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SAMMANFATTNING

Bodycote i Angered har problem med en hardningsavdelning. Verkstaden har svart att fa till
en tillrackligt stor buffert med ohardat gods infor helgen sa att hardugnarna har att gora tills
mandag morgon. Antingen far de ta in extra personal eller sa gar ugnarna tomma, bada dessa
konsekvenser kostar foretaget pengar, detta ar darfor nagot som vill undvikas. Syftet med
arbetet har varit att analysera den nuvarande arbetsgangen och se sloserier eller brister som
paverkar effektiviteten. Olika metoder har anvants for att lattare kunna se sloserier och for att
fa en djupare forstaelse for hur operatdrerna jobbar. Metoderna innefattar bl.a. moment av
tidsméatning och filmning av operatdrerna for att se hur stora, och vilken typ av sléserier
packnings-processen innehdll. Det gjordes dven kartor dver fabriken for att sedan rita ut
operatorens alla transporter. Vi valde att fokusera pa operatorens arbetsgang och prioriteringar
eftersom en forandring i hardprocessen eller datasystemet &r en for stor investering och
utanfor vart kunnande. Efter alla analyser och matningar var det tydligt att det var mycket
onddiga transporter for operatoren, sa ett l6sningsforslag for minimering av transporter togs
fram som innebar en relativt stor layout-forandring i verkstaden. Denna forandring i
verkstaden innebdr att operatéren sparar flera minuter for varje kdrning hen packar, men det
innebdr en mindre investering for foretaget. Det togs dven fram en forandring nar det géller
planeringen och prioriteringar i arbetet. Man &ndrar om i hur man ska prioritera beroende pa
vilken tid i veckan det ar for att pa sa satt lattare kunna skapa en tillrackligt stor buffert infor
helgen. Denna losning rekommenderar vi i forsta hand at Bodycote for att sedan undersoka
mer exakt hur 1ang tid det skulle ta att tjana tillbaka de kostnader som en eventuell layout-
forandring skulle innebara.



SUMMARY

Bodycote Angered are having problems with a curing department. The workshop is not able
to create a large enough buffer with uncured goods before the weekend. This creates a
problem for the hearth furnaces, and they don't have enough goods to process until Monday
morning. To solve this problem they either bring in extra staff, otherwise the furnaces runs
empty. Both of these consequences costing the company money and this is something that
should be avoided. The aim of this work was to analyze the current workflow and ensure
wastage or deficiencies affecting efficiency. Various methods have been used to help identify
waste and to get a deeper understanding of how the operators work. The methods include that
torques of timing and cinematography by operators to see how big and what kind of wastage
packing process contained. There were also maps of the factory and then draw the operator's
all shipments. We chose to focus on the operator's workflow and priorities for change in the
curing process or computer system is one of the major investment and outside our expertise.
After all analyzes and measurements, it was clear that it was very much unnecessary
transport, as a proposed solution to minimize transport were developed that involved a
relatively large layout change in the workshop. This change in the workshop means that the
operator saves several minutes for each batch him or her packs, but it means an investment for
the company. There was also a shift in the planning and work priorities. A suggestion to
change how they prioritize depending on what time of the week it is, makes it easier to create
a large enough buffer for the weekend. This solution is recommended primarily for Bodycote
order to examine more precisely how long it would take to earn back the cost of a possible
layout change would entail.
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1 INLEDNING

Detta arbete foljer utvecklingsarbetet av en produktionslina dar malet ar hogre effektivitet och
att minska onddiga kostnader.

1.1 Bakgrund

Bodycote AB ar ett globalt foretag ledande inom varmebehandling, ytbehandling och
pulverpressning med verkstader i 26 lander. | Sverige har Bodycote 12 verkstader, med
Bodycote Angered som huvudkontor. Verkstaden i Angered arbetar med olika typer av
varmebehandlingar, dar SKF &r storsta kunden. Till dem hardar man rullar och hallare vilka
man sedan levererar till Goteborg, Indien, Holland och Italien. Hallaravdelningen eller
Colournite”, bestar av tre dvergripande processer, manuell upp- och nedpackning av godset,
som kommer i halvpallar ifran SKF samt hardning av godset som sker automatiskt i en
hardugn. Linan forfogar 6ver tre ugnar och matning sker fran en laddningsbana med hjalp av
en automatisk laddningsmaskin efter att en operator packat upp godset pa en fixtur. Hallarna
kommer i flera olika storlekar och packas pa pinnar som sedan fasts pa fixturerna, se bilaga 1
och 3. Hallare med liten diameter tar langre tid att packa da fler pinnar ryms pa fixturen.
Colournite har problem med effektiviteten och produktionen stannar upp under helgerna da
godset pa laddningsbanan tar slut. Detta leder till att ugnarna gar tomma och man tappar
intakter. FOr narvarande avhjélper man detta genom att sétta in extrapersonal kvallar och
helger, ndgot man vill undvika da man tycker processen bor klara att ga automatiskt 6ver
helgen. En undersokning av vad som gar att forbattra och effektivisera har darfor bestallts.

1.2 Syfte

Arbetet gar ut pa att identifiera problemomraden i produktionen pa Colournite samt se 6ver
arbetssatt och forsoka hitta forslag till forbattring och effektivisering. Malet ar att effektivisera
och upptacka problemomraden i produktionen.

1.3 Avgransningar

Fokus for arbetet kommer att ligga pa hallarverksamheten pa Bodycote Angered, da de &r den
produktionsdel som dr i storst behov av att ses 6ver. Vi kommer inte att analysera godset
utanfor Bodycotes vaggar utan kommer hantera det fran dorr till dorr inom fabriken.



1.4 Precisering av fragestallning

Arbetet kommer att ga ut pa att forsoka ge svar pa féljande fragestallningar:

« Hur ser den aktuella arbetsgangen ut?

« Vilka problemomraden finns?

« Hur ser vardeflodet ut idag och vad skulle man kunna andra i det?
« Vilka sloserier finns i produktionen?

Forutom att besvara dessa fragor kommer aven forbattringsforslag och atgarder att foreslas.



2 TEORETISK REFERENSRAM

| detta kapitel kommer den teoretiska delen for de arbetssétt och metoder som anvands i
rapporten att presenteras

2.1 Leanprinciper

| mitten av 1980-talet borjade manga foretag i de vastra delarna av vérlden att anvanda nya
tillverkningsprinciper. Dessa gick under olika namn, bland de utmérkande kan ndmnas: World
Class Manufacturing, (WCM), just-in-time (JIT), zero inventory production, (ZIP) och
continuous flow manufacturing, (CFM). Alla dessa tillverkningsprinciper &ar en del av Lean
Production som ar ett samlingsnamn for denna typ av arbetsséatt. Arbetssatten bygger till stor
del pa tillverkningsprinciper och arbetsprocesser som utvecklats av Toyota under senare delen
av 1940-talet(King, 2009).

Storsta syftet med Lean Production &r att eliminera sloserier och att effektivisera
resursutnyttjandet i produktion. Det finns givetvis flera olika sorters sloserier och man
angriper dem pa olika sétt.

Hér &r de sju sloserierna som Toyotas chefer hade som riktlinjer:

« Sloseri med Overproduktion.

« Sloseri med tid (vantan).

« Sloseri i form av transport

« Sloseri i sjalva bearbetningen

« Sloseri i lager

« Sloseri av rorelse

« Sloseri i form av defekta delar
| efterhand har &ven ett attonde sloseri tagits fram av olika forfattare inom omradet och det ar
“sloseri med ménsklig potential och kreativitet”.

2.1.1 Just In Time

En valdigt central del i Lean Production &r “Just-in-time”(JIT) som innebér att material,
amnen, produkter och delar finns pa réatt plats vid ratt tidpunkt. Just-in-time hanvisar till
principer och verktyg som gor att foretagets produktion bara producerar det som behdvs, nér
det behovs och exakt den mangd som behdvs. Detta minimerar riskerna for 6verproduktion
och man far ner storleken pa lagren vilket ar nddvandigt for att fa ett bra flode.

JIT ar ett sé kallat “dragande system”, som innebér att man producerar efter kundernas behov
istdllet for det motsatta “tryckande systemet” dér man producerar efter prognoser istéllet for
efter kundernas nuvarande efterfragan (King, 2009).



2.1.3 De 5S:en

Ett annat valkant lean-verktyg ar 5S. Detta verktyg ar till for att skapa en gemensam standard
for att halla arbetsplatsen ren, ha ordning pa verktyg och andra hjalpmedel. Har man ordning
och reda s& minskar risker for haverier, stopp olyckor och letande efter verktyg. De 5S:en &r

en form av steg for att na malen for sin arbetsplats (King, 2009).

Betydelsen for de 5 S:en, enligt IVF, Industriforskning och utveckling AB (2004).
Grundbetydelsen star pa japanska inom parentes:

o Sortera (seiri) - Ta bort allt onddigt.

o Systematisera (seiton) - Styr upp ett bra system for verktyg och annat som &r
nodvandigt, sa man latt hittar.

« Stada (seiso) - Hall arbetsplatsen ren.

« Standardisera (seiketsu) - Bibehall ordningen.

o Skapa vana (shitsuke) - Utbildning och disciplin.

