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ABSTRACT

Horredsmattan AB makes plastic carpets in large quantity and variations. To prepare for a
possible increase in production Horredsmattan AB needs to work more efficient. They have
just started implementing lean-ideas but they are in need of assistance. Today the lack of
routines and the absence of standards throughout the company are obvious.

The assignment that is presented in this report is concentrated to improving the efficiency of
one part of Horredsmattan AB, the welding department. In this part of the factory they are
cutting the carpets in the lengths that the costumers demand. When the carpets leave the

welding department it is a product ready to deliver.

Well tried methods were used to get data, this data was used to make a description of the
activities in the department today. The description was studied and this resulted in an analysis
which describes the problems that Horredsmattan AB has in the welding department today.
Problems in areas like standardised work, material flow, layout and poorly planned tasks. The

analysis was in big parts sprung from time studies in Avix.

To help Horredsmattan AB solve their problems with the welding department solutions to the
problems that was brought to light were presented. A new standardised way to work with a
simulation in Avix, a suggested layout change to minimize the material flow and suggested

routines that will improve the order.

If Horredsmattan AB decides to follow the suggestions that are presented to them they will

have no problem to increase the production without hiring new staff or working overtime.



SAMMANFATTNING

Horredsmattan AB tillverkar ett stort antal plastmattor med stor variation. For att en
produktionsdkning utan dvertid eller nyanstéllningar skall vara mojlig behéver Horredsmattan
AB effektivisera sin verksamhet. Foretaget har precis inlett implementering av lean-tankande
men de behdver stdd. De saknar idag standardiserade arbetssatt och rutiner for hur

arbetsuppgifter utfors pa hela foretaget.

Uppdraget som presenteras i denna rapport inriktar sig pa effektivisering i en avdelning pa
fabriken, svetsavdelningen. | denna avdelning delas langa mattlangder till kortare for att mota

kundens behov, nar mattorna lamnar avdelningen &r det som féardiga produkter.

Genom att noggrant och metodiskt samla in data och observera aktiviteter i svetsavdelningen
kunde en nuldgesbeskrivning tas fram. Efter studier av denna kunde en analys presenteras, i
analysen belyses de problem som Horredsmattan AB har i svetsavdelningen. Problem som
galler omraden som arbetssétt, layout och flode, bristande rutiner och oordning. Till stora

delar ligger temponedbrytningar i Avix till grund for analyser som gjorts.

For att Horredsmattan AB skall kunna I6sa sina problem i svetsavdelningen har
I6sningsforslag pa de belysta problemen tagits fram. Ett nytt arbetssétt med en simulering
med hjalp av Avix, ett forslag pa ny layout for att minska transporter och fa ett rakare

materialflode samt forslag pa rutiner vad galler ordning.

Om Horredsmattan AB foljer de presenterade forbattringsforslagen kommer en

produktions6kning utan nyanstéllning eller dvertid inte att vara nagra problem.
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1 INLEDNING

Virtual Manufacturing Sweden AB ér ett konsultbolag med tjanster inom produkt- och
produktionsutveckling. De har fatt i uppdrag av Horredsmattan AB att utbilda och stédja dem
i implementering av Lean for att de sjalva skall kunna utveckla produktionen. Vi har fatt ta en

del av det uppdraget.

1.1 Bakgrund, Horredsmattan AB
Horredsmattan AB, benamns fortsattningsvis HM, grundades i Horred pa 1950-talet, de vaver
plast- och tygmattor i ett stort antal monster. Féretaget har 20 anstéllda, varav 19 stycken ar

delagare, och omsatter ca 20 miljoner kronor om aret.

HM koper in stora rullar av bade plastband och garn i manga olika farger. For att detta
ramaterial skall bli till mattor maste plastbanden och garnet spolas upp pa mindre spolar, plast
om ca 230 meter och garn om ca 90 meter. Detta sker i spolningsavdelningen som bestar av

tva maskiner, en for plast och en fér garn, som bemannas av en person var.

Mattorna vavs i vaveriet dar fem stycken vévare skoter 31 vévstolar indelade i sex grupper.
Det finns tva olika typer av vavstolar, jacquardvavstol och skaftvavstol. | jacquardvavstolarna
vavs komplicerade monster, till exempel text och motiv, medan skaftvévstolarna vaver enklare
monster. Mattorna vévs vanligtvis i bredderna 70, 150 och 170 cm, specialfall med 90 och
200 cm bredder forekommer. | vavstolen véavs 70 cm-mattorna i rullar som &r ca 20m langa

och 150 och 170 cm-mattorna vavs i packar som ar ca 10 meter langa.

Efter vaveriet levereras mattorna via vagn till avsyningsavdelningen som kallas avsyningen.
Dér arbetar fem personer med att kontrollera mattorna och ratta till eventuella fel. Mattorna
rullas ut pa stora bord och synas meter for meter for hand. | denna avdelning skiljs ocksa
plastmattor fran tygmattor. De rullar med plastmattor som blivit godkanda, lagade eller har
kortare delar som skall kasseras levereras vidare, ocksa via vagn, till svetsavdelningen.
Tygmattor stannar kvar i avsyningen for att klippas isér till 6nskade langder och sedan knyts

andarna for att mattan inte skall repa upp sig.

Nér plastmattorna levererats till svetsavdelningen, svetsen, skall de ligga och krympa i minst

tre dygn, detta for att plasten stracks ut i vavstolarna. I svetsen finns tva stycken mattsvetsar,

en primér och en sekundér som anvands nar det &r mer att gora. | huvudsak bemannas svetsen
1



med en person. Mattorna mats upp i énskad langd och smalts samman i skarven, sedan delas
de och viks. Nar mattorna lamnar svetsen &r de fardiga for leverans till kund, en del mattor

laggs dock pa lager innan de siljs.

1.2 Bakgrund, uppdrag

HM har etablerat kontakt med flera storre kunder, de har ocksa startat med att introducera sina
produkter pa den tyska marknaden. Detta har gjort att efterfragan pa deras mattor har okat
vilket i sin tur gor att deras produktion maste oka. Utdver det sa har ledningen pa HM den
filosofin att om man kan 6ka produktionen sa far foretagets saljare arbeta hardare pa att fa det

salt.

HM har satt upp ett mal att i forsta hand oka sin produktion med 15 % och pa langre sikt med
25 %, ett mal som skall nas med befintlig personal och utan Gvertid. For att detta skall kunna

genomforas bor arbetssatt och struktur genom hela foretaget ses over.

Nér vaveriet 6kar sin produktion kravs att mattorna tas om hand i de senare leden, darfor vill

HM att svetsavdelningen effektiviseras.

1.3 Syfte

Svetsavdelningen ska effektiviseras for att kunna hantera en 6kning av produktionen. Detta
innebar att utvardera materialflodet, layouten, arbetsmetoder och dven personalutnyttjandet pa
avdelningen. Malet ar att optimera processerna med hjalp av forslag pa eventuella
layoutférandringar och arbetsinstruktioner samt fordelning av personal.

1.4 Avgransningar

Stora delar av fabriken &r i behov av effektivisering. Vart uppdrag behandlar dock endast
svetsavdelningen som ar den sista processen innan fardigvarulager. Det omradet stracker sig
fran inforsel av material till svetsen tills det att mattorna ar redo att forflyttas till lagret. Inga
ekonomiska aspekter kommer att behandlas, det som ska sparas ar tid. Produkterna har pa

grund av den stora variationen delats upp i tva huvudgrupper, smala och breda mattor.



1.5 Precisering av fragestallning

Vilka moment ar mest kritiska ur tidssynpunkt?

Hur kan dessa moment effektiviseras?

Hur kan produktflédet forbattras genom avdelningen?
Hur kan produktflédet forbattras genom cellen?

Hur mycket tid kan totalt tjdnas in?



2 TEORETISK REFERENSRAM

For att kunna folja arbetet och arbetsgangen kravs en del forstaelse for de verktyg och
metoder som anvands. Viss teori kravs ocksa for forstaelsen av mal och resultat. I detta kapitel
presenteras i korthet den teori som kravs.

2.1 Lean Produktion

The Toyota Production System (TPS) utvecklades efter andra varldskriget da den Japanska
bilmarknaden var liten samtidigt som efterfragan av olika modeller var stor. Detta tvingade
Toyota att fokusera pa flexibilitet i sin produktion istéllet for att folja den tidsenliga
massproduktionen som till exempel de amerikanska biltillverkarna gjorde. Nar Toyota
fokuserade pa flexibiliteten insdg de sa smaningom att det ledde till 6kad kvalité och
produktion (Liker, 2004).

Lean produktion kan ses som en filosofi som systematiserats genom TPS. Enligt Liker (2004),
ar manga forsok att implementera Lean produktion ytliga och fokuserar for mycket pa
verktygen istallet for att implementera grundfilosofin. Verktygen &r viktiga men for att de ska

komma till full nytta krdvs att Lean-tankandet finns i hela organisationen.

Nedan beskrivs ett antal viktiga verktyg och principer inom Lean produktion.

2.1.2 SlGserier

En av huvudprinciperna i Lean ar att identifiera och eliminera slGserier. Sloserier ar sadant
som inte ger varde till produkten. For att identifiera sloserier tittar man pa tillverkningen ur ett
kundperspektiv och ser det som kunden vill ha som vardeadderande och resten som sldserier
(Liker, 2004). Vissa moment ar nddvéndiga for att tillverka produkten &ven om de inte tillfor

varde men da handlar det om att minimera tiden som laggs pa detta.
Toyota har identifierat 7 stora sléserier enligt Liker (2004):

1. Overproduktion — Produktion av artiklar som inte &r bestallda skapar lager- och
transportkostnader

2. Vantan — Tid nar operatorer vantar pa att till exempel maskiner ska kora fardigt eller
vantar pa material m.m.

3. Transport — Onddiga forflyttningar av material och produkter i arbete (PIA).

4



4. Overarbete — Merarbete p.g.a. ogenomtinkt design eller nir det tillverkas produkter
av onddigt hog kvalité.

5. Lager — Lagerhallning leder till kapitalbindning i ramaterial, PIA och fardiga produkter.
Det leder ocksa till Iangre ledtider och har en tendens att gdmma problem i
produktionen sdsom sena inleveranser, langa stalltider och olika driftstopp.

6. Rorelser —Rorelser som uppstar for att t.ex. verktyg inte ligger pa ratt plats ar
sloserier. Det kan vara onddiga steg eller att leta efter material.

7. Defekter — Defekta produkter skapar omarbete, reparation eller kassaktion. Defekter
kostar i sig tid och pengar att reparera eller tillverka nytt, men ger dven behov till

kvalitetskontroller som tar tid och inte ger varde till produkten.

