa problem ligger i handerna pa tillverkarna och leverantorerna av material. De senaste tio
aren har alla tre foretagens kunder stallt allt hardare krav pa kvalitet och
tillverkningsprocesser av produkter. Foretagen har darfor arbetar hart for att standigt kunna
forbattra sig. Materialet och dess leverantdrer har dock i stort sett forblivit detsamma. En
naturlig utveckling borde vara att foretagen med hjalp av sina kunder borjar gemensamt dka
trycket och kraven vidare i ledet pa materialtillverkarna och leverantorerna. | Tyskland har
man kommit mycket langre i detta arbete dar kraven pa materialtillverkare och leverantorer &r
hogre &n i Sverige. Detta marks ocksa pa det material som har importerats darifran. Skall
forbattringsarbeten fortsatta kunna utvecklas maste kraven stéllas pa hela kedjan, fran borjan
av kund till slutet, materialleverantdr. Det ar inte rimligt som ett av foretagen har det idag att
deras kunder har en feltolerans pa 0 % medan deras materialleverantor har 3 % felmarginal.

8.13 Enkatundersokningarna

Enkatundersdkningarna som gjordes pa foretagen gav varierande resultat. Pa Finnveden
Powertrain strackte sig enkatundersokningen dver tva veckor. Inget tydligt monster 6ver
driftstorningar och stopp orsakade av material gick att identifiera. Anledningen till den korta
undersékningstiden beror pa allman tidsbrist. Nar forarbetet var klart for enkaten och
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undersokningen kunde borija aterstod endast 4 veckor av projektet. For att kartlagga och mata
vérden for méngden stopp och driftstorningar skulle det behdvas mycket langre tid.
Undersokningen skulle behtva strécka sig Over ett flertal batcher av samma material dels for
att driftstérningarna pa grund av variationer skall kunna identifieras och dels for att de
problem som finns dyker upp slumpartat. Enké&terna ifylldes av olika operatorer vilket gor att
den méanskliga faktorn spelar in och paverkar resultatet. Olika manniskor upplever situationer
olika vilket ocksa marks pa ifylinaden av enkaterna.

Pa Gnosjo Automatsvarvning AB gjordes inte ndgon enkatundersékning utan befintlig data
fran deras driftovervakningssystem anvandes. Detta pa grund av att det fanns mycket
registrerad information éver en flerarsperiod. Gnosjo Automatsvarning AB:s system ar dock
inte helt anpassat for att kunna se specifika materialproblem. Var tolkning av de granskade
perioderna gav att under bada fyraveckorsperioderna var andelen materialorsakade stopp 51,5
% i genomsnitt pa NC-maskinerna och pa Hydromaterna 79 %. Dessa varden ar valdigt hoga
och verkligen ndgot som borde undersdkas och matas noggrannare da finns goda chanser att
forbattra och effektivisera. Vidare undersékningar behdver vara noggrannare och under en
langre tid da felbeskrivningarna ar for breda for att sdga om felen/stoppen enbart beror pa
materialkvalitén och tidsperioden for var undersokning ar véldigt kort. Da alla tre foretagens
tillverkningsprocesser och upplevda materialproblem paminner mycket om varandra ar det
mojligt att liknande siffror forekommer hos alla tre foretagen.

Pa Bufab Lann gjordes aldrig nagon enkatundersékning men vi avsag att gora det.
Anledningen till att det aldrig gjordes nagon undersokning beror pa att Bufab Lann kérde
korta produktioner pa nagon enstaka dag under perioden vi tankte undersoka. Dessa korta
korningar hade inte kunna ge nagra bra och koncisa matvarden att arbeta med.