2.1.4 Kaizen

Ordet Kaizen, som betyder standig forbéattring, ar ett valként begrepp inom Lean Production
och Toyota Production System. Det kan beskrivas som en process dar man forséker géra sma
forandringar pa en daglig basis som sedan blir storre forandringar under en langre tid. Det kan
dven innebéara att man ska fa in en form av mentalitet hos arbetarna. Att det dven ar deras
ansvar att hitta och identifiera fel och delta i processer som leder till forbattringar.

Finns det ett specifikt problem i en verkstad s& kan det vara lampligt att satta ihop ett sa kallat
Kaizen-lag som fokuserar pa att 16sa problemet pa en kortare tid. Nar Kaizen egentligen
foresprakar att man ska gora sma forandringar och oka dess storlek successivt sa kan man
istallet med laget, planera och strukturera och sedan angripa problemen pa snabbt och
effektivt(King, 2009).



2.1.5 Takt- och Cykeltid

Takttiden &r ett matt for kundens efterfragan uttryckt i tid. Det vill sdga hur ofta en detalj eller
komponent ska vara fardig for leverans for att motsvara kundens forfragan. Detta kan vara bra
att ha utraknat nar man ska planera sin produktionsprocess sa att alla delar i processen &r
synkroniserade med takt-tiden samt att man undviker sldserier och framférallt
overproduktion.

Takttiden berdknas genom att ta all tillganglig tid, det vill sdga den tid som fabriken planerar
att producera/vara i drift, och dela med det genomsnittliga antalet detaljer av den produkt som
kunden ska kdpa under tidsperioden (King 2009).

Cykeltiden &r den tid som anger fabrikens utrustningskapacitet. Det vill sdga hur ofta den &r
kapabel till att leverera en fardig detalj. Ett optimalt lage &r om takttiden och cykeltiden &r
synkroniserade, det vill séga att produktionstakten &r precis anpassad efter kundens
efterfragan.

| Lean Production for Competitive Advantage (2011) forklarar forfattaren John Nicholas
balansering med féljande exempel:

Betraktar du en enkel produktionslina sa innebéar balansering att du anger arbete till varje del
av linan sa att foljande krav uppfylls:

e Cykeltiden for alla moment som genomfors ska inte éverstiga den takttid som finns
for produktionen

e Uppgifterna ska utforas i rétt ordning

e Uppgifterna ska vara effektiviserade

2.2 Vardeflodesanalys

En Vérdeflédesanalys kan vara ett kommunikationsverktyg, affarsverktyg, planeringsverktyg
och ett verktyg for att hantera ett foretags forandringsprocess. Dar man till ett foretags
“virdefldde” innefattar bade vardedkande och ej vardedkande aktiviteter(Rother 2009).
Analysen gors till stor del med hjélp av en kartlaggning som ger en égonblicksbild av hur det
ser ut i produktionen.

Kartlaggningen ger en éversikt over flodet for en produkt eller produktfamilj fran ramaterial
till fardig produkt, perspektivet pa analysen ar alltsa den storre helheten. Det &r inte
individuella forbattringar man tittar pa utan hela systemet. Kartlaggningen blir detta till trots
valdigt detaljerad om man gar ned pa djupet i varje steg. Den initiala kartlaggningen bor
darfor begransas till de vésentliga delarna for att sedan byggas ut med tiden (Rother, 2009).

Vardeflodeskartlaggningen gors med ett antal olika symboler, se bilaga 2, som representerar
en mangd olika saker, dessa kan man sjalv vélja utseende pa. Det viktiga &r enligt Rother
(2009), att samma symboler anvands Over hela foretaget och att alla &r vél insatta i vad varje
symbol betyder. Vidare menar han att man lattast 1ar sig verktyget genom anvéandning.



Man bor darfor alltid ha med sig papper och penna nér man ror sig langs flodet och anteckna
det man ser samtidigt som man ser det.

2.2.1 Materialflodet

Det forsta man behover ta reda pa nar man gor denna karta ar hur kundbehovet ser ut. Vet
man inte vad kunden kréaver blir det svart att analysera flodet da analysen gors med
kundvardet som centralpunkt. Kunden markeras pa kartan med en fabriksikon se bilaga 2,
under den fyller man i de kundkrav som finns. Kundkrav ar de krav kunden stéller och kan
t.ex. vara att leverera ett visst antal enheter inom en viss tid. Nar kundkraven ar framtagna ar
det dags att rita in de processer som produkten passerar igenom, detta gors fran vanster till
hoger pa kartans nedre del. Processernas fysiska placering i fabriken spelar hér ingen roll utan
det ar i ordningen de ar placerade i flodet man ritar ut. Rother, (2009) definierar en process
som nagot dar materialet flodar utan att stoppas upp. Alltsa kan flera operationer skrivas
under samma process sa lange de inte stoppar upp avsevart mellan dem. Processerna ritas som
en ruta pa kartan och namnges efter vad de utfor se bilaga 2. Under processerna placeras en
informationsruta dar information om processen fylls i. Informationen kan vara olika beroende
pa vad man analyserar, Rother (2009) menar att man bor arbeta aktivt med att gora kartor for
att instinktivt veta vilken information som behovs. Det kan t.ex. réra sig om cykeltider,
stalltider, tillganglig tid och antal skift. Ar flodet stort kan det vara bra att g& igenom det ett
par ganger och gora nya kartor varje gang for att se att man forstar hur det fungerar. Under
vandringen langs flodet ska man ocksa halla utkik efter lagerplatser se bilaga 2. Det
lagerplatser man stoter pa markeras med en triangel med ett L och man antecknar storleken pa
lagret. Storleken kan anges antingen i dagar eller i storlek beroende pa vilket man har storst
nytta av.

Kartans nedre del borjar nu vaxa fram, det saknas dock information om leverantdren samt hur
leveranserna ser ut. Leverantdren ritas in med samma typ av ikon som anvandes for kunden
men placeras i 6vre vanstra hornet. Information om leveransstorlekar, maximal
leveransméngd och annan information som kan anvandas noteras i en informationsruta
nedanfor. Leveranser markeras pa kartan av en tjock pil och en symbol for vilken typ av
leverans det ar 1&ggs till samt information om hur ofta leveranserna sker se bilaga 2.

2.2.2 Informationsflodet

Nar den nedre delen av kartan ar ritad ar det dags att ta reda pa vad det ar som gor att
processerna, kunderna och leverantérerna utfor de uppgifter nér de gor det. Informationen om
detta utgor den andra aspekten av vardeflodeskartan. Informationséverforingar symboliseras
med tunna pilar, skickas informationen elektroniskt far pilen en blixtform se bilaga 2.
Information om vad det &r for éverféring som gors 1aggs till i en informationsruta bredvid
pilarna(Rother, 2009). Exempel pa informationsfloden kan t.ex. vara; Produktionsprognoser,
orderprognoser, dagliga order, prioritetslistor, arbetsorder, veckoplaneringar etc.

For att fa en struktur pa vart pilarna ska riktas ritar man nu in en ruta for produktionsplanering
overst i mitten pa kartan se bilaga 2. Information till och fran leverantorer och kunder samt till
och fran operatorer och processer behandlas har.



Kartlaggningen av det nuvarande tillstAndet borjar nu trada fram pa kartan. Det saknas dock
en viktig komponent pa kartan, den om hur materialet forflyttas mellan processerna. Den
informationen &r viktig att notera under tiden man vandrar mellan processerna, for att se hur
de arbetar mot ndstkommande process. Nar man vet detta vet man om flodet dras fram eller
trycks fram (Push eller Pull). Ett tryckande system trycker fram nya produkter oavsett om det
finns behov av dem langre ned i flodet och tar alltsa inte hansyn till vad kunden vill.
Tryckande system ser man ofta dar man producerar efter prognoser och scheman. Problem
uppstar dock da det ar omajligt att alltid gissa ratt rérande hur produktionen kommer se ut
over tid. Varje process blir en egen 6 och tillverkar utifran sitt eget schema. Detta satt att
producera gor det i stort sett omojligt att fa till det jamna flode som ar lean productions
signum. Tryckande markeras pa flodeskartan som en randig pil se bilaga 2 och sétts ut mellan
de processer dér tryckande produktion intraffar(Rother, 2009).

Kartans nedre del innehaller nu information om hur en produkt fysiskt ror sig genom flodet,
den dvre delen av kartan talar om hur informationen ror sig och behandlas. Langst ner pa
kartan kan vi nu skapa en tidslinje 6ver vardeflodet se bilaga 2. Tidslinjen ritas in nederst pa
kartan och med hjélp av den kan man sedan rakna ut ledtiden, tiden det tar for en produkt att
rora sig genom flodet och levereras till kund. Ledtiden for lager fas fram genom att man delar
antalet produkter i lagret med kundens dagliga behov. Detta summeras sedan tillsammans
med ledtiderna for varje process och summan Over den totala ledtiden for produktionen har
réknats ut. Sista steget ar att summera endast de vardedkande processernas tider, med
vardetkande processer raknar man de som kunden faktiskt kan ténka sig att betala for t.ex.
hérdning, stansning, svetsning etc.(Rother, 2009).

2.3 AviX

AviX ar en interaktiv analysmjukvara for analys av tider och produktivitet och kan anvandas i
alla branscher dar manuellt och maskinellt arbete ingar. AviX ar ett vedertaget verktyg och
anvénds av foretag som Volvo, Scania, ABB med flera. Systemet utnyttjar videoteknik,
standardtider och 12 olika aktiviteter for att objektivt méta processers produktivitet och
relativt jamfora dem med den teoretiskt optimala processen. Standartiden presenteras som
produktiv, semiproduktiv, vantan eller forlust(SOLME AB, 2012).