Det finns ett attonde sloseri som inte ingar i Toyotas stora men som bor namnas, oanvand
kreativitet. Det innebdr att inte utnyttja medarbetares kunskaper, och gor att man kan missa

forbattringar p.g.a. att man inte lyssnar pa dem (Liker, 2004).

2.1.35S

5S ar ett viktigt verktyg inom Lean produktion. Syftet ar att skapa ordning och reda pa
produktionsgolvet som i sin tur underlattar for att upptécka sloserier. Det ska hjalpa till att ge
en visuell dverblick Gver situationen och stddja ett bra flode i produktionen (Liker, 2004). 5S
handlar inte bara om att stada, det ar bara en del utav 5 cirkulerande moment for att halla
ordning. Nedan visas de fem momenten, Gversatta till svenska, enligt Liker (2004):

1. Sortera— Sortera ut det som inte anvands t.ex. verktyg och ha kvar det nédvandiga

2. Strukturera — Allting nddvandigt ska ha sin plats och ska placeras pa platsen. Vanligt
ar att man markerar en plats med t.ex. tejp.

3. Stada—Stadning av arbetsplatsen kan ses som en kontroll for att upptacka problem.

4. Standardisera - Regler och ordning for hur de tre férsta momenten ska foljas, nar och
hur de ska goras.

5. Skapa vana — Se till att halla ordningen, ha en engagerad ledning som kontrollerar

och arbeta med stdandiga forbattringar.

2.1.4 Kaizen och standardiserat arbetsatt

Kaizen kan Oversattas till standiga forbattringar och handlar om stravan efter perfektion.

5



Foretaget ska aldrig vara nojt, det finns alltid forbattringar att géra. Enlig Liker (2004)
handlar Kaizen framst om kontinuerlig forbattring i mindre skala. FOr stora revolutionerande
forandringar kan Kaikaiku anvandas. Kaizen flyttar ner problemldsning och besluttagande till

arbetarna som tillsammans i arbetsgruppen beslutar om foéréndring.

En forutsattning for att gora standiga forbattringar mojligt ar att det finns standardiserade
arbetssatt. Om inte arbetsatten ar likadana sker forbattringarna endast for personen som utfor
dem och det blir véldigt svart att halla reda pa vilket satt som ar mest effektivt.
Standardisering forhindrar ocksa fel pa produkten och om standarden f6ljs men det blir fel
anda ska standarden forandras (Liker, 2004).

2.1.5 Takt-tid

Takt-tiden &r den tid det tar for en produkt att bli fardig. Det kan &ven matas i t.ex. produkter
per timme. Enligt Liker (2004) baseras takten pa hur manga produkter som bestélls och i en
optimal situation ska alla delar i fabriken producera en detalj efter samma tid. Foljer man
takten tillverkas precis rétt antal och man undviker flaskhalsar som stoppar upp flédet. Detta
kan i manga fall vara svart men det gar ofta att hitta en implementering for just sin egen
produktion.

2.2 Avix

Avix ar en mjukvara utvecklad av Solme AB. Dess syfte dr att med stod av videoinspelningar,
klockade eller uppskattade tider underlatta produktionstekniska analyser och arbeten.
Mjukvaran ar sammansatt av flera applikationer: Metod, Balansering, SMED, FMEA samt
DFX. SMED-applikationen anvénds for att reducera stalltider. Med stéd av videofilm
identifieras inre och yttre stélltider for att sedan analyseras och om mdjligt forkortas. FMEA-
applikationen identifierar fel och feltyp, kartlagger effekten av dessa och prioriterar atgarder
for dessa. DFX-applikationen underlattar i produktutvecklingsfasen att avgora producerbarhet

(Solme AB, 2013). Metod- och balanseringsapplikationerna beskrivs narmare nedan.

2.2.1 MTM - Method time measurment
Under mitten av 1900-talet uppmarksammades ett stort problem med den tidens tidsstudier.
Enligt Maynard (1948) berodde riktigheten i tidsstudien mycket pa bedémningen av

operatorens arbetstakt. Aven om beddmning kunde goras korrekt av en erfaren tidsstudieman
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var det bade kostsamt och tidsédande att omvandla klockade tider till faktiska. Dessutom
ogillades bedomningen ofta av operatoren, speciellt da relationen mellan ledning och arbetare
generellt redan var anstrangd (Maynard, et al., 1948). Detta problem lostes genom att
operationer brots ned till mycket kortare, tidsbestdmda och standardiserade moment.
Momenten kunde definieras utifran parametrar som rorelsens langd, vilken hand som
anvandes (hoger, vanster, bada), vilken vikt som skulle flyttas och rérelsens mojliga
begransning (Maynard, et al., 1948). Exempel pa sadana moment kunde vara:

e Flytta en mutter 10 cm — Flytta ett latt objekt 10cm, inga begransningar.
e Mala 10 cm — Flytta ett latt objekt 10cm, begrdansad av att farg maste latas éverféras

fran pensel.

Dessa moment kunde sedan adderas till varandra och en korrekt operationstid kunde
uppskattas. Momentens utforliga definiering gjorde enligt Maynard (1948) att detta arbetssatt
kunde appliceras inom sa gott som alla produktioner.

2.2.2 Metodapplikationen
Metodapplikationen i Avix ar ett verktyg for metod- och tidsstudier for en produktion som &r
baserad pa manuellt arbete (Solme AB, 2013).

Syftet dr att genom att analysera videoinspelningar av arbetet som utfors kan standardiserade
tider och metoder tas fram. Videoinspelningarna bryts ned i sa kallade tempon dér ett visst
moment utfors, tempot knyts till tiden i inspelningen och en verklig momenttid erhalls. Dessa
kan sedan kompletteras med vad som, enligt Solme AB (2013), & MTM baserade tider for till
exempel steg, béjningar och forflyttningar.

Tempona kan ocksa klassas utifran hur vardeadderande de &r. Detta ger en bild av hur stor del
av operationstiden som dr direkt vardeadderande, icke vardeadderande men nddvéndig,

vantan och ren forlust.

Eftersom arbetsmomenten, tempona, ar knutna till en videosekvens kan metodapplikationen
aven anvandas till att, genom Kklippning av sekvenser, simulera en operationstid och presentera
den visuellt. De MTM baserade tiderna kan anvéndas for att simulera en kortare transportvag
eller ett farre antal rorelser. Simuleringen &r anvandbar nér en foreslagen forbattring som av

nagon anledning inte gar att testa direkt ska analyseras.
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2.2.3 Balanseringsapplikationen
Balanseringsapplikationen &r ett linjebalanseringsverktyg som grundar en balansering pa data
direkt fran Metodapplikationen, det vill saga en balansering som grundar sig pa vad som kan

anses vara verkliga operationstider (Solme AB, 2013).

Tider fran metodapplikationen 6verfors direkt till balanseringsapplikationen och presenteras i
form av stapeldiagram med de olika tempona som block staplade pa varandra. Det ar mojligt
att skapa relationer i form av regler mellan staplarna, detta fora att kunna presentera att vissa
moment kan behdva vénta pa att ett annat moment ar klart. Reglerna anvands till exempel da
en arbetsstation bestar av en operator och en maskin. Grafen kan da anvandas for att grafiskt

beskriva tid som maskinen gar och operatdren inte kan arbeta.

2.3 Datainsamlingsmetoder
Beslut som fattas bor vara grundade pa sanningsenliga och utforliga fakta. For att dessa fakta
skall inhdmtas skall darfor véalbeprévade metoder anvéndas. De som har anvéants i detta

uppdrag presenteras i denna del.

2.3.1 Spaghettidiagram

Spaghettidiagram ar en metod for att beskriva och studera forflyttningar hos till exempel
patienter pa en sjukvardsavdelning. Ett antal fasta punkter valjs att bevaka, sedan valjs
objektet vars forflyttning skall bevakas. Objektets rorelse mellan punkterna ritas in i
diagrammet, som till exempel grundas pé en layout. Avstand, steg och tid antecknas (Riley, et
al., 2012). Forflyttningarna skall ritas in som de sker vilket oftast innebar att det inte ar raka

linjer.

2.3.2 Videoinspelning

For att en videoinspelning skall resultera i anvandbar information bor ett visst monster foljas
och det &r viktigt att tanka pa vad inspelningen skall anvandas till. Om syftet ar att fa en bra
overblick och forstaelse for hur arbetet genomfors ar det viktigt att fraga sa mycket som
mojligt, fragor om varfér operatéren gor pa ett visst satt kan vara till stor hjélp vid senare
analyser. Inspelningen bor alltid startas en stund innan och avslutas en stund efter den

operation som skall filmas sker.

Nedan redovisas ytterligare att antal punkter som bor beaktas for en film som skall brytas ned
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i avix:

e Arbetar operatoren i fulltakt, det ar viktigt for att fa en rattvis bedomning av nuléget.

e Filma arbetet som utfors, inte operatéren. Oftast ar det bra att koncentrera sig pa
vad operatoren gor med handerna.

e Lat operatéren arbeta, fragor kan stora. Om operatoren daremot spontant beskriver
vad denne gor ar det bra.

e Samtliga rorelser och forflyttningar ar viktiga att fa med.



3 METOD

| detta kapitel beskrivs metodiken i arbetsgangen. De metoder som anvénts prestenteras for att
ge en bra beskrivning av hur arbetet har bedrivits. | figur 3.1 nedan beskrivs metodiken
overskadligt i form av ett flodesschema.

Figur 3.1: Flodesschema 6ver arbetsmetodiken.

3.1 Inlarning Avix
Virtual Manufacturing utfér sina analyser och presentarar sina resultat med hjalp av Avix,
darfor var det nddvandigt att lagga ner en del tid inledningsvis for att lara sig anvanda Avix.

Inlarningen var nagot som pagick under hela arbetets gang.

3.2 Datainsamling

For att kunna gora de analyser och fatta de beslut som examensarbetet gar ut pa var det viktigt
att fa en bra uppfattning om hur svetsavdelningen fungerar i dagslaget. Detta gjordes genom
flera olika metoder for att samla in s mycket och sa korrekt data som mojligt.
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3.2.1 Observationer
Genom att tillbringa mycket tid ute i avdelningen utvecklades en grundforstaelse for vad som
sker och hur det sker. Det var aven bra for att skapa kontakt med de som arbetar i

avdelningen.

3.2.2 Statistikinsamling

HM har varit daliga pa att fora statistik i alla former for svetsavdelningen. Vi skapade darfor
underlag for att samla in den statistik som var intressant och gav till VD:n som han sedan
vidarebefordrade till de som arbetade i avdelningen. De fragor som skulle besvaras var hur
manga timmar som arbetades i svetsavdelningen, hur mycket som producerades och hur stor

kassationsnivan var.