Detta projekt har enbart varit det forsta steget i att atgarda och arbeta med de problem som
beror pa materialkvaliteten hos foretag med skéarande bearbetning. Ett naturligt nésta steg
skulle vara att arbeta med losningar pa de problem som uppméarksammats i detta projekt.
Behover materialet undersokas noggrannare och tillverkas béttre eller behdver de tillverkande
foretagen anpassa sin process efter att material kan vara varierande, trots samma material.
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BILAGA 1

Material: M73006

Material batch: 051 DWOIAL

Datum:

Maskin: ENC 264
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BILAGA 2

Material: M73006

Material batch: 295 DVOIL2

Datum:
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Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri




BILAGA 3

Material: M73006

Material batch: 295 DVOIL2

Datum:
2008-
06-17

Maskin: ENC 264

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri




BILAGA 4

Material: M73006

Material batch: 295 DVOIL2

Datum:
2008-
06-18

Maskin: ENC 264

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22- 00- 02- 04-
20-22: |00: 02: 04: 06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

I

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri




BILAGA 5

Material: M73006

Material batch: 295 DVOIL2

Datum:
2008-
06-19

Maskin: ENC 264

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22- 00- 02- 04-
20-22: |00: 02: 04: 06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

I

I

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri




BILAGA 6

Material: M73006

Material batch: 051 DWOIAL

Datum:
2008-
06-23

Maskin: ENC 264

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

VI




BILAGA 7

Material: M73006

Material batch: 051 DWOIAL

Datum:
2008-
06-24

Maskin: ENC 264

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

VII




BILAGA 8

Material: M73006

Material batch: 051 DWOIAL

Datum:
2008-
06-25

Maskin: ENC 264

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

I

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

VI




BILAGA 9

Material: M73006

Material batch: 051 DWOIAL

Datum:
2008-
06-26

Maskin: ENC 264

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

i

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri




BILAGA 10

Material: M20146

Material batch: A

3873

Datum:
2008-
06-27

Maskin: STAR 12061

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00- 02- 04-
02: 04: 06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri




BILAGA 11

Material: M20146

Material batch: A

3873

Datum:
2008-
06-16

Maskin: STAR 12061

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22- 00- 02-
20-22: |00: 02: 04:

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

i

1l

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

1

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

Xl




BILAGA 12

Material: M20146

Material batch: A

3873

Datum:
2008-
06-17

Maskin: STAR 12061

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22- 00- 02- 04-
20-22: |00: 02: 04: 06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

I

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

Xl




BILAGA 13

Datum:
Material batch: A 2008-
Material: M20146 3873 06-18
Maskin: STAR 12061
06- 08- 10- 12- 14- |16- |18- 22- |00- |02- |04-
Tid: 08: 10: 12: 14: 16: 18: 20: 20-22: |00: 02: 04: 06:
Stopporsak:
Stall
Verktygsbyte /
Spanproblem I / / I 1l / /
Trasigt verktyg
Skarvatska / /
Materialmatning / /

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

Ul




BILAGA 14

Datum:
Material batch: A 2008-
Material: M20146 3873 06-19

Maskin: STAR 12061

06- 08- 10- 12- 14- 16- 18- 22- 00- 02- 04-
Tid: 08: 10: 12: 14: 16: 18: 20: 20-22: |00: 02: 04: 06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte /l

Spanproblem / I / / /

Trasigt verktyg

Skarvatska /

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering / /

Elfel

Magasinfel /

Fel pa material

Haveri

XV




BILAGA 15

Material: M20146

Material batch: A

3873

Datum:
2008-
06-23

Maskin: STAR 12061

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

XV




BILAGA 16

Datum:
Material batch: A 2008-
Material: M20146 3873 06-24

Maskin: STAR 12061

06- 08- 10- 12- 14- 16- 18- 22- 00- 02- 04-
Tid: 08: 10: 12: 14: 16: 18: 20: 20-22: |00: 02: 04: 06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte / /

Spanproblem I / / / / /

Trasigt verktyg

Skarvatska /

Materialmatning / /

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering /l / / / /

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

XVI




BILAGA 17

Material: M20146

Material batch: A

3873

Datum:
2008-
06-25

Maskin: STAR 12061

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

l

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

1

1l

1

Fel pa material

Haveri

1

XVII




BILAGA 18

Material: M20146

Material batch: A

3873

Datum:
2008-
06-26

Maskin: STAR 12061

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: |00:

00-
02:

02-
04

04-
06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

1

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

XVII




BILAGA 19

Material: M20146

Material batch: A

3873

Datum:
2008-
06-27

Maskin: STAR 12061

Tid:

06-
08:

08-
10:

10-
12:

12-
14:

14-
16:

16-
18:

18-
20:

22-
20-22: | 00:

00- 02- 04-
02: 04: 06:

Stopporsak:

Stall

Verktygsbyte

Spanproblem

Trasigt verktyg

Skarvatska

Materialmatning

Wobblande/variationer

Material saknas

Fel Material

Mattjustering

Elfel

Magasinfel

Fel pa material

Haveri

XIX




Detaljutvardering

Arbetsplats: Hydromat v.2-5 -08

Period frAn: KV 2 2008 till: KV 5 2008

Total 6versikt
Driftstdrning
Verktygsbyte
Maskinfel allméant
Maskinfel elektriskt
Maskinfel hydraulisk
Magasin fel

Maskin vantar

Stall

Produktion
Ospecificerad stopp
Personal saknas natt
Service

Driftstérning
Inmatning
Material krokigt
Material grader
Stangbyte
Vandning
Material slut
Rensning span
Mattjustering
Centralsmdrjning

Verktygsbyte
Planerat verktygsbyte
Verktygshaveri

Maskinfel allméant
Maskinfel okant
Slid 3

Slid 4

Revolver 1
Revolver 2
Huvudspindel
Motspindel

Chuck huvudspindel
Chuck motspindel
Detaljhamtare
Spantransportor
Dubbdocka
Bordet

Tvatt

Bruttotid

52:31:00
176:25:00
55:13:00
148:57:00
00:00
00:23
974:34:00
329:15:00
1732:59:00
945:30:00
3647:21:00
00:00

Bruttotid

18:27
01:06
00:00
00:40
17:02
00:05
05:36
09:33
00:00

Bruttotid

120:14:00
56:10:00

Bruttotid

39:38:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
01:11
02:44
00:00
00:27

Bruttoprocent
0,65
2,19
0,68
1,85

0

0
12,09
4,08
21,49
11,73
45,23
0

Bruttoprocent
0,23

0,01

0

0,01

0,21

0

0,07

0,12

0

Bruttoprocent
1,49
0,7

Bruttoprocent
0,49

cNeoNeolNelNolNolNolNo)

o

Bruttoantal
1321
164
59
12
1
61
162
35
2518
2351
142
0

Bruttoantal

852

11

0

99

210

5

82

62

0

Bruttoantal
146
18

Bruttoantal
13

P OWRFRPROOOOOOORrO

BILAGA 20



Plockrobot 11:12

Maskinfel elektriskt Bruttotid

Maskinfel el okant 143:49:00
Rel&/Kontaktor 04:40
Givare 00:26
Motor 00:00
Ventil 00:00
Motor enheter 00:00
Géangbox 00:00
Spole 00:00
Kabel 00:00
Maskinfel hydraulisk Bruttotid

Hydraulmotor 00:00
Pump 00:00
Styrventil 00:00
Lackor 00:00
Magasin fel Bruttotid

Magasin fel okand 00:00
Paforarer 00:00
Rullsystem 00:00
Givarefel 00:10
Kedja 00:00
Styrventil 00:00
Hydraulmotor 00:00
Pafylinadsmagasin 00:12
Maskin vantar Bruttotid