3 METOD

| detta avsnitt kommer arbetsgangen att presenteras och hur den teori som presenterades i
forra kapitlet tillampats.

3.1 Datainsamling fran Bodycote Angered

Innan man kan baérja utfora nagon form av arbete géller det att ha en initial kunskap om
foretaget och deras processer. Ett forsta mote bokades darfor med platschef Thomas
Grivander och kvalitetschef Johan Wallberg. De gick dér igenom de problem som Colournite
drogs med och forklarade att man ville forsoka effektivisera produktionen for att minska de
forluster som i dagsléget var behaftade med avdelningen. Moétet avslutades med en rundtur i
verkstaden for att aven fa en fysisk inblick i hur hanteringen fungerade. Information om hur
produktionen sag ut samt hur mycket hallare som hardades samlades in. Aven uppgifter om
antal operatorer och skift noterades.

Med denna information pabdrjades sedan ett arbete att forsoka hitta metoder att anvanda for
att analysera och utvardera problemen i Colournite.

3.2 Vardeflode

Ett produktionsflode har tva olika typer av floden(Rother, 2009). Det ena &r
informationsflddet, som talar om vad som ska ske vid varje process och nér det ska ske. Det
andra flodet ar materialflodet, vilket beskriver hur materialet fardas genom fabriken.
Kartlagger man inte bada dessa floden menar Rother, (2009) att man inte far en fullstandig
bild dver situationen. Det kravs alltsa en god forstaelse for bade processer, styrning och
kundbehov for att en kartlaggning ska bli bra. Vi traffade darfor Peter Svérd pa vart andra
mote pa Bodycote. Peter jobbar som produktionsledare pa Colournite och &r den person som
har koll pa att produktionen fungerar. Peter visade oss runt ytterligare en gang i produktionen
och gick ned lite djupare i hur saker och ting fungerade i varje process.

Efter motet gick vi ut i fabriken med papper och penna och féljde processen och noterade allt
vi sag. Enligt Rother, (2009) ska man som inledande steg i analysen vélja produktfamilj. Detta
val bor goras sa nara den kundokande processen som mojligt. Da alla hallare passerar genom
samma processer behovde vi inte valja nagon specifik modell utan analysen kunde utforas pa
alla de hallare som passerar genom flodet.

3.2.1 Nuvarande tillstand

Da produktfamiljen valts kan arbetet med att kartlagga det nuvarande tillstandet starta. Det
nuvarande tillstandet ger en 6gonblicksbild dver hur det ser ut i processen vid ett givet
tillfalle, det kan darfor vara till fordel att gora ett par kartor Gver detta tillstand vid olika
tillfallen. I detta arbete gjordes fyra olika kartor dar tva av dem endast gjordes for att fa en
kansla for vad som skulle plockas med och samtidigt fa en djupare forstaelse for flodet.



Nér sedan forsta “riktiga” kartan paborjades fanns en god kdnnedom om hur flédet och
processerna fungerade. Kundkraven hamtades fran den information som samlats in under den
tidigare datainsamlingen och processernas olika tider skrevs ner under varje process.
Hardningsprocessen som bestar av tva typer av tvattningar och en skakning, samt sjalva
hardningen, valdes att presenteras som en process da materialet inte stannar upp nagonstans,
vilket man enligt litteraturen da kan valja att se som en process. Alla tider klockades for hand
utom ugnstiden, den mattes med hjélp av de datorsystem som Bodycote anvénder for sina
hardningsprogram.

Nar materialflodet var kartlagt paborjades arbetet med informationsflédet. Detta flode
plockades fram med hjélp av intervjuer med dels produktionsledaren och dels med personal
pa godsavdelningen. Nar de olika informationsflodena var utredda ritades dven dessa in pa
kartans Gvre del.

Det sista som sedan ritades ut var vardeflodet, detta ritades in langst ner pa kartan pa en
tidslinje, utifran vilken man sedan kunde avlasa vardedkande tid och 6vrig tid. Den andra
kartan som anvéndes i arbetet gjordes ungefar en vecka efter den forsta.

3.3 Forberedelser for anvandning av AviX

| Teori manual till Avix beskriver Solme AB att man maste ha forstaelse for flodet innan man
borjar anvanda AviX for analys. Detta ska goras for att man ska ha mojlighet att se helheten
och sammanhanget i analysarbetet man nu ska utfora. Vardeflodesanalysen fungerar saledes
som en bra grund att std pa i detta syfte.

Avix bygger sina analyser pa videofilmer av de operationer som utfors vid de arbetsstationer
man ska utvardera. Innan man pabdrjar denna videodokumentation &r det viktigt att man
informerar de man tanker filma samt ser till att facket blir informerat, da arbeten tidigare har
stoppats av bade personal och fack. Att involvera operatorerna ger positiva effekter vid
forandringsarbeten, da de &r experter pa sina omraden och kan komma med information som
ar svar att fanga for nadgon utanfor processen. Vidare finns ett par punkter Solme AB tar upp
gallande det tekniska man bor tanka pa nar man filmar.

« Fokusera pa objektet mellan haka och midja och forsok att inte missa nagon hantering

« Vid langa forflyttningar bor operatérens fotter filmas

« Planera din filmning genom att studera ett par produktionscykler. Pa detta vis kommer
du vara forberedd och hitta de basta positionerna

« Testfilma for att se att omradet ar tillrackligt ljust, samt att kameran fungerar som den
ska

e Om det & mojligt be operatéren kommentera och forklara de operationer och problem
som uppstar

 Filma ett par produktionscykler for att fa med variationer

Viktigt ocksa att man filmar de anvanda arbetsmetoderna och inte de som finns nedskrivna i
nagon parm(Solme AB, 2012).



3.3.1 Videoanalys av arbetsmetod med AviX

Nar alla operationer ar inspelade kan analysen i AviX programvara paborjas. AviX har flera
olika moduler som man eftersom kan bygga pa sin analys med. Den enklaste analysen man
kan gora 1 AviX ar en sa kallad “Stopwatch” analys, vilken gors genom att man laddar in
filmen och sedan med hjélp av videouppspelningsfonstret spelar upp filmen och stannar den
efter varje operation. Man kan sedan namnge operationen, samt tilldela den en av de fyra
fargkoderna. Sedan gar man vidare och lagger till ett nytt tempo dar nasta operation spelas
upp. Nar man gatt igenom hela filmen far man saledes en rad tempon med olika fargkod som
blivit tidsmatta direkt se figur 3.1. Dar gront ar vardedkande och definieras av operationer
som tillfor varde pa slutprodukten, i samma anda som vardeflédesanalysen. Sedan har vi gult
som symboliserar administrativa atgarder eller hantering som ar nédvandig. Orange ar véantan
och rod ar forluster sa som forflyttningar, dalig ergonomi etc. Man kan sedan ga tillbaka och
titta pa de operationer man sparat samt géra noteringar om man ser nagot man vill testa att
andra etc. Metoden &r ocksa bra da man kan spela upp filmen for operatdren och tillsammans
med dem ga igenom de olika operationerna for att fa deras syn pa det hela.

Tempo Generellt Kompletterande

Identifiering och tid

Namn:

WF;IAa};ring av pall

Nummer:  10-09

Tid: 1815 Frekvens: 100,0% =
/\
Filmsekvens P Klassificera arbete
Film:  C:\Users\Bastiklassen\Dropbox\Xjobb\, 2 Ingen ) Valj...
S W: @@ ¢ :_/'érdeafjde;(asncli)e(Grén)
= antering (Gu
Stopp: | 2278 2 E]@ 7) Vantan (Orange) Langd: 181s
@ Forlust (Réd)
w Anvianda artiklar *) Ospecifieradtid (Gra) &
) i
Artikel Atgang

Figur 3.1 Figuren visar inmatningsfonstret i AviX dar man kan namnge varje tempo samt
klassificera dem. Tiden &r uppmatt direkt fran filmen.
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3.4 Spagettidiagram

En vardeflodeskarta anvands for att forsta flodet men ger ingen bild av hur de faktiska
rorelserna i produktionen ser ut. For att pavisa dessa kan man anvanda ett spagettidiagram.
Man later en person agera produkt och ror sig i produktionen precis som den tankta
produkten. Personens forflyttningar ritas samtidigt in pa en karta dver produktionen(Pyzdek,
2003). Detta skapar en god bild 6ver vilka forflyttningar som finns och vilka som ar onddiga
eller kan sammanbindas.

3.5 Framtida tillstand

Vad man vill fa ut av att kartlagga flodet ar att upptacka sloserier och forsoka eliminera dessa
sa gott det gar for det framtida flodet. Nar man skapar det framtida flodet stravar man efter ett
flode dar varje enskild process ar direkt lankade genom ett kontinuerligt flode eller ett
dragande system. Man stravar efter att varje process bara ska producera det som behdvs for
nasta process precis nar det behovs, inte for sent eller for tidigt (Just in time).

| en fabrik kan det finnas manga olika typer av slGserier, nagra potentiella orsaker kan vara for
langa avstand mellan diverse maskiner och utrustningar, produkternas konstruktion eller
daliga rutiner. Alla sloserier kanske inte gar att l6sa pa en gang utan far séttas upp som ett
langsiktigt mal.