3.2.3 Frekvensanalys
For att fa information om hur ofta vissa moment sker gjordes en frekvensanalys. En gang
varje timme observerades vad som skedde. Moment som analyserades var omstéllningar och

maskinstopp.

3.2.4 Uppmatning layout

For att fa en bra dversiktshild och kunna rita upp en 3D-layout mattes rumslayouten upp.
Aven maskiner och deras placering méattes upp. Detta behovdes dven for den eventuella
layoutférandring som antogs behdvas for att strukturera upp svetsavdelningen och skapa ett

rakare flode.

3.2.5 Videoinspelning

Storre delen av de data som ar grunden till examensarbetet ar taget fran videoinspelningar.
Det &r en utav forutsattningarna for att kunna anvanda Avix pa det satt det ar tankt att
anvandas pa och da ocksa erhalla en sa korrekt analys av arbetssattet som mojligt. Det ar
viktigt hur dessa inspelningar gors.

3.2.6 Spaghettidiagram
For att utreda hur de som arbetar i svetsavdelningen ror sig under en arbetsdag samt hur

materialflodet i avdelningen ser ut togs spaghettidiagram fram.
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3.3 Analys av nulage

Med stod av de data som samlats arbetades en nulédgesbeskrivning fram, sidan 14. Den

beskriver i detalj hur arbetet genomfors i svetsavdelningen idag.

3.3.1 Nedbrytning i Avix

En mycket stor del av examensarbetet har gatt ut pa att hantera det videomaterial som blivit
filmat i Avix. For att arbetsséttet ska kunna forbéattras har en noggrann Avixanalys gjorts av de
arbetssatt som géller idag genom att processen har brutits ned i tempon. Tempona beskriver

vad som sker och precis hur lang tid det tar.

3.3.2 Balansering i Avix
Utifran tempona har en balansering tagits fram som beskriver hur lang tid det tar for en

produkt att bli fardigbearbetad och hur maskinutnyttjandet ser ut.

3.3.3 Uppritning av 3D-layout
For att fa en bra dversiktsbild ver hur avdelningen ar uppbyggd idag ritades, utifran de

uppmatta matten, en 3D-layout upp i Catia V5.

3.4 Analys

Utifran nulagesbeskrivningen diskuterades vilka mojliga problem eller brister som finns och
vad som borde kunna forbattras i arbetssattet pa svetsavdelningen idag. Resultatet av
diskussionerna presenteras i analyskapitlet pa sidan 24.

3.5 Resultat

| denna del av examensarbetet togs l6sningar pa de problem som belysts i analysdelen fram.
Dessa forbattringsforslag kan ses i resultat kapitlet pa sidan 30. Forslagen varierar mellan
stora forandringar som att helt andra arbetssattet till sma kaizen- eller 5S-inspirerade

justeringar.

3.5.1 Nytt arbetssatt
Genom att studera videomaterialet och Avixanalysen togs ett nytt arbetssatt fram i syfte att

Oka effektiviteten. Det nya arbetssattet simulerades i Avix och arbetsinstruktion togs fram.
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3.5.3 Framtagning av ny layout

En ny layout diskuterades fram och ritades upp som 3D-modell.

3.5 Slutsats

Hér diskuterades det resultat som genererats. Det egna arbetet utvarderades och reflektioner
om hur vél fragestallningen besvarats gjordes.
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4 NULAGESBESKRIVNING

I nuldgesanalysen kommer HM’s nuvarande situation att presenteras.

De har valdigt stor variation pa olika monster och langder pa sina mattor. | svetsavdelningen
spelar detta inte sarskilt stor roll eftersom de hanteras likadant. Det som gor skillnad i
hanteringen ar bredden pa mattorna och vi har darfér valt att dela upp mattorna i tva
produkter, smala och breda mattor. Produkten smala mattor omfattar mattor med en bredd pa
70 cm och produkten breda mattor omfattar mattor med en bredd pa 150 och 170 cm. Smala
mattor hanteras innan svetsning i rullar om 20 meter medan breda hanteras i packen om 10

meter. HM har tva svetsmaskiner, Helan och Halvan, som beskrivs narmare senare i kapitlet.

Pa grund av brist pa statistik gors vissa rimliga antaganden och uppskattningar i detta kapitel.

4.1 Layout

I figur 4.1 nedan visas en 3D-layout ver svetsavdelningen.

Figur 4.1: 3D-layout skapad for att visa hur det ser ut i svetsavdelningen idag.

14



En vanlig dags produktflode i svetsavdelningen kan se ut pa foljande satt:

1. Materialet, det vill saga rullar eller packar, fors in fran avsyningsavdelningen. Rullar
fors in med vagn och packar fors in med pallyftare.

2. Packar stalls i pallstallet for att krympa i tre dagar medan vagnarna med rullar
placeras nagon stans i ytan mellan Helan och pallstéllet, ocksa for att krympa i tre
dagar.

3. Material som har krympt fardigt fors till ndgon av svetsmaskinerna, mattorna svetsas
och klipps av for att placeras pa operatorsbordet dar de viks.

4. De smala mattorna etiketteras innan de laggs pa vagn till skillnad fran de breda som
laggs direkt pa vagn.

5. De smala mattorna ska antingen plastas in i inplastningsmaskinen eller féras till
lagret. De breda mattorna transporteras till rullningsbordet dar de rullas ihop,
etiketteras och plastas in manuellt for att sedan féras till lagret.

6. Mattorna som ska plastas in gar igenom inplastningsmaskinen och packas sedan in i

kartonger da de ar redo for utleverans.

Nedan presenteras maskiner och hanteringen mer i detalj.

4.2 Inforsel av material

Avdelningen fore svetsavdelningen kallas for avsyningen. Nér de har synat igenom en smal
20-metersrulle efter fel fran vavningen och lagat eventuella fel rullas langderna ihop. Rullarna
placeras sedan pa en vagn med plats for ca 10 rullar som ska transporteras in i
svetsavdelningen nér den ar full. Om det ar breda 10-meterslangder viks langderna ihop till en
packe som laggs pa en palett som med pallyftare transporteras in i svetsavdelningen. Det finns
ingen tydlig struktur 6ver vem som ska fora in vagnen och pallyftaren, det kan bade vara
personal fran svetsavdelningen och ifran avsyningen. Vagnen transporteras till ytan mellan
Helan och pallstallet medan pallyftaren med packe pa transporteras till pallstallet, se layout i
figur 4.1. Nar materialet har forts in till svetsavdelningen maste det vila i tre dagar innan det
kan svetsas. Anledningen till detta ar att mattorna krymper under tre dagar, vévarna vaver

darfor lite storre mattor an vad som onskas for att i slutandan erhalla ratt storlek.
15



4.3 Svetsprocess

De tva svetsmaskinerna, Helan och Halvan, smélter ihop plastmattor for att skapa en snygg
och sammanhallen ande for de fardiga mattorna. En vavd mattrulle & 20 meter alternativt en
packe & 10 meter placeras i en u-ranna bakom svetsdonen och mattan dras sedan upp pa ett
svetsbord som sitter i samband med donen. Till 20-metersrullen finns en bestallning pa ett
antal mattor i blandade langder som operatoren ska kapa till. Rullen har fransar i andarna fran
tradar som blir kvar fran vavningen. Dessa maste svetsas och klippas bort innan den forsta
mattan kan kapas till. Operat6ren startar svetsen och nar den &r fardig dras rullen ut for att
klippas. Under svetsningen bildas en skarv med sex skaror och det ar i mitten av dessa som
klippningen sker, antingen med en vanlig sax eller ocksa en elektrisk sax. Rullen dras efter
detta ut i den langd som &r bestélld och svetsas pa nytt. Matningen av langden sker pa olika

satt beroende pa vilken artikel det ar, om majligt sker métningen visuellt, da man raknar
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Figur 4.2: Exempel p& en matta dar det gar Figur 4.3: Exempel pa matta dar man maste
att rakna rapporter. mata med matsticka.

antal aterkommande maénster pa mattan. De aterkommande monstren kallas rapporter och en
matta som denna matning ar mojligt pa visas ovan i figur 4.2. | annat fall méts langden upp
med matsticka som med mattan i figur 4.3. Néar svetsen ar fardig klipps skarven och mattan
forflyttas sedan till ett bord bakom operatdren. Innan mattan viks och etiketteras méts nasta
matta ut och svetsen satts igang. Denna procedur upprepas tills sista mattan mats ut och sedan
svetsas och klipps andfransen av varpa den sista mattan etiketteras och viks. Hanteringen av
breda mattor sker likadant med undantaget att mattorna inte etiketteras och att vikningen inte
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behover goras lika noggrant eftersom det endast sker for att underlatta forflyttning av

mattorna, da de vid senare tillfalle ska rullas.

4.3.1 Helan

Helan, som syns i figur 4.4, ar den storsta svetsmaskinen de har och &ven den modernaste.
Den Klarar att svetsa mattor med en bredd upp till 170 cm i en svetsning. Man kan dven byta
svetsdonet till ett pa 100 cm nar det racker eftersom svetstiden férkortas och mindre energi
forbrukas. En svetsning med det stora donet pagar 25 sekunder jamfort med det mindre som

tar 15 sekunder.