Personalbrist 206:27:00
Varmkorning 53:07:00
Program saknas 00:00
Order brist 183:29:00
Verktyg saknas 143:37:00
Véanta reparation 01:17
Reparation pagar 00:00
Vanta reservdelar 08:13
Materialbrist 119:39:00
Matning 02:17
Forsta bits kontroll 44:48:00
Personalmote 02:48
Vanta teknisk hjalp 208:48:00
Véanta kompressor 00:00
Véanta oljestyrning 00:00
Service Bruttotid

Foreb. underhall 00:00
Foreb. underhall 00:00

0,14 40

Bruttoprocent Bruttoantal

1,78 10
0,06 1
0,01 1
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

Bruttoprocent Bruttoantal

0

= O O O

0
0
0

Bruttoprocent Bruttoantal

O OO

50

o

[cNeoNeolNeolNolNolNolNo)
o

11

Bruttoprocent Bruttoantal

2,56 23
0,66 71
0 0
2,28 2
1,78 2
0,02 2
0 0
0.1 1
1,48 3
0,03 23
0,56 13
0,03 5
2,59 17
0 0

0 0

Bruttoprocent Bruttoantal

XXI

0 0
0 0



BILAGA 21

Detaljutvardering
Arbetsplats: Hydromat v.17-20 -08

Period fran: KV 17 2008 till: KV 20 2008

Total dversikt Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal

Driftstdrning 21:09 1,87 996
Verktygsbyte 13:30 2,08 106
Maskinfel allmént 09:21 0,44 26
Maskinfel elektriskt 77:20:00 1,02 43
Maskinfel hydraulisk 00:29 0,01 3
Magasin fel 00:07 0 18
Maskin vantar 06:09 48,96 211
Stall 891:12:00 11,78 17
Produktion 1317:04:00 17,42 1985
Ospecificerad stopp 912:01:00 12,06 1833
Personal saknas natt 326:12:00 4,31 10
Service 3:33:00 0,05 1
Driftstérning Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal

Inmatning 07:02 1,05 672
Material krokigt 00:00 0 0
Material grader 00:00 0 0
Stangbyte 14:22 0,19 51
Vandning 04:36 0,06 168
Material slut 00:11 0 6
Rensning span 03:01 0,04 46
Mattjustering 39:50:00 0,53 52
Centralsmdrjning 00:02 0 1
Verktygsbyte Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal

Planerat verktygsbyte 84:32:00 1,12 90
Verktygshaveri 72:58:00 0,96 16
Maskinfel allméant Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal

Maskinfel okant 20:23 0,27 9
Slid 3 00:00 0 0
Slid 4 00:00 0 0
Revolver 1 00:00 0 0
Revolver 2 00:00 0 0
Huvudspindel 00:00 0 0
Motspindel 00:00 0 0
Chuck huvudspindel 00:00 0 0
Chuck motspindel 00:00 0 0
Detaljhamtare 00:00 0 0
Spantransportor 00:00 0 0
Dubbdocka 00:13 0 1
Bordet 00:00 0 0
Tvatt 12:27 0,16 1

XX



Plockrobot

Maskinfel elektriskt
Maskinfel el okant
Reld/Kontaktor
Givare

Motor

Ventil

Motor enheter
Géangbox

Spole

Kabel

Maskinfel hydraulisk
Hydraulmotor

Pump

Styrventil

Lackor

Magasin fel
Magasin fel okand
Paforarer
Rullsystem

Givarefel

Kedja

Styrventil
Hydraulmotor
Pafylinadsmagasin

Maskin vantar
Personalbrist
Varmkorning
Program saknas
Order brist
Verktyg saknas
Véanta reparation
Reparation pagar
Vanta reservdelar
Materialbrist
Matning

Forsta bits kontroll
Personalmote
Vanta teknisk hjalp
Véanta kompressor
Véanta oljestyrning

Service
Foreb. underhall

00:17

Bruttotid
46:04:00
00:00
00:00
00:00
00:00
30:26:00
00:49
00:00
00:00

Bruttotid
00:21
00:00
00:00
00:07

Bruttotid
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:06

Bruttotid
1842:29:00
25:13:00
00:00
1260:22:00
141:31:00
275:24:00
00:00
16:26
00:00
04:58
34:26:00
00:40
99:55:00
00:00
00:39