Nar kartan over det framtida tillstandet ska ritas sa ska dven fakta ritas upp, sa som
produktens design och hur processen ser ut, tider osv. Borja med att eliminera sloserier som
inte orsakas pa grund av dess utformning och borja inte med att se 6ver eventuella inkop av
ny utrustning och liknande utan borja med att stélla fragan: “Vad kan vi astadkomma med det
vi har idag?”
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Att besvara fragor kan vara till stor hjalp nar man ska rita den nya kartan dver framtida
tillstand. Har ar de nagra av de mest relevanta fragorna nar det géller framtida tillstand:

1. Vilken &r takttiden?

2. Tillverkar ni till en supermarket dar kunden hdmtar efter behov eller for direkt
leverans till kund?

3. Var i processen gar det att tillverka med kontinuerligt flode?

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

5. Vilken punkt i tillverkningskedjan (pacemakerprocessen) har ni valt for att styra
produktionsflodet?

6. Hur kommer ni att jamna ut produktmixen i pacemakerprocessen?

7. Vilken arbetsméangd kommer ni regelbundet att rekvirera och ta bort fran
pacemakerprocessen?

8. Vilka forbattringar blir nddvandiga i processen for att klara det vardefléde som har
specificerats pa kartan 6ver det framtida tillstandet?

12



4 RESULTAT

| detta kapitel kommer resultaten fran metoderna som presenterades i forra avsnittet att

presenteras.

4.1 Presentation av data

Informationen vi samlade in bearbetades och presenteras hér kort for att ge en forstaelse dver
resultaten detta kapitel.

e Kundkrav 30 pallar alltsa 15 kdrningar/dag 5 dagar i veckan
e Tillganglig tid

(@]

@)
@)

2,5 skift 1 operator/skift

= Skift 1: 05.30-14.00 8,5 timmar

= Skift 2: 14.00-21.00 7 timmar

= Skift 3: 21.30-05.00 7,5 timmar
Raster: Skift 1: 60/min, Skift 2 och 3: 45 min/skift
Tillganglig tid:

= Skift 1: 7,5 timmar

= Skift 2: 6,25 timmar

= Skift 3: 6,75 timmar/2 (halvt skift)

= Total tillganglig tid/dag: 1027 minuter

e Processdata

@)
@)
@)

o

o

3 Ugnar
Héardningstid: Snitt 240 minuter, en ugn 480 minuter
2 st. Tvattar
= Alkalisk tvatt 31 minuter
= Alkotvétt 22 minuter
Skakning 5 minuter
Cykeltid: Hardningstid + Tvatt + Skakning = 300 minuter i snitt
Ugnarna dr igang dygnet runt vilket ger en tillganglig tid pa 1440 minuter/dygn
7 dagar i veckan.
Takttid: Tillgangligtid/kundkrav = 336 minuter/kérning

e Administrativa atgarder och verktyg

©)

Registrering av ny order gors i datorprogrammet Jeeves nar det inkommer till
godsmottagningen.

Produktionsledaren tar emot e-post och samtal med prioriteringslistor som
sedan Overlamnas till operatérerna.

Operatdrerna plockar fram orderinformation fran Jeeves och fyller aven i
information om tester och klarstatus.

For hantering av laddningsbana och hardningsprogram anvands
datorprogrammet OCSS.
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4.2 Information om nulaget

Colournite ar en produktionslina som hardar hallare at SKF se bilaga 1, produktionen &r
uppdelad i tva manuella packstationer samt en automatisk hardningsprocess se figur 4.1 och
4.2. Colournite har tre ugnar att tillga dér tva av dem har dubbelt sa hog kapacitet som den
tredje, da hardningstiden i den sistnamnda ugnen &r dubbelt sa lang. Forutom hardning
innefattas aven hardningsprocessen av tva olika typer av tvattar samt skakning vilket sker
innan hardning. Nya hallare levereras dagligen och de skickas i halvpallar dar storleken pa
hallaren avgor hur manga hallare som far plats i varje pall. Oavsett storlek pa hallaren sa gar
det tva halvpallar pa en korning, dar da antalet pinnar pa fixturen se bilaga 3, bestimmer
mangden hallare per kérning. Bodycote har som mal att leverera 30 pallar varje dag vilket
alltsa ar 15 korningar. SKF levererar dagligen nya hallare med lastbil och hamtar samtidigt
fardigt gods. Tva personer arbetar i linan uppdelade pa tva skift, arbetsuppgifterna ar identiska
oavsett vilket av skiften man jobbar. Under nétterna har Bodycote en person som har ansvar
for hela verkstaden géllande larm och felkoder. Ovrig tid har personen i uppgift att packa
hallare.

Ohdrdade
hallare

Fardiga hallare

Administration
Tomma
Packstation1 Packstation 2
pallar

Laddningsbana

Ca3lDm

Figur 4.1 Oversiktsbild 6ver Colournite med de olika lagren utmarkerade pa kartan, samt
ungefarliga avstand.
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4.3 Nuvarande arbetsmetod

I dagsldget arbetar operattrerna efter en order upp och en order ner. Detta gor att de kan
anvanda samma fixtur tva ganger och inte behdver hamta en ny sadan mellan delmomenten.
Operatdren startar arbetet med att hamta tva pallar fran inkommande lager, detta gors med en
truck och hen placerar sedan pallarna vid packstation 1 eller 2, se figur 4.2. Palltrucken
parkeras darefter pa en angiven plats for att inte vara i vagen for andra avdelningar.
Operat6ren gar sedan och hamtar en kniv for att spratta upp pallarna, nér detta ar gjort kan
hen paborja arbetet med att packa upp dem pa fixturen.

Truck

| Packstation1 Packstation 2 Admin-

Manuell hytt Tomma pallar
laddningsmaskin

1m
<>

Z

Laddningsplats Laddningsmaskin

Skakbord Tvitt Hardugn AlkoTvatt

.é—Laddningsmaskin

Figur 4.2 Skiss 6ver laddningsbhana samt packstationer. En manuell
laddningsmaskin laddar materialet pa laddningsbanan som innehaller 28 platser.

En automatisk laddningsmaskin tar sedan 6éver och processen blir automatisk.

15
Figur 4.3 Pall med pinnarna placerad
genom hallarna infor uppackning.



Operatdren paborjar nu arbetet med att tra ned pinnar genom hallarna se figur 4.3. Nér alla
pinnar ar pa plats lyfts de upp ur pallen, plastpasen som sitter runt dem plockas av och pinnen
placeras pa fixturen se figur 4.4 och 4.5. Antalet pinnar per fixtur varierar fran 24 till 300
beroende av storleken pa hallaren. Nar fixturen ar fylld kor operatéren upp den pa
laddningsbanan med hjalp av den manuella laddningsmaskinen se figur 4.2.

Operatoren forflyttar sig sedan till administrationshytten, figur 4.2, dar det finns datorer for
registrering av ordern. Processen blir sedan automatisk fram till det att ordern &r klar och ska
packas ner.

Figur 4.4 Operatoren plockar upp en pinne  Figur 4.5 En fixtur placerad pa ett
och tar bort plastpasen packbord. Operattren placerar en pinne
med hallare pa fixturen.
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Operatoren forbereder efter detta en nedpackning av en klar kérning, vilket innebdr att hen
aterigen maste anvanda truck. Den nyss uppackade orderns pallar kors ét sidan och placeras
till hoger om hytten se figur 4.2. Operatoren gar sedan in i hytten och trycker ner en ny order
som da hamtas av den automatiska laddningsmaskinen. Efter detta plockar hen med sig
orderinformationen om den nya ordern och aker tillbaka till tompallsférvaringen och hamtar
de nya pallarna. Pallarna placeras intill packbordet och trucken kors aterigen bort, darefter kor
operatdren fram koérningen till packbordet med hjalp av den manuella laddningsmaskinen. Nar
fixturen ar pa plats pa packbordet paborjas nedpackningen.

Operatdren placerar en pinne fran fixturen pa en tryckluftstub se figur 4.6 och for 6ver
hallarna fran pinnen till tuben. Darefter tras en pase pa som blases upp med hjalp av tryckluft.
Nar detta ar gjort lyfts hallarna bort och placeras sedan aterigen i pallen. Néar alla hallare
packats ned atersluts pallarna och marks upp med ordernummer. Efter detta fraktas det bort
till fardiglagret dar det bandas och operatoren kor sedan tillbaka och parkerar trucken pa sin
plats, se figur 4.2. Darefter pabdrjas en ny cykel.

Figur 4.6 Till vanster tras hallarna av pinnen och pa
tryckluftstuben. Till hdger ser vi operatdren starta tryckluften med
en fotpedal som d& blaser upp pasen och gor det lattare att tra den
over hallarna.
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4.3 Vardeflodesanalys

Med hjélp av den insamlade informationen skapades tva vardeflodeskartor, bilaga 4 och 5,
for att fa en overblick 6ver flodet. Da analysen ger en 6gonblicklig bild av flodet ar det bra att
gora flera kartor for att se om nagra stora skillnader eller anormaliteter i flodet finns.