Figur 4.4: Den storsta och mest anvanda svetsmaskinen kallas Helan och ses pa bilden.
4.3.1.1 Smala mattor

HM’s vanligaste mattor dr de smala mattorna. Det tillverkas i snitt 25,9 st 20-metersrullar per

dag, statistik pa detta finns i bilaga 1. En rulle pa 20 meter blir i snitt 13 mattor men exakta
antalet beror pa bestallningarna. En vagn med ca 10 rullar dras fram till svetsen och rullen
lyfts 6ver till en u-rdnna bakom Helan. Att ladda svetsen med en rulle samt fora upp anden till
svetsbordet tar ca 40 sekunder. Nedbrytning av videoinspelningar i Avix har visat att det tar
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15,39 minuter att fardigstalla en rulle om visuell matning inte ar mojlig respektive 12,56

minuter om det gar att rakna rapporter, detta visas i figur 4.5 nedan. | bilaga 2 redovisas

tempona och tiderna som ligger till grund for grafen.
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Figur 4.5: Diagram som visar hur lang tid det tar att

svetsa och klippa en smal rulle med de olika matséatten

4.3.1.2 Breda mattor

HM tillverkar i snitt 3,4 breda langder om dagen, se bilaga 1 for statistiken. Dessa levereras

till svetsavdelningen i packar, vanligtvis i langder om 10 m, och ska svetsas och klippas till i

snitt 5 mattor. De breda packarna ar betydligt svarare att hantera dn smala rullar. Packarna far

hamtas med pallyftare i pallstallet ca 10 m fran svetsen, se layout i figur 4.1. Att ga och hamta

en packe, transportera den till svetsen och fora in den i u-rénnan for svetsning tar ca 2 minuter

och 10 sekunder. 1 bilaga 3 redovisas utforligt arbetsgangen for en packe, med de ingaende

momenten och stélltider. Tiden for en packe beréknas vara 14,40 minuter om man mater med

maétsticka och 12,86 minuter om man raknar rapporter, ses i figur 4.6. Tiderna ar baserade pa

videoinspelningar som brutits ner i Avix och har kompletterats med vissa uppskattningar.
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Figur 4.6: Diagram som visar hur Iang tid det tar att

svetsa och klippa en bred packe

4.3.2 Halvan

Halvan, se figur 4.7, &r den dldre svetsmaskinen HM har. Den kan endast svetsa smala mattor
och svetsningen tar lite langre tid, ca 17 sekunder. Halvan har inte en u-rdénna som Helan utan
en anordning for att hanga upp rullarna, detta gor det lite svarare att hantera rullbyte. Den har

aven lite simre arbetsergonomi da svetsbordet sitter hogre upp.

Figur 4.7: Bild pa svetsmaskinen Halvpg



4.4 Hantering av mattor efter svetsning

Nar mattorna ar svetsade och klippta hanteras de lite olika beroende pa vilken artikel och
vilken order det &r. Alla breda mattor samt bestéllningsmattor, d.v.s. mattor som
specialbestallts av foretag som Ellos, Brita, Matt-tema och Spira, ska plastas in innan de
paketeras och skickas ivag. De andra mattorna, lagermattorna, laggs pa vagn som de &r och
flyttas in pa lagret innan leverans. Uppskattningsvis 50 % av de smala mattorna &r
bestéllningsmattor. De breda mattorna forflyttas ca 20 meter till andra sidan rummet for

rullning, etikettering och manuell inplastning.

4.4.1 Inplastningsmaskin
HM har nyligen inférskaffat en inplastningsmaskin, se figur 4.8, for att emballering av

mattorna ska kunna ske snabbare och smidigare. | dagsléaget ar det bara de smala

Figur 4.8: Bild pa inplastningsmaskinen

bestallningsmattorna som plastas in med maskinen men den har &ven mojlighet att plasta in de
breda mattorna. Inplastningsmaskinen maste ha olika instéllningar beroende pa langden av
mattan. Stalltiden for att andra installningarna ar pa ca 40 sekunder och pa grund av detta
samlas en buffert av mattor ihop innan de plastas in. Operatéren for in mattorna styckvis i
maskinen dar de plastas in. Efter att plasten smalts ihop for att sluta pAsen kommer den ut pa
ett rullband som leder dem vidare till ett lagringsbord. Rullbandet har plats for 5 smala mattor,

operatoren maste darefter placera dem i hog pa lagringsbordet och satter samtidigt pa
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Klisteretiketter pa dem. Cykeltiden for fem mattor i inplastningsmaskinen &r ca 40 sekunder
och hantering efter maskinen tar ca 25 sekunder. Ndr inplastningen &r klar packas mattorna i
kartonger om 10, vilket tar ca 40 sekunder.

4.4.2 Overblivet material

Ibland véavs det mer an vad som &r bestallt for att sakerstélla att det blir tillrackligt manga
mattor, eller for att fylla ut en 20-metersrulle. Om det &r lagermattor hanteras de som vanligt,
men om det ar bestallningsmattor laggs de 6verblivna mattorna pa hyllor i svetsavdelningen.
Vanligast ar att det ar delar av rullar som blir dver, da svetsas de och klipps till i de vanligast
forekommande langderna och laggs pa hylla 3, se figur 4.9. Det kan aven vara hela rullar som
blir 6ver, da delas de inte upp till mattor utan laggs pa hylla 1 eller 2, se figur 4.9, for framtida
anvandning. Det 6verblivna materialet registreras inte pa nagot satt utan personen fran lagret
som tar emot och lagger en bestallning gar till dessa hyllor och kollar vad som finns

tillgangligt.

4.5 Belaggning

Den effektiva arbetstiden pa HM &r 8 timmar mandag till torsdag och fyra timmar pa fredagar.
Det finns ett utsagt mal att det ska tillverkas 30 rullar och 4 packar om dagen, forutom
fredagar da malet ar 15 rullar och 2 packar. Detta ar dock inget som f6ljs upp sarskilt noggrant
och i svetsavdelningen blir det speciellt svart pa grund av ojamn produktion. HM har en
anstélld som standigt ar stationerad i svetsavdelningen. | dvrigt kommer det in extra personal
fran andra avdelningar vid behov. Detta sker framst pd mandagar och tisdagar i och med att
materialet maste vila i tre dagar innan det kan svetsas. Detta medfor att de pa mandagen har
rullar fran onsdag, torsdag och fredag som &r majliga att svetsa och de vill avverka dessa sa
fort som mojligt. Det & som mest tre personer i svetsavdelningen da bade Helan och Halvan
gar samt inplastning och packning gors samtidigt. Det finns ingen tydlig struktur 6ver nar
inplastningen gors utan det sker vid behov. Personal fran lagret skoter utskrivningen av
etiketter till mattorna. Tanken dr att detta ska géras samma dag som vagnen kommer in till
svetsavdelningen men det finns ingen instruktion dver detta vilket ofta leder till att etiketterna

skrivs ut i man av tid.
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4.6 Forflyttningar

En kartlaggning, med avseende pa forflyttningar, gjordes i svetsavdelningen. Kartlaggningen,
som visualiseras i ett spaghettidiagram i figur 4.9 nedan, omfattar tre personer. Grona linjer
representerar Helans operator vid bearbetning av breda mattor, blaa linjer redovisar rérelserna
for halvans operator vid bearbetning av smala bestéliningsmattor och gula linjer representerar

operator for inplastningsmaskinen som dessutom rullar och plastar in de breda mattorna.

i<l
Inplastningsmaskin

g v
AT 1

Figur 4.9: Spaghettidiagram som visar hur olika operatorer kan rora sig i svetsavdelningen

4.6.1 Helans operator (gron linje i diagram)

Helans operator startar vid rod punkt vid Helan. Det forsta som gors ar att hamta en packe pa
palett, vid pallstallet, med pallyftare som fors till u-rdannan pa Helan. Packen matas in och
operatoren gar till svetsbordet for att fora upp mattfransen. Operatoren gar sedan till hornet av
avdelningen och hamtar det breda donet, tar med det till svetsen och byter don for att sedan ga
och lamna det smala donet i hornet. Operatoren gar tillbaka till svetsen och borjar
svetsprocessen. De fardiga mattorna flyttas till operatdrsbordet och detta upprepas tills packen
ar fardigarbetad. Mattorna laggs pa en vagn som sedan forflyttas av operatoren till en yta nara
rullbordet. Operatoren gar sedan och hamtar pallyftaren vid u-rannan och lamnar den vid

pallstallet vid den gula punkten.
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4.6.2 Halvans operator (bla linje i diagram)

Halvans operator startar vid den roda punkten vid Halvan. Operatdren gar och hamtar en vagn
vid vagnparkeringen, placerar den bakom Halvan och lyfter upp rullen pa
upphangningsanordningen for att sedan ga till svetsbordet, dra upp dnden och bérja
svetsningen. Nar mattan ar avklippt forflyttas den till operatérsbordet bakom, detta upprepas
tills hela rullen &r avverkad. Mattorna forflyttas till en vagn som star bredvid Halvan och

vagnen kors sedan till en yta ndra bordet innan inplastningsmaskinen.

4.6.3 Inplastningsmaskinens operator (gul linje i diagram)

Operatdren som skoter inplastningsmaskinen kommer in fran avsyningsavdelningen, gar till
inplastningsmaskinen och startar den. Medan den varms upp, det tar ca 10 minuter, gar
operatdren till rullningsbordet. Dar rullas, tejpas och etiketteras de breda mattorna som Helans
operatdr lamnat i ndrheten. Mattorna plastas darefter in manuellt genom att 1dggas i anpassade
plastpasar. Nar inplastningsmaskinen bedéms vara uppvarmd gar operatéren tillbaka till
maskinen och borjar att plasta in de smala bestéllningsmattorna som Halvans operator har
lamnat. Fem mattor plastas in at gangen. Operat6ren gar sedan och faster klisteretiketter pa de
inplastade mattorna och placerar dem pa bordet. Detta upprepas tills bordet ar fullt eller da

alla mattor &ar inplastade. Mattorna packas sedan ner i kartonger.
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5 ANALYS

For att effektiviteten i svetsavdelningen skall kunna forbattras maste de maéjliga fel och brister
som finns identifieras. Dessa fel eller brister presenteras nedan medan méjliga forslag pa
I6sningar presenteras i resultatkapitlet pa sidan 30. Det enskilt storsta effektivitetsproblemet i
svetsavdelningen &r maskinutnyttjandet, det gar, som kan ses i figur 5.1, idag 33,8s mellan
varje svetsning av smal matta och 64,5s mellan varje svetsning av bred matta, da matsticka
inte anvands. Svetstiden for de bada ar 15s respektive 25s, det vill séga att for en matta att bli
klar star maskinutnyttjandet bara for 44 % respektive 38 % av tiden. Storre delen av de

nedanstaende bristerna i svetsavdelningen paverkar direkt maskinutnyttjandet negativt.
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Figur 5.1: Urklipp fran Avix balanseringsapplikation. Blocken beskriver de olika tempona som utfors och

presenterar det daliga maskinutnyttjandet. Ovre bilden &r for smala mattor, den undre for breda.

5.1 Sloserier

Utifran teorin om sju slGserier har de som &r aktuella for svetsavdelningen tagits fram och de

presenteras nedan.

5.1.1 Transport och rorelser

Nagot som tidigt framgick av de observationer som gjordes och som senare stérktes av
analysen med spaghettidiagram, se figur 4.7, var att det sker mycket onddiga forflyttningar av
saval material som personal. Detta gar till viss del hand i hand eftersom samtliga transporter

av material sker manuellt.

Layouten pa svetsavdelningen omdjliggor ett rakt och darmed kortare flode da material som
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kommer in &r tvunget att passera maskinerna for att fa nagon plats. Detta medfér en direkt
onddig transport da materialet sedan skall transporteras tillbaka, mot det slutliga flodets
riktning, for att komma till de maskiner dar det skall bearbetas.