Bruttotid
03:33

Bruttoprocent
0,61

0

0

0

0

0,4

0,01

0

0

Bruttoprocent
0

0
0
0

Bruttoprocent

[cNeoNeolNeolNolNolNolNo)

Bruttoprocent
24,36
0,33
0
16,67
1,87
3,64
0
0,22
0
0,07
0,46
0,01
1,32
0
0,01

Bruttoprocent
0,05

XXM

15

Bruttoantal
38

OO WNOOOO

Bruttoantal

N OO B

Bruttoantal

QOO WOON

13

Bruttoantal
102

al
o

N
P OPRARFPNOORFLROWONODO

=

Bruttoantal
1



Detaljutvardering
Arbetsplats: NC v.2-5 -08

Period fran: KV 2 2008 till: KV 5
2008

Total 6versikt Bruttotid

Driftstdrning 23:54
Verktygsbyte 23:33
Maskinfel allmant 16:45
Maskinfel elektriskt 00:12
Maskinfel hydraulisk 00:00
Magasin fel 00:00
Maskin vantar 756:28:00
Stall 205:26:00
Produktion 1436:07:00

Ospecificerad stopp 897:22:00
Personal saknas

natt 4019:26:00
Service 12:42
Driftstérning Bruttotid

Inmatning 00:00
Material krokigt 00:13
Material grader 00:00
Stangbyte 00:00
Vandning 07:17
Material slut 00:00
Rensning span 12:10
Mattjustering 04:13
Centralsmdrjning 00:00
Verktygsbyte Bruttotid

Planerat verktygsbyte 17:03
Verktygshaveri 06:30
Maskinfel allméant Bruttotid

Maskinfel okant 04:28
Slid 3 00:00
Slid 4 00:00
Revolver 1 00:05
Revolver 2 08:08
Huvudspindel 02:00
Motspindel 00:00
Chuck huvudspindel 01:19
Chuck motspindel 00:00
Detaljhamtare 00:00
Spantransportor 00:42
Dubbdocka 00:00

Bruttoprocent Bruttoantal

0,32 457
0,32 122
0,23 122
0 2

0 0

0 1
10,23 595
2,78 80
19,43 1627
12,14 1562
54,38 161
0,17 11

Bruttoprocent Bruttoantal

0 0

0 10

0 0

0 0
0,1 153
0 0
0,16 219
0,06 75
0 0

Bruttoprocent Bruttoantal
0,23 107
0,09 15
Bruttoprocent Bruttoantal

0,06 86
0 0

0 0

0 3
0,11 7
0,03 2
0 0
0,02 23
0 0

0 0
0,01 1
0 0

XXIV

BILAGA 22



Bordet
Tvatt
Plockrobot

Maskinfel elektriskt

Maskinfel el okant
Reld/Kontaktor
Givare

Motor

Ventil

Motor enheter
Géangbox

Spole

Kabel

Maskinfel
hydraulisk
Hydraulmotor
Pump
Styrventil
Lackor

Magasin fel
Magasin fel okand
Paforarer
Rullsystem
Givarefel

Kedja

Styrventil
Hydraulmotor
Pafylinadsmagasin

Maskin vantar
Personalbrist
Varmkaorning
Program saknas
Order brist
Verktyg saknas
Véanta reparation
Reparation pagar
Vanta reservdelar
Materialbrist
Matning

Forsta bits kontroll
Personalmote
Vanta teknisk hjalp
Véanta kompressor
Véanta oljestyrning

Service
Foreb. underhall

00:00
00:00
00:00

Bruttotid
00:04
00:08
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00

Bruttotid
00:00
00:00
00:00
00:00

Bruttotid
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00

Bruttotid

608:13:00
00:00
00:00
00:00
00:55
32:17:00
04:16
45:22:00
00:00
34:03:00
25:08:00
01:48
04:23
00:00
00:00