Det forsta vi noterade nar kartan skapades var att bade lagret och fardigvarulagret inneholl
valdigt mycket gods. Detta anses i teorin vara ett av de stora problemen for att skapa ett jamnt
och stabilt flode. En del hallare hade statt 6ver 100 dagar i lager, ndgot vi noterade nar vi
gjorde en inventering av dem. Fardigvarulagrets uppdelning beror pa att olika leveranskrav ar
satta beroende pa vart godset skall ta vagen. "NKC” ar hallare som ska till Géteborg och det
ar dessa som hamtas varje dag samtidigt som leveransen av nya hallare kommer. ”Indien” ar
hallare som skall skeppas till Indien och dessa hallare skickas forst nar en hel order &r Klar,
samma sak géller for Italien och Holland. Pa grund av lagerstorlekarna sokte vi upp
produktionsledare Peter Svard for ytterligare en intervju angaende det. Under intervjun
framkom det att Bodycote aldrig dger godset utan far betalt for en utford tjanst. Utover detta
kom det fram att de hallare som ska till Indien tar man ut lagerhyra for, i de fall de star klara
hos Bodycote och inte levereras. Detta innebar att for Bodycote ar det bra att ha ett stort lager
for att minimera risken att fa slut pa material, tvartom vad teorin for vardefloden séger.
Fardiglagret har inte heller nagon storre betydelse i vardeflodessammanhang da leveranser av
klart material sker dagligen, det enda man bor tanka pa ar att forsoka fa klart order som
pabdrjats sa snabbt som majligt.

20130123Value

SKF

[l
[l

‘

(|
[l

TP — Produktionsledni
" e " Priolista
> ] SKF
= -—
Orderlista TS e Ba0CSS c Kundkrav: 30
2 pall/dag815
%; batches/dag)
2
20 R AY
8¢ '\
2%\ \
3%

<% \

gem 1ggr/dag L
()

» \
A\

V\ \\

Fardigvarulager \ \

A

2pal

Hardning .. Nerpackning Leverans
24 pall
Process 8 pall
— > L o A NKC A
CIT: 300 mevbatch =

(aseley
Jaben

27 pall 14pall

Indien Italien/Holland

apepJeyo)

3
|8

0.3 dagar 0.3 dagar 2.2 dagar

0.06 dagar |

| Gencmloppid= 6,58 dagar

il'.:l::tl::e:?‘n.n;= 300min

Figur 4.7 Vardeflodeskarta 6ver det nuvarande tillstandet. Lagerplatser ar markerade med
réda trianglar, och information om de olika processerna finns angett under varje processruta
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Tva lagerplatser aterstar, se figur 4.7, samt bilaga 4 och 5, det ar de mellanlager som bildas pa
laddningsbanan, dels med ohérdade hallare som packats upp och vantar pa att hardas, samt
hardade hallare som inte packats ned. Dessa tva lager ar av storre vikt, da de hallare som star
klara men inte packas ned indirekt kan réknas som utebliven inkomst for Bodycote, samt att
det tar upp fixturer och plats pa laddningsbanan for ohardat gods.

Kartlaggningen gav &ven information om hur materialet rér sig mellan processerna. Normalt
ar systemet tryckande da ingen av processerna tar hansyn till nagon av de tidigare utan
materialet trycks fram, prioriteringslistor ar dock vanliga vilket gor att det da och da blir det
en blandning av tryckande och dragande i produktionen. Datorsystemet som styr hardningen
arbetar efter forst in forst ut om inget annat anges till systemet. Att materialet trycks fram
istallet for att dras fram, vilket ar att foredra inom lean och vardeflodesanalys, ar dven det av
mindre betydelse da Bodycote har som avsikt att producera maximalt med gods.

Vardeflodeslinjen visar i detta fall pa en genomloppstid pa 7.94 respektive 6,58 dagar vilket
innebar att allt material i lagren skall kunna passera genom alla processer pa 7.94 eller 6,58
dagar. Den vardeokande tiden &r daremot bara 300 minuter da det endast ar hardningen som
tillfor varde till hallarna. Detta ger en bra indikation pa hur bra flodet fungerar och man hade
utifran detta forsokt minska genomloppstiden.

Vardeflodesanalysen gav en bra 6verblick 6ver produktionen och en forstaelse for materialets
flode. Forklaringar pa de delar som motséager lean och vardeflédestank gick med hjalp av
intervjuer att forklara. Efter att alla delar av produktionen undersokts kom vi fram till att
mellanlagren med ohérdat och hardat material pa banan ar vad som har storst paverkan pa hur
effektiv linan kan bli och darfor valde vi att ga vidare med djupare analyser pa dessa omraden.
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4.4 Videoanalys av arbetsmetod med AviX

I AviX delade vi upp de olika arbetsmomenten att tillhéra antingen uppackning eller
nedpackning. Detta for att lattare fa en detaljerad bild 6ver delmomenten i processerna och pa
sa satt kunna analysera sloserier battre.

4 E Bodycote Angered AB
4 Z¥ Colournite
4 171 [05] Packning
4 3 Operatorl
4 1| [1] Forberedande uppackning
[10-05] Promenad till palllyft
[10-07] Kérning av palltruck
[10-08] Hamtning av pall
[10-08] Forflyttning av pall
[10-09] Placering av pall
[10-09] Parkering av palltruck
[10-09] Spréttning av band
[10-09] Forflyttning for att kassera material
[10-09] Forflyttning tillbaka kassering av band
4 ]y [2] Uppackning
[10-10] Upppackning pa fixtur (2013-03-13)
4 ]| [3] Efterarbete uppackning
[10-20] Forflyttning hamta sack
[10-25] Plocka upp sédck

P

Figur 4.8 AviX metodtrad, dar tempona finns inlagda, namnen beskriver vad som utférs i filmen
och de ligger sedan i grupper som aterger vart i processen det utfors.

4.4.1 Uppackning

Uppackningen bestar av flera arbetsmoment, vi har valt att dela in dessa moment i tre olika
kategorier: Forberedande uppackning, uppackning och efterarbete uppackning.

[l Forluster: 449 min 15%
[l Vantan: 0,33 min 1%

’ [ Nodvandigt: 2566 min 84%
Ej vardeadderande: 30,49 min 100%
B Vardeadderande: 0,00 min 0%
Totaltid: 30,49 min
g varav dalig ergonomi: 0,00 min 0%

Figur 4.9 Diagrammet visar forluster pa lite drygt 5 minuter vid uppackningsprocessen och

dessa forluster bestar till stor del av transporter med truck for att hamta och stalla tillbaka

pallar. Den innefattar aven flera forflyttningar for operatoren till fots. Kategorin vantan

utgors av den tiden operatéren behover sta och halla in en knapp for att justera hojden pa

arbetsbordet. 20



I AviX-teorin specificerar det forlust som ett moment som utfors utanfér operatorens
rackvidd. Darfor har vi till vara forluster raknat de operationer dar operatoren forflyttar sig
fran packstationen samt behover boja sig eller vrida sig. N6dvandig tid ar sadana operationer
som behdovs goras for att godset ska kunna fa sin vardedkande hantering. | vart fall raknar vi
bara uppackningen pa fixturen som nodvandig och darfor kommer inte den behandlas mer i
detta avsnitt.

Forlusterna i uppackningen delas av de forberedande uppgifterna och efterarbetet. Inom den
forsta kategorin har vi féljande moment:

e Hamtning av pallar: Dar operatdren dels behdver hamta palltruck och sedan kdra
ungeféar 30-meter for att hdmta en pall. Pallarna placeras sedan vid packbordet och
trucken kors tillbaka till sin plats. Operatéren hamtar sedan en packkniv och forflyttar
sig sedan tillbaka till packbordet.

e Kassering av buntband: Dar operatoren efter att ha sprattat banden fran pallarna,
behover forflytta sig ungeféar 20 meter for att kasta dem i en container.

e Lyfta av lock: Har lyfter operatoren av locken fran pallarna och staller dem vid sidan
av pallarna.

| den andra kategorin har vi placerat det arbetsmoment som utfors efter uppackningen och har
finns féljande moment:

e Kassering av plastpasar: Hallarna kommer paketerade i pasar vilka slangs i en stor
sack. Sacken ar placerad ungefar 10 meter fran operatdren och han behdver darfor
aterigen promenera bort och hamta den innan han kan slanga pasarna och sedan ga
tillbaka med sécken.

e Framkorning av manuell laddningsmaskin: Da laddningsmaskinen delas av de tva
packstationerna placeras den alltid i vid laddningsplatsen efter att man anvant den, se
bilaga 6. Vilket medfor att varje gang den skall anvandas sa maste operatoren kora
fram den till sitt packbord. Maskinen ror sig relativt langsamt och operatéren maste sta
pa maskinen under framkorningen.

e Reqistrering av ordern: Registreringen gors i en liten hytt, se bilaga 6, som finns i
anslutning till linan, aterigen far operatéren forflytta sig for att utfora arbetsuppgiften.

e Bortforsling av tompallar: Det sista momentet hen utfor ar bortforsling av de tomma
pallarna. Trucken hamtas och sedan sker en forflyttning pa ungefar 25 meter dit de
tomma pallarna lagras. Sedan skall trucken tillbaka till sin plats och efter detta kan
man sdga att uppackningssekvensen &r slut.