Da operatoren arbetar i Helan sker manga kortare forflyttningar av material, istallet for att
hantera material dar det ligger. Detta gor inte bara att materialet forflyttas onddigt mycket
utan ocksa att operatoren ar tvungen att utfora manga kortare rorelser i form av vridningar,

strackningar och bojningar. Exempel pa dessa ar:

e Bodja sig ned for att ta tag i mattkant.
e Vrida sig for att lagga matta pa bordet bakom.
e Vanda sig och ta tre steg for att vika matta.

e Vanda sig och ta tre steg for att komma tillbaka till svetsmaskinen

Nar de breda mattorna har hamtats fran sin plats med pallyftare maste de sankas ner till
golvhajd for att transporten inte skall bli allt for vinglig, detta gor att en tjanad hojd gar
forlorad. De maste sedan hojas upp igen for att smidigt kunna placeras i u-rannan pa

svetsmaskinen, det vill sdga att en del av hojden maste till igen.

Nar en viss del av en matta kasseras kan detta leda till att nya etiketter maste skrivas ut. For
att operatoren skall kunna gora detta maste denne ga till datorn, som star i andra dnden av

rummet, och sedan tillbaka for att sétta fast etiketterna pa mattorna.

Nar de breda mattorna skall svetsas och svetsdonet maste bytas blir operatren tvungen att ga
ca 10 meter for att hamta det. Detta tar 9,4 sekunder, en tid som forlanger stélltiden avsevart

med tanke pa att sjalva bytet av svetsdon kraver mycket kort tid.

5.1.2 Overproduktion och lager

De bestéllningsmattor som dverproduceras for att man med sékerhet skall ha vavt tillrackligt
laggs i stort sett slumpmassigt i hyllor som ar lediga. Néar bestallning sedan kommer in och
produktionsorder skall 1aggas vet ansvarig for ordern inte vart det specifika dverproducerade
materialet finns. Detta leder till att en ny produktionsorder 1&ggs utan att ta hansyn till det

redan dverproducerade material som finns och lagret pa dverproducerat vaxer.
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5.1.3 Kassation och defekter

Vid storre fel som inte har kunnat atgardas i avsyningsavdelningen kan kassation av delar av
materialet vara tvunget. Eftersom en svetsskarv maste finnas i bada andar aven pa de
kasserade delarna, da slutet pa den delen &r borjan pa nasta matta, ar detta inte bara en forlust
i material utan ocksa en stor forlust i produktionstid. En hel mattsvetsning sker utan att nagot

produceras.

5.2 Arbetssatt
En noggrann analys av arbetsséattet gjorde att en del brister i effektivitetssynpunkt kunde
identifieras. Arbetssattet brots fullstandigt ned i Avix for att en analys av varje moment for sig

skulle kunna goras.

5.2.1 Hantering

Bortsett fran de onddiga rorelser som presenterats ovan paverkar hanteringen av mattorna i
svetsmaskinen maskinutnyttjandet negativt. Hanteringen av mattor kan delas in i tva delar,
den hantering som maste ske nar maskinen star still och den hantering som kan géras medan

svetsen bearbetar materialet.

Hanteringen av de smala mattorna som gors under tiden svetsen arbetar &r 4s langre an den tid
det tar for svetsen att bli klar, detta forlanger den tid da maskinen inte blir utnyttjad. Detta kan

ses figur 5.1 nedan.

4s
Svets X
-1 : ©)

55 Fastsattning av eti... Vikning av m... |Ste

Figur 5.2: Urklipp ur Avix balanseringsapplikation. Blocken beskriver tempona

som utfors har for att presentera arbete som gors nar svetsen ar fardig.

Hanteringen som gors da svetsmaskinen maste sta still ar lang. Nar mattorna maste matas med
matsticka sa tar detta 23,1 sekunder fér smala och 33,4 sekunder for breda mattor.
Klippningen av mattorna, som sker med sax, tar 10 sekunder for smala och 19,5 sekunder for

breda mattor. Dessa tider borde kunna kortas for att 6ka maskinutnyttjandet.
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5.2.2 Laddning

De vagnar som de smala mattorna ligger pa har ingen uppstéllningsrutin och det finns inga
rutiner for vilken vagn som skall svetsas, bortsett fran det att mattorna skall ha krympt fardigt.
Utover det sa valjer operatéren sjélv vilken vagn denne ska fran de oorganiserade
vagnplatserna, se figur 5.3. Detta resulterar i att operatoren alltid stélls infor ett val n&r vagnar
skall hamtas, antingen ett fritt val eller om nagon specifik vagn skall tas.

Figur 5.3: Foto p& hur vagnar med smala mattor kan vara

uppstéllda en vanlig dag i svetsavdelningen.

5.2.2 Ordning och reda

Det rader oordning bland de verktyg som operatdren for svetsmaskinen anvénder, sax,
haftapparat och matsticka, samt de etiketter som skall fastas pa mattorna. Verktygen och
etiketterna har ingen egen plats, nar de har anvants laggs de oftast pa narmaste fria yta vilket

inte nédvandigtvis ar i anslutning till den plats dar operatoren behdver foremalet nasta gang.

5.2.3 Ovriga arbetsuppgifter

De etiketter som maste skrivas ut for att lagermattor har tillkommit pa grund av kassation gors
av operatGren av svetsmaskinen. Detta tar tid, inte bara pa grund av de extra forflyttningarna
utan ocksa for att den operator som oftast arbetar i svetsavdelningen inte &r van vid

mjukvaran.

Nar svetsmaskinsoperatéren tycker sig ha tid laggs denna ibland pa att transportera ut
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fardigbearbetade mattor till lagret.

5.3 Bristande rutiner
Hela verksamheten pa HM genomsyras till stora delar av bristande rutiner och dalig struktur.
Generellt finns inga standardiserade arbetssatt utan arbetsuppgifterna skots efter eget

onskemal. Nagra av de storre bristerna i rutiner for svetsavdelningen presenteras nedan.

5.3.1 Obestamd produktion och odefinierade arbetsuppgifter

| borjan av veckan da flera dagars mattproduktion har krympt fardigt produceras sa mycket
som mojligt, eftersom det finns att producera. Det gor att en extra operator behdver komma in
for att bemanna Halvan. Det r inte bestamt vem som skall gora detta eller, fran vilken
avdelning denne skall hamtas utan den som har tid bemannar Halvan. Om dessa tva operatorer
arbetar i svetsavdelningen i tva dagar lyckas de komma ikapp produktionen. Ett problem som
skapas genom denna ojamna produktion &r att det latt blir for 1ag arbetsbelastning i slutet av

veckan, aven fOr en operator.

Ovriga arbetsuppgifter som utfors i svetsavdelningen eller i direkt anslutning till

svetsavdelningen som inte har nagon ordentlig rutin ar:

e Inplastning
e |nleverans av mattor

e Utleverans av mattor till lager

5.3.2 Bristande statistik

Vissa svarigheter med att analysera problem och brister i svetsavdelningen har uppkommit pa
grund av HM’s bristande eller obefintliga statistikinsamling. Det finns forutséttningar for att
ta fram sadant som forséljningsstatistik och orderingang genom deras affarssystem, Garp.
Statistik som skulle kunnat underlatta effektiveringsarbetet i svetsavdelning ar:

e Andel sdlda mattor av olika typer
e Kassation och defekter
e Arbetsbelastning och tidsatgang

e Antal mattor utlevererade fran svetsavdelning per dag
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Nér del av matta kasseras och det resulterar i att de langder som ar planerade inte kan
produceras anvands denna rest till att producera mattor i langder som finns i sortimentet, detta
blir lagermattor. De utskrivna etiketterna passar inte dessa mattor och nya maste skrivas ut.

Detta gors av svetsmaskinsoperatoren.
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6. RESULTAT/FORBATTRINGSFORSLAG

| detta avsnitt beskrivs forslag pa méjliga satt att atgarda eller minska problemen som tagits
upp i foregaende kapitel. Bland annat kommer en ny layout och nya arbetssétt for svetsningen
presenteras. | viss man kommer aven forbattringsforslag for andra avdelningar foreslas, nar

det direkt paverkar svetsavdelningen.

6.1 Transporter och rorelser

Ett satt att minska transporterna ar genom att andra layouten for att fa ett naturligare flode
genom avdelningen. Det ar 6nskvart att undvika att material ska forflyttas framat i
avdelningen for att sedan behdva hdmtas tillbaka som till exempel sker med vagnarna och
paletterna. Det nya layoutforslaget, som presenteras nedan i figur 6.1, ger ett rakare flode.

Figur 6.1: 3D-layout som visar ett forslag p& hur layouten kan forandras for att skapa ett battre flode.
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6.1.1 Ny layout

Helan, som &r den priméra svetsen, har flyttats narmare positionen som Halvan tidigare hade,
intill vaggen. Den &r aven roterad 180 grader for att de fardiga mattorna naturligt ska komma i
flodesriktningen. Bordet som tidigare stod bakom operatdren under arbete i Helan har flyttats
till operatorens vanstra sida, dels for att en smidigare forflyttning till inplastningsmaskinen
ska kunna ske samt att forminska rorelserna under svetsningen. Det sistndmnda tas upp

narmare i 6.3 Nytt arbetssatt.

Inplastningsmaskinen ar positionerad som en fortsattning pa bordet in i avdelningen som leder
mot lagret. Bordet narmast lageringangen fyller ingen viktig funktion och har darfor tagits

bort i den &ndrade layouten.

Halvan, som har en sekundar roll i avdelningen, har flyttats ndrmare mitten och roterats 90
grader sa att operatoren arbetar med ryggen mot inplastningsmaskinen. Det tillhdrande
arbetsbordet har &ven hdr placerats till vanster om svetsen.

Bordet dar rullningen och inplastningen av breda mattor har skett har tagits bort da rullning &r

tankt att ske i samband med svetsningen och inplastning ska goras i inplastningsmaskinen.

Pallstallet dar de breda packarna laggs for att krympa i tre dagar ar borttaget i den nya
layouten 6ver svetsavdelningen eftersom denna flyttas till avsyningsavdelningen. Ytan dar
vagnarna har placerats da de smala rullarna ska krympa i tre dagar flyttas till en plats nara

ingangen till svetsavdelningen.

6.1.2 Hantering av vagnar

Forandring av layouten skapar en smidigare hantering av vagnarna da de star i 3 rader, se
figur 6.1. Mandagens tre vagnar placeras i forsta raden, tisdagens i andra raden och onsdagens
i tredje raden. Nar mandagens vagnar sedan borjar avverkas pa torsdagen skapas plats for
torsdagens vagnar och sa vidare. P& vagnarna fasts lappar som anger vilken dag vagnen ska
borja avverkas, till exempel ska mandagens vagnar markeras med torsdag. Detta gor det
valdigt tydligt vad som ska goras och i vilken ordning det ska goras. Det minskar dven tiden

for att hamta en vagn till u-rannan.