Bruttotid
12:42

o O

Bruttoprocent

[eNeNeolNeNolNolNolNolNo)

Bruttoprocent

O O oo

Bruttoprocent

[cNeoNeolNeolNolNolNolNo)

Bruttoprocent
8,23
0
0
0
0,01
0,44
0,06
0,61

0,46
0,34
0,02
0,06
0
0

Bruttoprocent
0,17

XXV

[N o)

Bruttoantal

[eNeoNeolNelNolNolNoll i)

Bruttoantal

O O oo

Bruttoantal

[cNeoNeolNolNolNoll o)

Bruttoantal
211

w
N W
OO PP OFPONNSNNE OO

Bruttoantal
11



BILAGA 23

Detaljutvardering
Arbetsplats: NC v.17-20 -08

Period fran: KV 17 2008 till: KV 20 2008

Total dversikt Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal
Driftstdrning 45:39:00 0,66 440
Verktygsbyte 22:08 0,32 159
Maskinfel allmént 13:26 0,19 61
Maskinfel elektriskt 00:01 0 3
Maskinfel hydraulisk 00:03 0 1
Magasin fel 10:52 0,16 17
Maskin vantar 541:36:00 7,81 605
Stall 118:56:00 1,72 35
Produktion 1545:28:00 22,29 1559
Ospecificerad stopp 909:18:00 13,12 1390
Personal saknas

natt 3722:26:00 53,69 125
Service 02:46 0,04 16
Driftstorning Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal
Inmatning 00:00 0 0
Material krokigt 00:15 0 10
Material grader 00:00 0 0
Stangbyte 00:00 0 0
Vandning 13:48 0,2 161
Material slut 00:00 0 0
Rensning span 29:29:00 0,43 205
Mattjustering 02:06 0,03 64
Centralsmdrjning 00:00 0 0
Verktygsbyte Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal
Planerat verktygsbyte 19:02 0,27 139
Verktygshaveri 03:05 0,04 20
Maskinfel allméant Bruttotid Bruttoprocent Bruttoantal
Maskinfel okant 01:32 0,02 44
Slid 3 00:00 0 0
Slid 4 00:00 0 0
Revolver 1 09:03 0,13 12
Revolver 2 00:00 0 0
Huvudspindel 00:00 0 0
Motspindel 00:32 0,01 2
Chuck huvudspindel 00:00 0 0
Chuck motspindel 00:00 0 0
Detaljhamtare 01:54 0,03 2
Spantransportor 00:23 0,01 1
Dubbdocka 00:00 0 0
Bordet 00:00 0 0



Tvatt
Plockrobot

Maskinfel elektriskt

Maskinfel el okant
Reld/Kontaktor
Givare

Motor

Ventil

Motor enheter
Géangbox

Spole

Kabel

Maskinfel
hydraulisk
Hydraulmotor
Pump
Styrventil
Lackor

Magasin fel
Magasin fel okand
Paforarer
Rullsystem

Givarefel

Kedja

Styrventil
Hydraulmotor
Pafylinadsmagasin

Maskin vantar
Personalbrist
Varmkorning
Program saknas
Order brist
Verktyg saknas
Véanta reparation
Reparation pagar
Vanta reservdelar
Materialbrist
Matning

Forsta bits kontroll
Personalmote
Vanta teknisk hjalp
Véanta kompressor
Véanta oljestyrning

Service
Foreb. underhall

00:00
00:00

Bruttotid
00:00
00:01
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00

Bruttotid
00:00
00:03
00:00
00:00

Bruttotid
07:37
03:15
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00
00:00

Bruttotid

240:58:00
00:00
06:03
147:01:00
02:33
25:30:00
25:33:00
19:09
00:00
27:47:00
06:41
00:00
40:16:00
00:00
00:00
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