Forlusterna vid uppackning ligger pa ungefar 5 minuter. Raknar man om denna tid for ett
dygn sa blir det ungefar 75 minuter i forlust raknat pa att Bodycote skall producera 30 pall
dvs. 15 korningar per dag. Denna tid &r nastan tillrackligt for att ytterligare en upp- och
nedpackningscykel skulle kunna utféras. Réaknar man sedan om det pa ett ar sa ar det ungefar
18750 minuter eller 313 timmar foretaget gar miste om, raknat pa att ingen produktion sker
vecka 29-30.
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4.4.2 Nedpackning

Precis som vid uppackningen delade vi upp nedpackningen i delmoment, féljande indelning
har anvants: Forberedelser for nedpackning, testning, nedpackning och efterarbete
nedpackning. Nedpackningen ar det enda moment dar inga forluster finns och kommer darfér
inte att behandlas vidare i detta avsnitt.

o
o~

[l Forluster: 592min 1
[l Vantan: 0,20 min

0
[CINodvandigt: 3644 min 86%
Ej vardeadderande: 42,56 min 100%
B Vardeadderande: 0,00 min 0%
Totaltid: 42,56 min
varav dalig ergonomi: 0,00 min 0%

Figur 4.10 Har ar forlusterna lite stoérre som vid uppackningen. Forlusterna beror dven har
mycket pa mycket transport med pall men aven transport for kassering och testning av
material. Tiden for vantan skiljer sig vid denna matning p.g.a. att det tar langre tid att hoja
an att sanka bordet.

as

Forsta delmomentet &r forberedelser for nedpackning och hér finner vi foljande aktiviteter:

e Hamtning av tompallar: har gar operatoren till trucken fran hytten for att sedan aka
och hamta de tompallar som hor till ordern vilka star ungefar 20-tal meter bort. Nar
pallarna placerats vid packbordet parkerar han lyften pa sin angivna plats och far
sedan promenera tillbaka till packbordet.

e Hamtning av plastpasar: hallarna packas i plastpasar och dessa finns placerade ungefar
15 meter fran packbordet. Operatdren maste darfér promenera ivag for att hamta
dessa.

e Hamtning av fixtur: medan operatéren forbereder arbetsstationen skickar den
automatiska laddningsmaskinen fram fixturen. Operatoren maste sedan anda hamta
den med den manuella laddningsmaskinen for att kunna flytta den till packbordet. N&r
fixturen har flyttats 6ver till packbordet maste laddningsmaskinen koras tillbaka. Aven
om detta inte &r nagon lang forflyttning sa tar det tid da den manuella
laddningsmaskinen ar valdigt langsam.

Nasta delmoment &r testning, detta moment innehaller till stérre del nodvéndig tid. Den
onddiga tiden kommer av den forflyttning operatéren maste géra for att komma till
testavdelningen, som ligger ungefar 10 meter fran packbordet. Efter testningen far operatoren
forflytta sig ytterligare for att kassera den testade hallaren i en container. Denna forflyttning ar
ungefar 20 meter. Som avslutande moment efter nedpackningen har vi det efterarbete som
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operatoren maste utfora, har har vi aterigen onddiga forflyttningar pa grund av bristfallig
layout.

Nar nedpackningen av hallarna &r fardig far operatoren ga tillbaka till det lilla skjulet for det
administrativa arbetet. Férutom att skriva resultatet fran de tester som utfordes sa skrivs
foljesedel ut, samt orderinformation som sedan ska féstas pa pallarnas utsida. Operatoren tar
med sig orderinformationen och gar tillbaka till pallarna vid arbetsstationen och satter fast
lapparna pa sidan med en haftapparat.

Sedan hamtas trucken for att transportera de fardiga hallarna ut till fardigvarulagret.
Operatdren skéter sedan bandningen av pallarna pa egen hand nagot som tar ungefar 2
minuter. Efter detta kor han tillbaka trucken till dess angivna plats och pabdrjar en ny cykel.

Har ligger forlusterna pa ungefar 6 minuter, lagger man ihop dessa med forlusterna vid
uppackningen blir det 11 minuter forluster per cykel. Raknar vi om detta pa arsbasis far vi
41250 minuter i forluster, eller 687 timmar, vilket tillstor del bestar av forflyttningar fram och
tillbaka till arbetsbordet.
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4.5 Spagettidiagram

For att ytterligare visualisera operatdrens forflyttningar som noterades i AviX-analysen,
ritades ett antal spagettidiagram. Ett diagram fér nedpackning och ett for uppackning.

Diagrammen visar tydligt att de sker mycket rorelse i de olika stegen och justeringar bor ga
att astadkomma, se figur 4.11, 4.12.

™,
OhérdadeN
hallare

Containtrar/Pase

Fardiga
hallare
EEE
Jos o
Laddningsbana
Figur 4.11 Spagettidiagram 6ver operattrens forflyttningar under uppackning. Réda
streck representerar forflyttning till fots och svarta med truck.
@
. I
Ohérdade
héllare Containtrar/Pasar
Fardiga
héllare
e

Laddningsbana

Figur 4.12 Spagettidiagram Over operatorens forflyttningar under packning. Réda streck
representerar forflyttning till fots medan svarta ar med truck.
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4.6 Framtida tillstand

Nér analyserna var klara gjorde vi som ett sista steg en framtida karta, denna karta skall
tydligt visa vad man vill forbattra och ge instruktioner till hur man skall komma till dessa
forbéattringar.

Nar den framtida kartan togs fram sa har vi raknat med att kunna ha tva operatérer pa skiften
(natt-skiftet ser ut som innan) istallet for en. Det ar nddvandigt eftersom Bodycote behdver ha
igang en ugn till for att kundkraven ska kunna hallas och dé “svéljer” linan betydligt fler
kdrningar an innan. Detta behovs for att kunna klara av de kundkraven som satts av SKF.

Nér vi skrev cykeltiden anvande vi oss av de tider vi fick fram nar vi gjorde AviX-analysen.
Sedan svarade vi pa de fragor som fanns for att fa fram en framtida karta:

1. Vilken &r takttiden?
Svar: 240 min. Nar vi raknade ut takttiden sa delade vi upp processen i 2 delar,
Tvattning/skakning och Hardning. Tvattning och skakning tar ungefér 60 min och
hardningen tar 240. Nar en korning &r klar med den forsta delen och ska in i
hardugnen kan nasta korning tvattas och skakas. Da kommer linan kunna producera en
klar korning var 240:e minut. | teorin for takttiden star det att takttiden &r den tid som,
i detta fall ugnen, maste ha en pall med hallare klar. Eftersom det &r tva pallar pa varje
korning och vi raknar pa 2,5 ugnar for att klara kundkravet sa kommer det i snitt ut 5
pallar var 240:e minut. Detta blir da 1 pall/48:e minut men i praktiken blir det som
sagt i snitt 5 pallar var 240:e minut.

2. Tillverkar ni till en supermarket dar kunden hamtar efter behov eller for direkt
leverans till kund?
Svar: Direkt till kund.

3. Var i processen gar det att tillverka med kontinuerligt flode?
Svar: | hardprocessen. Stravan efter att ugnen aldrig gar tom och alltid har att gora.

4. Var maste det finnas ett dragande system med supermarkets for att styra produktionen
I uppstroms processer?
Svar: Ingenstans

5. Vilken punkt i tillverkningskedjan (pacemakerprocessen) har ni valt for att styra
produktionsflodet?
Svar: Hardningen &r den process som styr. Det ar de andra processtegen som far
anpassa sig sa att hardugnarna alltid har att gora
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6. Hur kommer ni att jamna ut produktmixen i pacemakerprocessen?

Svar: Produktionsledaren styr genom sin prioritetslista vilka hallare som ska packas
upp pa banan for hardning. Sadana listor kan snabbt férandras och da blir det sa att
produktionsledaren dven far styra vilken typ av hallare som ska packas ner fran banan.
Samt forsoka, nar prioritetslistan tillater, att blanda typer av hallare sa att antalet
pinnar per korning inte blir for hogt. For da tar det betydligt langre tid och da kan
ugnarna ga tomma.

. Vilken arbetsmangd kommer ni regelbundet att rekvirera och ta bort fran
pacemakerprocessen?

Svar: Varje kdrning ar sin egna arbetsorder sa denna fraga ar svar att relatera till for
oss. Man far istéllet rikta sig mot kundkravet.

. Vilka forbéttringar blir nédvandiga i processen for att klara det vardefléde som har
specificerats pa kartan 6ver det framtida tillstandet?

Svar: De forandringar som kan tankas gora ar produktionsmixen, d.v.s. vilka hallare
som ska packas under dagen, samt under veckan bestdmma vad arbetsgangen. Att man
t.ex. bara ska packa ner under borjan av veckan sa att man har fixturer att anvanda for
att fylla banan med infor helgen. Samt forsoka forbattra och fa bort sloserier i upp-
och nerpackningsprocesserna.
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5 FORBATTRINGSFORSLAG

Efter att ha analyserat produktionen och fangat upp nagra av de problemomraden som finns
kommer vi hér att foresla ett par forbattringsatgarder.