6.1.3 Hantering av paletter
Mellanlagringen da de breda packarna ska krympa for att fa ratt bredd bor flyttas till
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avsyningen. Det finns hyllplatser i avsyningen som kan anpassas for detta som idag inte fyller
nagon funktion, férutom ansamling av skrap och skrot. Ett férslag som underlattar
hanteringen ar att hyllplanen placeras i samma héjd som u-réannan pa svetsen, vilket leder till
att ett rullbord i fast hojd kan utnyttjas till flyttningen av packarna, som ligger pa paletter,
istallet for en pallyftare som maste sankas och hojas. Inforsel av packar bor ske av personal
fran avsyningen tva ganger om dagen. Denna hantering okar forvisso hanteringstiden i
avsyningen men endast marginellt och det finns mycket tid att spara totalt.

6.1.4 Byte av svetsdon

Det bor skapas en hdnganordning under svetsbordet for det svetsdon som inte anvénds. Den
storsta tidsatgangen vid byte av svetsdon ar nar operatéren gar och hamtar svetsdonet fran
placeringen i hornet. Med en hanganordning reduceras alla steg vilket ger att stalltiden

forkortas med 14,4 sekunder.

6.2 Overproduktion och lager

Overproduktion kan forhindras genom béttre kvalité fran vaveriet eftersom de extra rullarna
tillverkas for att garantera leverans. Det finns saledes ingen mojlighet att forhindra detta med
forandringar i svetsavdelningen. Det &r dock mojligt att fa battre kontroll pa vad som finns i
det oregistrerade lagret i avdelningen. Rekommendationen &r att de fyra storkunderna far en
egen hyllsektion i buffertlagret, som markeras med namn, tills det att malet om ingen
overproduktion har astadkommits. Detta underlattar for lagerpersonalen nar de lagger

bestallningsorder.

6.3 Nytt arbetssatt

Genom nedbrytningar av arbetsprocessen i svetsen med hjalp av Avix har nya arbetssatt
framstallts och simulerats dar svetsen utnyttjas i storre utstrackning, det vill séga att tiden
mellan svetsningarna blir mindre, vilket gor att fler mattor kan tillverkas under samma tid. For
att 06ka det totala maskinutnyttjandet har antalet onddiga rorelser och forflyttningar minskats. |

och med att Helan ar den priméra svetsen ar arbetssattet framst framtaget for den.

6.3.1 Kritiska moment

Tiden som svetsen inte kan utnyttjas &r ndr mattan méats upp och dras ut samt nar den klipps
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av. Darfor ar de viktigaste momenten att fa ner tiden pa just dessa.

Att fa ner tiden pa utdragningen nar det kan goras visuellt, med rapportrakning, &r svart men
det finns stora forbattringsmaojligheter for séttet att méta langder nér detta inte ar mojligt. Ett
forslag ar att det placeras ett mathjul med aterfjadring i borjan av bordet innan svetsen och att
det kopplas en varvtalsmatare, med display och nollstallning, till denna. Pa detta sétt kan en
automatisk matning av langden fas vilket dven forbattrar noggrannheten av langden pa
mattorna. Tidsbesparingen blir enligt simuleringen 13 sekunder per smal matta respektive
18,4 sekunder per bred, se bilaga 3 till 5. Att detta installeras &r &ven en forutsattning for att

de nya arbetssatten ska vara mojliga att anvanda.

Att klippa mattan med en vanlig sax ar formodligen inte det snabbaste tillvdgagangséttet. En
skarrorelse skulle forkorta denna tid markant. Ingen narmare studie har gjorts pa vad som kan
ersdtta saxen men det finns stor forbattringspotential och nya metoder eller redskap bor

undersokas i framtiden.

6.3.2 Smala mattor

Smala mattor star for den absolut storsta delen av produktionen och det ar darfor hogst
prioritet att forkorta cykeltiden for dessa. For att astadkomma en minskad cykeltid maste
maskinutnyttjandet bli hogre. Det som skiljer sig mest i det nya arbetssattet ar att en stor del
av vikningen av mattan sker innan den ar fardigsvetsad och avklippt. Layoutférandringen
spelar aven roll fér att minska forflyttningar. En forutsattning for att det simulerade
arbetssattet ska ga att utfora ar att rullningen av rullarna inverteras, det vill sdga att undersidan
hamnar utat. Nedan presenteras det simulerade arbetssattet for smala mattor.

Operatren mater upp mattan, placerar den sa att skarven blir rak utan att slappa mattan. Vid
det tillfallet &nden tidigare slapptes ner pa golvet ska istéllet en dubbelvikning goras. Efter
viket startas svetsen och ytterligare en dubbelvikning gérs under tiden svetsen ar igang. Néar
mattan sedan &r fardigsvetsad klipps den av som tidigare och forflyttas at sidan. | samband
med forflyttningen viks det sista viket av mattan och nésta matta méats upp. Processen
upprepas och under tiden svetsen gar haftas etiketten fast pa den forflyttade mattan, allt detta
sker pa svetshordet. Eftersom layouten ar andrad och arbetsbordet star vid sidan av svetsen
blir forflyttningen av den fardiga mattan till arbetsbordet, dar mattorna samlas, smidigare

eftersom operatoren kan sta kvar pa samma position. Nar en rulle ar fardigarbetad skjuts
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mattorna fram emot inplastningsmaskinen om de ska plastas in. Om mattorna inte ska plastas
in ar de fardigbearbetade i svetsavdelningen och laggs pa en vagn som, nar den ar fylld, ska
foras in till lagret. En arbetsinstruktion, med beskrivning av momenten, éver det nya
arbetsséttet har skapats och finns att se i bilaga 6 samt tempoinstruktioner i bilaga 2 och 4 som

visar hur samtliga arbetssatt for smala mattor gar till och hur lang tid de olika momenten tar.

I Avix har en jamforelse Over tidigare arbetssatt och det simulerade arbetssattet gjorts, dar

aven hanteringstiden fér hamtning och lamning av vagnar har tagits med. Det visar att en rulle
kan, med det nya sattet, goras 4,66 minuter snabbare an da matningen sker med matsticka och
1,83 minuter snabbare i det fall rapporter réknas. Tiden for en rulle & med det nya arbetssattet

10,73 minuter. Jamforelsen visas i figur 6.2 nedan.
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Figur 6.2: Urklipp fran Avix balanseringsapplikation. Bilden visar en jamforelse mellan de tre olika

arbetsatten for smala mattor, hur 1ang tid det tar for en rulle och hur maskinutnyttjandet &r.

Figuren visar dven att maskinutnyttjandet ar hogre, det gar 47,4 sekunder mellan varje svets
vid anvéandning av matsticka, 33,8 sekunder vid rapportrakning pa det tidigare arbetssattet och
det pa nya arbetsséttet gar det 26,7 sekunder mellan varje svets.
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6.3.3 Breda mattor

Det simulerade arbetssattet for breda mattor har ett annat fokus dn pa maskinutnyttjandet.
Detta pa grund av det gors forhallandevis fa av denna typ. Fokus har istallet varit pa att
forbereda de breda mattorna for inplastning i inplastningsmaskinen och hantering av dessa
som inte kraver nagon onddig forflyttning. Nedan presenteras forandringarna i det simulerade

arbetssattet for breda mattor.

Processen fram tills att forsta mattan ar avklippt sker likadant som tidigare men istéllet for att
mattan viks for att underlatta hanteringen rullas den istéllet ihop direkt. Nar mattan rullas ihop
laggs en pappersrulle som grund, mattan rullas for att till slut tejpas i bada andarna for att
rullningen ska halla ihop. Den ihoprullade mattan skjuts sedan till bordet for inplastning och

proceduren upprepas tills packen &r slut.

Awven for en packe gjordes en jamforelse Gver tidigare arbetssitt och det nya arbetsséttet. |
jamforelsen, som visas i figur 6.3, ses att svetsen star oanvand langre tid mellan svetsningarna
pa det nya sattet, detta eftersom rullningen tar langre tid &n vikningen, men ocksa att
totaltiden for en packe ar mindre. Det tar 14,40 minuter for en packe vid matningen med
maétsticka, 12,86 minuter vid rapportrakning jamfort med det nya arbetssattet som tar 12,03

minuter da mattorna dessutom &r fardigrullade och klara for inplastning.
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Figur 6.3: Urklipp fran Avix balanseringsapplikation. Bilden visar en jamforelse mellan de tre olika
arbetsatten for breda mattor, hur lana tid det tar for en rulle och hur maskinutnvttiandet &r.
Den tidskréavande hanteringen for laddning som tidigare innebar hdmtning och
lamning av palett med pallyftare har minskat kraftig pa grund av andrad hantering och
layoutforandring. Tiden for hela laddningen samt aterlamningen har minskats med nastan tre
minuter. En arbetsinstruktion, med beskrivning, har gjorts for det simulerade arbetssattet, se
bilaga 7, och tempoinstruktioner for samtliga arbetssatt, bilaga 3 och 5, i vilka tiderna for

varje moment kan jamforas.

6.4 Strukturerad arbetsplats

Har redovisas forslag for att fa battre ordning och struktur pa avdelningen, bade for att veta

var produkter och verktyg finns samt for att fa kontroll 6ver sin produktion.

6.4.1 Statistik
Hela HM maste bli battre pa att fora statistik pa sin produktion for att kunna ha kontroll pa

processer. Ett antal mallar for statistikinsamling har gjorts. Det &r inga komplicerade formular
36



utan handlar om att fa koll pa hur mycket som faktiskt tillverkas och vilka defekter som
uppstar. Majligheten av utdkad anvandning av affarssystemet Garp bor ses éver, det bor
undersokas vilka funktioner det har idag och i framtiden eventuellt inforskaffa tillagget

materialplanering till systemet.

6.4.2 Rutiner

HM borde dela upp ansvaret for olika arbetsuppgifter pa personalen sa att det ar tydligt vem
som ska gora vad. Det behdver inte vara personen som har ansvaret som utfor uppgiften men
personen ifraga ska se till att det skots. Vid vilken tidpunkt uppgifterna utfors, till exempel nar
etiketterna skrivs ut och laggs pa vagnen, maste ocksa struktureras eftersom det idag skapar
véntetid och onddiga rorelser.

6.4.3 5S

Allt som inte anvands i avdelningen bor tas bort samtidigt som saker som anvénds mycket ska
placeras dar de ska anvandas. Verktygen som ska anvéandas vid svetsbordet, héftapparaten och
saxen, bor fa en dedikerad uppmarkt yta dar de alltid ska laggas efter anvandning, det ska vara
sd ndara som mojligt utan att stora arbetsuppgiften. Aven etiketterna bor fa en plats pa
svetsbordet. Som tidigare namnts och visats i layouten ska vagnplatserna fa battre struktur och
markas upp sa det ar enkelt att hitta ratt och att de inte &r i vagen under arbetet. Personalen far
aven se till att vagnarna som anvands, till exempel vagnen som det fylls pa fardiga mattor i,

inte stalls hur som helst utan att man bestammer en plats dar de ska sta.

6.5 JAmn produktion

For att fa ordning och kunna planera produktionen béattre rekommenderas att det tillverkas lika
mycket varje dag, med undantag av fredagar da arbetstiden &r den halva, med andra ord att
malet pa 30 rullar och 4 packar om dagen f6ljs. Om det framtagna arbetssattet infors, dar en
rulle tar 10,73 minuter att avverka och en packe tar 12,03, tar en dagsproduktion

l30-10,73+4-12,03

s = 6,17J ca 6 timmar och 10 minuter. L&ggs det till en personlig

fordelningstid pa 5 %, for toalettbesok och liknande, tar det [6,16 - 10,05 = 6,48] ca 6
timmar och 30 minuter. Detta ger en och en halv timma att hantera oférutsedda problem om
dagen, vilket borde vara mer an tillrackligt. Om det visar sig att det behdvs mindre tid borde
operatoren hjalpa andra avdelningar som har storre belaggning. En operator borde alltsa klara
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av all svetsning sjalv om arbetet fordelas jamnt under veckan. Halvan kan anvéndas som en

reservmaskin, antingen vid 6kad produktion eller akuta order.

Med jamn dagsproduktion blir det ocksa enklare att skapa rutiner for inplastningsmaskinen. |
brist pa fakta gors antagandet att halften av alla mattor ar bestallningsmattor som ska plastas
in och packas samt att alla breda mattor plastas in. 15 rullar ska packas in och pa en rulle blir
det i snitt 13 smala mattor. Detta betyder att 195 smala mattor ska plastas in. Fem mattor tar

totalt ca 85 sekunder att plasta in och packa, som namnts i kapitel 4, och att plasta in och

= 55,25]

85-195

packa 195 mattor tar [ 5.60 ca 55,25 minuter att packa. Om antagandet att en

bred matta tar ca dubbelt sa lang tid, 35 sekunder, gors och att det ar 20 breda mattor om
dagen som ska plastas in tar det ca 11,67 minuter att gora. Totalt tar det cal timme och 7
minuter och for att tacka arbetet kan en person fran avsyningen komma in en eller tva ganger

om dagen.
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7 SLUTSATS

Hér prestentaras utvardering av hur arbetet har fungerat, vad som skulle kunna goras battre

och hur vél den precisa fragestallningen har blivit besvarad.

7.1 Slutsatser

For att HM’s svetsavdelning skall effektiviseras bor de i1 forsta hand koncentrera sig pa att oka
maskinutnyttjandet av Helan. Om de presenterade forandringsforlagen, se Resultat sidan 30,
foljs bor en operator pa Helan klara av hela den produktion som &r malet idag. En
produktionsokning skall inte vara nagra problem att klara av da Halvan i de presenterade

forandringsforslagen ar helt outnyttjad.

Det presenterade layoutforslaget, se Resultat sidan 30, bor korta ned materialflodet genom

avdelning samt ge en bra ordning och dverblick dver helheten.

Om de foreslagna forandringarna genomfors skulle HM spara 3min och 15s per 20m-rulle och
1min och 36s per packe. Svetsavdelningen skulle dessutom i fortsattningen kunna vara ett
foredome for den dvriga verksamheten pa HM och leda till ett mer utbrett arbete med
standardiserade arbetssatt, rutiner och ordning. Alla férandringar bér genomsyras av standard

och rutin.

Dérmed anses syftet med detta uppdrag vara uppfyllt till en tillfredstéllande grad.

7.2 Utvardering
Arbetet har generellt flutit pd 6ver tiden men det finns dock saker som skulle ha kunnat goras

béattre, speciellt i uppdragets inledande delar.

Det var i borjan latt att bilda sig en uppfattning om hur det slutliga resultatet med arbetet
skulle se ut redan innan utvardering av nuldget var gjort. Detta gjorde att tankar om I6sningar
latt baserades pa det resultat som ville uppnas istéllet for att analysera till fullo och sedan
presentera den basta I6sningen utifran teorin. Om uppdraget skulle ha startat om pa nytt skulle

arbetet ske steg for steg med noggranna analyser att basera samtliga beslut pa.

Orutin pa den har formen av uppgifter gjorde att utvéardering av vilka ingaende data som

behdvdes var bristfallig. Istéllet for att direkt veta vilka data som behdvdes och samla in dessa
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gjordes detta da en avsaknad av viss data uppkom. Detta forsvarade insamlingen av till

exempel statistiska data avsevart, da detta ofta kraver mycket data under en langre tid.
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BILAGA 1, PRODUKTIONSSTATISTIK

Statistik, Produktion avsyning och vaveri
Vaveri Avsyning Vaveri Avsyning

Vecka Rullar Rullar Packar Packar
V26 45 55 0 10
V27 106 98 14 18
V32 103 71 9 12
V33 114 119 11 11
V34 139 143 13 14
V35 153 172 20 10
V36 159 158 35 16
V37 155 146 23 14
V38 162 159 20 20
V39 155 152 19 11
V40 127 130 17 3
\VZ§} 140 131 17 2
V42 118 135 16 2
V43 142 146 19 8
Va4 130 134 11 1
V45 117 143 27 9
V46 96 108 25 6
V47 99 105 10 1
V48 69 70 17 10
V49 87 94 17 6
V50 124 125 12 5
V51 106 110 11 0

Vi 30 30 0 0
V2 84 84 13 10
V3 102 104 19 0
\Zi 129 117 16 0
V5 131 128 16 0
V6 144 152 17 2
V7 116 122 8 6
V8 117 119 17 10
V9 117 119 6 1
Totalt: 3616 3679 475 218
Snitt(v): 117 119 15 7
Snitt(d): 25,9 26,4 3,4 1,6



BILAGA 2, TEMPOINSTRUKTION SMALA MATTOR NULAGE

@mﬁiyd

Line: Svetsavdelning Totaltid: | 1539min
Variant: Smalrulle Takt: | 15min
Arbetsstation: Helan Utgdva:
Resurs: (A) Mitningmed mitsticka Utfardad av:
Ne. Tempo Tid

1 Hamta vagn Information:

2 LE,’.dda - 245 Steg 13-18 upprepas

3 Hamta litet syetdon. 3 o

m Byte av svetsdon 14,7 till rullen ar slut

5 Lamna stort syetsdon

6 Kontrollera @nde

7 Positionera matta 4,2

8 Starta svets 4.4

g Dra ut Matta/frans 1,8

10 Klippa av frans -

11 Matning med matsticka 23,1

12 Starta svets 4,2

13 Dra ut matta fér avklippning (upprepas) 2,4

14 Klipp matta (upprepas)

15 Forflytta matta till bord (upprepas)

16 Mat med matsticka (upprepas)

17 Starta svets (upprepas)

18 Vikning av matta (upprepas)

19 Dra ut matta fér avklippning

20 Klipp av frans

21 Forflytta matta till bord

22 Vikning av matta

23 Fastsattning av etikett

24 Forflytta fardiga mattor till vagn

25 Lamna vagn

a




@@@}J’

Line: Svetsavdelning Totaltid: | 12,56 mn
Variant: Smalrulle Takt: | 15min
Arbetsstation: Helan Utgava:
Resurs: (B) Mitningmedrapporter Utfardad av:
Ne. Tempo

2 4 Hamta vagn

2 Ladda .

3 Hamta et susidan. Information:

4 Byte av syetsdon Steg 13-18 upprepas

5 Lamna stort syetsdon till rullen ar slut

6 Kontrollera ande

7 Positionera matta

8 Starta svets

g Dra ut Matta/frans

10 Klippa av frans

11 Visuell matning av matta

12 Starta svets

13 Dra ut matta fér avklippning (upprepas)

14 Klipp matta (upprepas)

15 Forflytta matta till bord (upprepas)

16 Visuell matning av matta (upprepas)

17 Starta svets (upprepas)

18 Vikning av matta (upprepas)

19 Fastsattning av etikett (upprepas)

20 Dra ut matta for avklippning

21 Klipp av frans

21 Forflytta matta till bord

22 Vikning av matta

23 Fastsattning av etikett

24 Forflytta fardiga mattor till vagn

26 Lamna vagn

Vardeadderands:
Nodvandigt:
Vantan: |
Forluster:




BILAGA 3, TEMPOINSTRUKTION BREDA MATTOR NULAGE

P —

Allv] )X

Line: Svetsavdelningen Totaltid: | 14.40min
Variant: Ered packe Takt:| 15 mn
Arbetsstation: Helan Utgdva:
Resurs: (A) Mitningmed mitsticka Utfardad av:
Nr. Tempo Tid
1 Hamta bred packe i pallstall och ga till svets 90,0
2 Lyft upp pallyftare och placera matta i u-rénna 40,0 .
3 Hamta stort svetdan Information:
1 Byte av svetsdon 14,7 Steg 14-19 upprepas
5 Lamna litet svetsdon till rullen &r slut
6 Positionera matta fér svets av frans 21,1
7 Starta svets
8 Dra ut frans far avklippning
9 Klippa av frans
10 Kasta frans
11 Kolla vilka langder som ska svetsas
12 Mata matta med matsticka
13 Starta svets
14 Dra ut matta far aviklippning {upprepas)
15 Klipp matta (upprepas)
16 Férflyttning av matta till bord {(upprepas)
17 Mata matta med matsticka (upprepas)
18 Starta svets (upprepas)
19 Wik matta far enklare hantering {upprepas)
20 Dra ut frans far avklippning
21 Klippa av frans
22 Kasta frans
23 Forflyttning av matta till bord
24 Wik matta far enklare hantering
25 Lamna pallyftare och pallet vid pallstall
Wardeadderande:
Nodvandigt: 2588,0 s
Vantan: 0,0 s
Farluster:
Totaltid: 489,5 s




1

Line: Svetsavdelningen Totaltid: | 12,26 min
Variant: Bred packe Takt: | 15 mn
Arbetsstation: Helan Utgava:
JResurs: (B) Mitning med rapporter Utfardad av:
Nr. Tempo