5.1 Balanseringsatgarder

Efter att ha granskat produktionen hos Bodycote framkom det ratt tidigt att operatérerna
arbetade efter principen att packa ned en kérning for att sedan packa upp en ny pa samma
fixtur. Detta arbetssétt leder till att det pa banan, finns valdigt manga klara korningar. Klara
korningar som bara star pa banan &r en av de saker vi upptackte med vardeflddesanalysen som
kostar foretaget pengar. De klara kdrningarna tar upp plats for nya, ohardade hallare och det
finns farre fixturer att packa ohardade hallare pa. En klar order bor darfor packas ned sa
snabbt som magjligt.

Att bara fokusera pa att packa ordrar gar dock inte heller, for att produktionen skall klara av
att koras dver helgen maste en buffert med nya ordrar byggas upp under veckan. For att
lyckas med detta kravs darfor att man pa ett battre sétt balanserar produktionen och mixen av
hallare. Dar man i borjan av veckan fokuserar pa att packa ned hallare och ser till att ugnarna
precis har en ny korning nar foregaende ar klar. For att sedan i mitten av veckan byta fokus
och istéllet fokuserar pa att fa upp sa mycket nya kérningar som majligt pa banan och bara
packa ned de ordrar som behdvs for att skapa mer plats pa laddningsbanan och fler
tillgangliga fixturer.

Tva balanseringsforslag har darfor plockats fram dar man utgar fran de aktuella
processtiderna pa stationerna. Skillnaderna i forslagen &r antalet ugnar, i det forsta anvands
maxkapaciteten 2,5 ugnar och i det andra pa 2 ugnar, da den ena ugnen ibland anvénds till
andra saker under helger. Férutom de siffor som redan presenterats i kapitel 4.1 har foljande
varden anvants:

e Tiden for en nedpackningscykel: 42,56 min raknat pa 96 pinnar

e Tiden for en uppackningscykel: 30,49 min raknat pa 96 pinnar

e Tid i ugn: 240 min (tiden for tvatt och skakning har plockats bort da detta sker
parallellt med hardningen for alla kérningar efter den forsta)
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5.1.1 Balansering for 2,5 ugnar

For att battre kunna styra produktionen ar arbetsstationerna uppdelade i tva grupper, med lite
olika fokus, se bilaga 9. Station 1 har som huvudsaklig uppgift att packa ned sa manga fardiga
ordrar som ar mojligt. Station 2 har istéllet en roll med lite mer mix, déar han i bérjan av
veckan hjélper till att packa ner, men dven ser till att ugnen hela tiden har kérningar att
hantera. Kalkylen visar daven antalet kérningar som bor packas av varje station och dag, samt
hur laddningsbanan ser ut pA morgonen varje dag. Antalet operatGrer ar raknat per station, en
1:a innebar att en operator arbetar pa stationen pa morgonskiftet, en 2:a att en person jobbar
morgon- och ett kvallsskift medan en 3:a innebér enbart kvallsskift. Nattskiftet har aven
ansvarsomraden utanfor Colournite och darfér raknas denna person enbart som en halv
operatdr. Figur 5.1 ger en bild dver laddningsbanan varje morgon och man kan dér se att
fokus bor skiftas under onsdagen for att man skall hinna med att skapa en tillrackligt stor
buffert for helgen. I snitt skulle denna balanseringsatgard ge 20,8 korningar packade per dag,
vilket ar ungefar 41 pallar. Detta skulle ge en 6kning med 10 pallar per dag fran dagens
kundkrav om minst 30 pallar/dag.

Antal Klara (06:00)  m Antal Ofardiga (06:00)
35

20 21 yp

Man Tis ns Tors

Figur 5.1 Diagrammet visar antalet klara respektive ofardiga ordrar
pa laddningsbanan vid dagens start.
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5.1.2 Balansering for 2 ugnar

Kalkylen for 2 ugnar, se bilaga 10, skiljer sig fran den nar man kér maxkapacitet mest pa
antalet operatorer som behdvs. Da mindre material beh6ver buffras upp infor helgen. Bagge
kalkylerna ar raknade under ’vecka 2”, da det &r under denna vecka som problemen med ett
stort fardiglager efter helgen startar. Antal klara under mandagen ar darfor framraknade med
utgangspunkt att ugnarna helgen innan haft fullt att gora. Figur 5.2 visar hur banan ser ut varje
morgon vid 06:00. Denna balansering ger ett snitt pa 16,8 packade korningar per dag eller
33,6 pallar vilket ar en 6kning med 3,6 pallar fran dagsléaget.

Antal Klara (06:00)  ® Antal Oférdiga (06:00)

‘ ‘ ‘ 1515

Ons Tors

28

Figur 5.2 Diagrammet visar antalet klara respektive ofardiga ordrar pa laddningsbanan vid
dagens start.
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5.2 Minimering av sloserier

AviX-analysen gav oss tidigt indikationer pa att det skedde valdigt mycket forflyttningar
mellan momenten, detta bekraftades av Spagetti-diagrammen.

Da man inom lean jobbar for att minska denna typ av sloseri kommer foljande delar att foresla
forandringar i layouten for att forsoka minska antalet forflyttningar sa mycket som mojligt.

Det tydligaste slGseriet och enklaste att atgarda ar att se till att varje operator har tillgang till
de handverktyg det behdver pa sin arbetsplats eller i sitt verktygsbalte. Som exempel
noterades att operatéren var tvungen att ga och hamta en kniv for att spratta pallarna da de
endast fanns en kniv som de alla delade pa.

Forutom att varje operator har egna handverktyg finns det dven relativt enkla atgarder att ta
géllande layouten. | dagsléaget ar operatdren tvungen att forst promenera for att slanga
buntbanden, sedan efter att hallarna packats upp gar hen aterigen ivag for att hamta en
soppase till de plastpasar som hallarna legat i. Dessa promenader bor kunna plockas bort helt
genom att man flyttar sopstationen narmare arbetsplatserna.

Nar operat6ren skall packa ned klara hallare behéver hen dven har forflytta sig onddiga
strackor. De plastpasar som hallarna nu aterigen skall packas i ar placerade ungefar 15 meter
ifran arbetsplatsen och operat6ren far aterigen promenera for att hamta dem. Aven har skulle
en omplacering vara till fordel.

Flyttandet av tompallar ar en annan sak som paverkar tidssloseriet. Nar en pall packats upp
flyttas den till en forvaringsplats, for att sedan nér det ar dags for den ordern att packas ned
igen flyttas tillbaka till packstationen. Pallarna ar alla identiska och vi ser darfor att om det gar
bor man forsoka anvanda den pall man packat upp till att packa ned nésta order. Pallarna ar
markta med sparnummer vilka bor kunna plockas av fran pallen och sedan forvaras
tillsammans med ordern inne i hytten och sedan da ordern packats satts den aterigen tillbaks,
samtidigt som orderinformationen haftas pa.

Bandningen av pallarna tar for operatdren ungefar 2 minuter per korning, vilket per dag blir
30 minuter raknat pa kravet om 15 korningar per dag. Detta ar alltsa nastan en hel cykel till
som gar forlorad per dag.

For att minska tidsforlusterna har darfor tva forslag tagits fram. | det forsta forslaget anvéands
samma packningsstationer men sopstationen samt forvaringen av nya pasar ar flyttad och
operatdren bandar inte pallarna. | det andra forslaget kravs storre fordndringar i layouten.
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5.3 Layoutférandring 1

Detta forslag minskar alltsa forlusterna med 1,94 min/korning. Vilket per dag blir 29,1
minuter. Raknat pa att de packar 15 kdrningar per dag. De forluster som finns kvar ar de som
ar svara att plocka bort, hamtning av pall, hamtning av laddningsmaskin, samt momenten med
att justera tryckluftstuben samt placering av nya pasar vid tuben.

[l Forluster: 398 min 10%
[l Vantan: 0,20 min 1%
[ Nodvandigt: 3644 min 90%

‘ Ej virdeadderande: 40,62 min 100%

B Vardeadderande: 0,00 min 0%
Totaltid: 40,62 min
varav dalig ergonomi: 0,00 min 0%

Figur 5.5 AviX-diagram déver packning efter att sopstationen flyttats och samma pallar anvands.
Forlusterna ar har 3,98 minuter istallet for 5,92 minuter innan atgéard.

[l Forluster: 365min 12%
B Vantan: 0,33 min 1%

? [ Nodvandigt: 2566 min  87%
A Ej vardeadderande: 29,65 min 100%
[l Vardeadderande: 0,00 min 0%

Totaltid: 29,65 min
varav dalig ergonomi: 0,00 min 0%

Awven pé uppackningen drar man nytta av den flyttade sopstationen dven om tidsvinsterna inte
blir lika stora dar. Vid uppackningen sa sparar man 0,84 minuter per korning vilket da ger
12,6 minuter per dag raknat pa 15 korningar. Lagger man till de 29,1 minuter per kérning man
sparar pa nedpackningen blir detta totalt 41,7 minuter per dag eller 173,75 timmar per ar.
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5.4 Layoutférandring 2

Det andra forslaget ar lite mer omfattande dar vi skapat en extra arbetsstation i andan av
laddningsbanan narmast fardiglagret. Den nya stationen utrustas med egen dator,
testavdelning, sopstation, tryckluftstuben samt pasar. Detta minskar forflyttningarna avsevart
se figur 5.7 och man far dven tillgang till en extra tredje arbetsstation som kan anvandas vid
hdg arbetsbelastning.