1 Hamta bred packe i pallstall och ga till svets

2 Lyft upp pallyftare och placera matta | u-ranna )

3 Hamta stort svetdon Information:

4 Byte av svetsdon Steg 14-19 upprepas

5 Lamna litet svetsdon till packen ir shut

6 Positionera matta for svets av frans 21,1

7 Starta svets

8 Dra ut frans far avklippning

9 Klipp av frans

10 Kasta frans

11 Kalla vilka |13ngder som ska svetsas

12 Wisuell matning av matta

13 Starta svets

14 Dra ut matta for avklippning {upprepas)

15 Klipp matta (upprepas)

16 Farflyttning av matta till bord {(upprepas)

17 Wisuell matning av matta (upprepas)

18 Starta svets (upprepas)

19 Wil matta far enklare hantering (upprepas)

20 Dra ut frans far avklippning

21 Klipp av frans

22 Kasta frans

23 Farflyttning av matta till bord

24 Wik matta far enklare hantering

25 Lamna pallyftare och pallet vid pallstall

Wardeadderande:

Madvandigt:

Vantan:

Féarluster:

Totaltid:




BILAGA 4,

TEMPOINSTRUKTION SMALA MATTOR NYTT ARBETSSATT

AIvIlx

/4

Nodvandlg:

Vantan: |

Forluster:

=]

Line: Svetsavdelning Totaltid: | 10,73 min
Variant: Smalnille Takt: | 15min
Arbetsstation: Helan Utgava:
2esurs: (C) Mitningmedlingdmitare Utférdad av:
Nr. Tempo Tid

1 Hamta vagn

2 Ladda 37,6 .

3 Byte avsuelsaan, 14,7 Information:

4 Kontrollera ande H Steg 12-20 upprepas

5 Positionera matta 4,2 till rullen ar slut

6 Starta svets av frans 4,0

7 Dra ut frans for avklippning 1,3

8 Klippa frans H

9 Ma&tning av matta med ldngdmatare 77

10 Starta Svets 3,9

11 Vikning av matta i svets

12 Dra ut matta fér avklippning (upprepas) 2,7

13 Klipp av matta (upprepas)

14 Sista vik av klippt matta (upprepas)

15 Sidofarflyttning (upprepas) 1,4

16 Ma&tning av matta med ldngdmatare (upprepas) 7.7

17 Starta Svets (upprepas) 3,9

18 Vikning av matta i svets (upprepas)

19 Fastsattning etikett (upprepas)

20 Flytta fardig matta till bord (upprepas)

21 Dra ut matta for avklippning

22 Klippa frans

23 Sista vik av klippt matta

24 Sidoféorflyttning

25 Fastsattning etikett

26 Flytta fardig matta till bord

27 Forflyttning av fardiga mattor

28 Lamna vagn




BILAGA 5, TEMPOINSTUKTION BREDA MATTOR NYTT ARBETSSATT

AV

Li_n e:

Svetsavdelningen Totaltid: | 12.03min
Variant: Bred packe Takt: | 15min
Arbetsstation: Helan Utgava:
Resurs: (C) Matningmed lingdmatare Utfardad av:
Nr. Tempo Tid
1 Hamta rullbord med packe till u-ranna
2 Placera packe i u-rénna 26,4 .
3 Byte av svetsdon 14,7 Information:
4 Positionera matta fér svets av frans 21,1 Steg 11-18 upprepas
5 Starta svets 6,0 till pa.cken ir shut
6 Dra ut frans for avklippning 5,9
7 Klippa av frans
8 Kasta frans
9 Matning av matta med langdmatare 15,0
10 Starta svets 3.7
11 Dra ut matta for avklippning (upprepas) 12,6
12 Klipp av matta (upprepas) 19,5
13 Farflyttning av matta till bord fér rullning {upprepas) 13,5
14 Matning av matta med langdmatare (upprepas) 15,0
15 starta svets (upprepas)
16 Rullning av matta (upprepas)
17 Tejpning av matta (upprepas)
18 Fastsattning av etikett {upprepas)
19 Klippa av frans
20 Kasta frans
21 Dra ut frans for avklippning
22 Farflyttning av matta till bord fér rullning
23 Rullning av matta
24 Tejpning av matta
25 Fastsattning av etikett
26 Lamna rullborfsl fil
Wardeadderande:
Madvandigt: 179,0 s
Vantan: 0,0 s
Farluster:
Totaltid: 342,15




BILAGA 6, ARBETSINSTRUKTION FOR NYTT ARBETSSATT PA SMALA MATTOR

Line: Svetsavdelning Totaltid: | 10,73 min
Variant: Smal rulle Takt: | 15 min
Arbetsstation: Helan Utgava:
Information: Nr 12-20 upprepas tills rulle ar slut Utfardad av:

Nr. Tempo Tid Instruktion

1 Hamta vagn 10,0 s Hamta vagn; Hamta utvald vagn fran
vagnparkering och stall vid u-ranna.

Sker var tionde rulle.

2 Ladda 37,6 s Ta rulle frén vagn
Lyft ner rulle till u-rénna
Ta i mattkant och dra upp till arbetsbord, dra ut
30cm

3 Byte av svetsdon 14,7 s Plocka stort svetsdon fr&n hangare under
svetsbord.
Lossa och placera litet svetsdon i hangare.
Fast stort svetsdon i svets.

Sker endast om fel svetsdon sitter i.




10

11

12

13

14

15

16

Kontrollera ande

Positionera matta

Starta svets av frans

Dra ut frans foér avklippning

Klippa frans

Matning av matta med langdmatare
Starta Svets

Vikning av matta i svets

Dra ut matta for avklippning (upprepas)
Klipp av matta (upprepas)

Sista vik av klippt matta (upprepas)

Sidoférflyttning (upprepas)

Matning av matta med langdmatare (upprepas)

1,6s

4,2 s

4,0s

1,3s

9,7s

7,7 s

3,9s

4,5s

2,7s

9,0 s

1,5s

1,4s

7,7s

Kontrollera att fransarna inte ligger under mattan.
Positionera matta efter lasern

Starta svets genom att trycka pa startknappen
Dra ut frans, ca 30cm

Klipp av frans med sax

Dra ut matta till ratt ldngd enligt langdmatare.
Starta svets genom att trycka pa startknappen
Dubbelvik mattan tvd gdnger medan svetsen gar.
Dra ut matta, 30cm

Klipp av matta med sax

Vik det sista viket av mattan innan eller i

samband med forflyttning

Flytta matta till sidan av svetsbord for att kunna

dra ut nasta matta.

Dra ut rulle till ratt Iangd enligt langdmatare.



17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

Starta Svets (upprepas)
Vikning av matta i svets (upprepas)

Fastsattning etikett (upprepas)

Flytta fardig matta till bord (upprepas)
Dra ut matta fér avklippning
Klippa frans

Sista vik av klippt matta

Sidoforflyttning

Fastsattning etikett

Flytta fardig matta till bord

Forflyttning av fardiga mattor

10

3,9s
7,1s

5,8s

2,6s

2,7s

9,7s

1,5s

1,4s

58s

2,6s

15,0 s

Starta svets genom att trycka pa startknappen
Dubbelvik mattan tva gdnger medan svetsen gar.

Fast etikett med héaftapparat pa den atsidolagda

mattan.

Forflytta fardig matta till operatérsbord
Dra ut matta, 30cm

Klipp av frans med sax

Vik det sista viket av mattan innan eller i samband med

forflyttning

Flytta matta till sidan av svetsbord for att kunna

dra ut nasta matta.

Fast etikett med haftapparat p@ den atsidolagda

mattan.

Klipp av matta med sax

Forflytta fardig matta till operatérsbord

Forflyttning av mattorna till vagn alternativt

inplastningsbord.



28

Lamna vagn

11

10,0 s Lamna vagn



BILAGA 7, ARBETSINSTRUKTION FOR NYTT ARBETSSATT PA BREDA MATTOR

Line: Svetsavdelning Totaltid: | 12,03 min
Variant: Bred packe Takt: | 15 min
Arbetsstation: Helan Utgava:
Resurs: Svetsoperatoér Utfardad av:
Nr. Tempo Tid Instruktioner
1 Hamta rullbord med packe till u-ranna 10,0 s H&amta rullbord fran fil fér breda mattor.
2 Placera packe i u-rénna 26,4 s Placera packe i u-ranna och positionera u-réanna ratt.
Dra upp matta till svetsbord.
3 Byte av svetsdon 14,7 s Plocka stort svetsdon fran hangare under svetsbord.
Lossa och placera litet svetsdon i hangare.
Fast stort svetsdon i svets.
Sker endast nar fel svetsdon sitter i.
4 Positionera matta for svets av frans 21,1 s Positionera matta enligt laser.
5 Starta svets 6,0 s Starta svets genom att trycka pa startknappen.
6 Dra ut frans fér avklippning 5,9 s Dra ut frans fér avklippning, ca 30 cm.

12




10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Klippa av frans

Kasta frans

Matning av matta med langdmatare
Starta svets

Dra ut matta foér avklippning

Klipp av matta

Forflyttning av matta till bord for rullning
Mdtning av matta med langdmatare
starta svets

Rullning av matta

Tejpning av matta
Fastsattning av etikett
Klippa av frans

Kasta frans

13

18,9 s

2,5s

15,0 s

3,7s

12,6 s

19,5s

13,5s

15,0 s

3,7s

25,7 s

15,8 s

9,8s

18,9 s

2,5s

Klipp av frans med sax.

Slang frans i kassaktions |&da.

Dra ut matta till ratt ldngd enligt langdmatare.
Starta svets genom att trycka pa startknappen.
Dra ut matta for avklippning, ca 30 cm.

Klipp av matta med sax.

Forflyttning av matta till operatérsbord foér rullning.
Dra ut matta till ratt langd enligt langdmatare.
Starta svets genom att trycka pa startknappen.

Placera pappersrulle pd matta.

Rulla runt pappersrullen.

Tejpa ihop mattan i b&da &ndarna.
Fast etikett med haftapparat.
Klippa av frans med sax.

Slang frans i kassaktions I3da.



21

22

23

24

25

26

Dra ut frans for avklippning
Forflyttning av matta till bord foér rullning

Rullning av matta

Tejpning av matta
Fastsdttning av etikett

Lamna rullbord till fil

14

59s
13,5s

25,7 s

15,8 s

9,8s

10,0 s

Forflyttning av matta till operatérsbord foér rullning.

Placera pappersrulle pd matta.

Rulla runt pappersrullen.
Tejpa ihop mattan i bada &ndarna.
Fast etikett med haftapparat

Lamna rullbord till fil.