O |
Ohardade
hallare —_—
hallare

EEE
’ RN
——=" -~
\‘-\
L Administration Soa | Truck
1 ~

~ Test+
-

-~
\ Tomma ~X dator
1 pallar X \
A ) N : -
z Pasar + behallare for
= ..

testade hallare

Laddningsbana Enftill nertagningsplats

och packstation

Ca30m

Figur 5.7 Spagettidiagram over forflyttningar efter ommablering i layouten. Teststationen
samt lagret av nya pasar placeras invid packbordet. Detta minskar operattrens forflyttning
avsevart.
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Jamfor man forflyttningarna med figur 4.9 ser man snabbt att det &r en betydande skillnad. En
analys i AviX av nya layouten visar tydligt vinsterna av forandringen se figur 5.8. Forlusterna
har minskat med 3,34 minuter men dven den nodvandiga tiden har minskat, da farre
operationer behover utforas. Totalt sett har tiden for en nedpackning minskat med 4
min/koérning.

W Forluster; 2,58 min 7%
E*édntan: 0,00 min 0%
O Modvandigt: 35,91 min - 93%

- Ej virdeadderande: 3549 min 100%

B Vardeadderande: 0,00 min 0%
Totaltid: 38,49 min
varav dalig ergonomi 0,00 min 0%

Figur 5.8 AviX-diagram éver packningen efter layoutférandring. Processen tar har ungefar 4
minuter kortare tid &n mot idag.

Da detta forslag paverkar packningen avsevart sa ar det mindre fortjanst i uppackningen, dar
sker samma foréandring som i det andra forbattringsforslaget och tiden ar darfor samma som i
figur 5.6.

Totalt sett ger detta forslag en forlustminskning pa 4,91 min/korning eller 73,65 minuter per
dag och da 306 timmar per ar. Raknat pa samma vis som tidigare.
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6 SLUTSATSER

Syftet med rapporten har varit att identifiera problemomraden i produktionen samt se dver
arbetsatt och forsoka hitta forslag till forbattringar. Detta har utforts med ett par olika
analysmetoder. Resultatet fran dessa analyser har sedan resulterat i att tva forbattringsatgarder
har kunnat plockas fram. Det ena forslaget innebér en balansering av hur operatorerna bor
arbeta och det andra ar en mer radikal férandring av layouten i produktionen.
Layoutforandringen &r ett mer kostsammare alternativ och vi ser att det kan vara svart att
genomfdra utan mer klara grunder éver vad man i langden kommer att tjana. Vi
rekommenderar darfor att de paborjar arbetet med att forbattra styrningen av hur operattrerna
bor arbeta. For att sedan vidare undersoka moéjligheterna till att bygga om layouten till en mer
effektiv sadan.

Nar vi startade arbetet hade vi ratt klara tankar kring att det var lagerhallningen som var det
stora problemet och detta var lite anledningen till att vi hittade till vardeflodesanalysen.
Analysen bygger pa lean och tankeséttet i stort &r att saker och ting endast skall tillverkas nar
det behovs. Lager ar darfor nagot man skall férsoka minimera och enligt teorin motarbeta.

Analysens inledande del om det nuvarande tillstandet gav bra information dels om flodet dels
om hur de olika funktionerna jobbade och kommunicerade med varandra. Kartan ar &ven
enkel att forsta och de delar som behdéver analyseras enligt teorin framtrader tydligt. Den
andra delen av kartan det framtida tillstande,t blev svarare att applicera hos Bodycote. Teorin
séger att man skall jobba efter att minimera lager men eftersom Bodycote inte dger godset
som kommer till dem &r stora lager inte nagot problem, storre lager ger dem mojlighet att
tillverka mer utan att fa slut pa gods, vilket ger hogre intakter, sa lange det finns plats for
detaljerna vill saga. Eftersom lagren var relativt stora blev genomloppstiden ganska lang da
denna tid baseras till stor del pa lagerstorlekarna. Nar vi gjort kartorna kom vi fram till att den
enda av processerna vi kunde gora nagonting med for att minska genomloppstiden var pack-
tiderna. De utgor en valdigt liten del av den totala tiden sa det var svart att fa fram en framtida
karta dar nagra storre forandringar syntes. | efterhand gav denna metod oss inte speciellt
mycket i forbattringssyfte men det gav oss en bra forstaelse for flodet som kom till
anvandning senare i arbetet.

Né&r vi mérkte att vardeflodesanalysen inte passade oss langre hittade vi AviX for vidare
analys av de tva problemomraden vi stott pa hos Bodycote. AviX fungerade valdigt bra for
analys av packstationerna och gav aven det valdigt tydliga svar pa vad som var samre i
processerna. Efter att ha gatt igenom var filmade material sag vi tidigt att det skedde valdigt
mycket forflyttningar i samband med nedpackningen och uppackningen och detta ledde sedan
till att vi i vara forbattringsforslag fokuserade pa att eliminera sa mycket av dem som mojligt.

Mycket av det vi gjort i arbetet har varit att forsoka forsta produktionen och vilka
begransningar som finns i den. Vi har sedan fatt anvanda mycket sunt fornuft for att bena ut
vad vi kan lyckas forbattra med dessa begransningar i atanke. Hardningsprocessen ar nagot vi
inte har kunnat géra nagot at vilket leder till att ugnarna kommer vara nagot som begransar
méngden gods som produktionen kan producera.
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Vi har inte heller kunnat géra nagot at ralagrets placering, samt tiden det tar att forbereda en
ny order vilket lamnar nagra av de sloserier vi upptackte ohanterade. De maskiner som
anvands for att ladda fixturerna ar i dagslaget manuella och dess skapar ocksa begransningar
da operatGren ar tvungen att anvanda dessa for att ladda en ny kdrning.

Laddningsbanan har idag 28 platser. | vara balanseringsforslag ser man att det under veckan
ar betydligt mer gods i omlopp vilket dven det ger en begransning, var rekommendation &r att
man antingen koper in ytterligare platser. Eller satter in en person nagon timme pa helger som
kor ned tillrackligt med ordrar fran banan for att fylla pa med nya, som tidigare under veckan
packats upp och forvarats pa pallar.

Forslag till fortsatt arbete

Vi rekommenderar att Bodycote ser 6ver mdjligheterna att planera om layouten och pa sa satt
skapa battre forhallanden for sina operatérer. En investering i automatiserade arbetsbord och
laddningsmaskiner ar ocksa nagot som bor undersokas. Man bor dven se 6ver ergonomin i
produktionen da en del av momenten innefattar bojningar och vridningar.
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Bilaga 2 — Symboler Vardeflodesanalys
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Bilaga 3 — Fixturen som anvéands vid hardning
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Bilaga 4 — Vardeflodeskarta Nuvarande tillstand 20130123
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Bilaga 5 — Vardeflodeskarta Nuvarande tillstand 20130207
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Bilaga 6 — Fysisk layout av produktionen
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Bilaga 7 — Fysisk layout av produktionen inklusive lager
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Bilaga 8 — Karta ¢ver Framtida tillstand
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Bilaga 9 — Balanseringskalkyl 2,5 ugnar

Man Tis Ons Tors Fre Lor Sén Man
Station 1
Antal Skift (1=Dag, 2=Dag&Kvall, 3=Kvall) 2 2 2 2 1
Procent Nedpackning (1=100%) 1 1 0,8 0,5 0,9
Antal Nedpackningar 19,0 19,0 15,0 9,0 9,0
Antal Uppackningar 0,0 0,0 5,0 13,0 1,0
Station 2
Antal Skift (1=Dag, 2=Dag&Kvaill, 3=Kvall) 2 2 2 2 1
Procent Nedpackning (1=100%) 0,5 0,5 0,2 0,2 0
Antal Nedpackningar 9,0 9,0 3,0 3,0 0,0
Antal Uppackningar 13,0 13,0 21,0 21,0 14,0
Natt
Antal Operatorer 0,5 0,5 0,5 0,5
Procent Nedpackning (1=100%) 0,5 0,5 0,4 1
Antal Nedpackningar 2,0 2,0 1,0 4,0
Antal Uppackningar 3,0 3,0 3,0 0,0
Antal Klara (06:00) 35 20 5 1 0 21 36

Antal Ofardiga (06:00)




Bilaga 10 — Balanseringskalkyl 2 ugnar

Man Tis Ons Tors Fre Lor Sén Man
Station 1
Antal Skift (1=Dag, 2=Dag&Kvall, 3=Kvall) 2 2 1 1 1
Procent Nedpackning (1=100%) 1 0,8 0,5 0,9 0,8
Antal Nedpackningar 19,0 15,0 5,0 9,0 8,0
Antal Uppackningar 0,0 5,0 7,0 1,0 2,0
Station 2
Antal Skift (1=Dag, 2=Dag&Kvaill, 3=Kvall) 2 2 1 3 1
Procent Nedpackning (1=100%) 0,5 0,3 0,3 0,2 0
Antal Nedpackningar 9,0 5,0 3,0 1,0 0,0
Antal Uppackningar 13,0 18,0 10,0 9,0 14,0
Natt
Antal Operatorer 0,5 0,5 0,5 0,5
Procent Nedpackning (1=100%) 0,5 0,5 0,5 1
Antal Nedpackningar 2,0 2,0 2,0 4,0
Antal Uppackningar 3,0 3,0 3,0 0,0
Antal Klara (06:00) 28 10 0 2 0 16 28

Antal Ofardiga (06:00)




