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Sammanfattning

| dagens interaktiva varld kan i stort sett vem som helst pa jordklotet nas
inom sekunder. Konsumentens valmojligheter blir nastintill obegransade
tack vare internets uppkomst och vidareutveckling. De storre
valmojligheterna for konsumenterna leder aven naturligt till hogre
konkurrens for tillverkare da lokala foretag numera aven konkurrerar med
foretag i samma bransch fran till exempel Kina, USA och Ryssland.
Foretag maste darfor utvecklas for att kunna behalla sina
konkurrensfordelar.

Av foretaget som den har studien har utgatt ifran, forvantas en kad
efterfrdgan och foretaget behover darmed 6ka sin produktionskapacitet.
Malet med arbetet blev darfor att leverera en lésning som eliminerar den
nuvarande flaskhalsen och 6kar kapaciteten i tva utvalda produktionslinjer.

For att lyckas uppna malet med studien kravdes en teoretisk grund inom
de omraden som vi ansag vara viktiga for utférandet av studien. Med hjalp
av de valda teoretiska punkterna utformade vi en modell fér hur arbetet
sedan skulle genomforas.

Som ett forsta steg i att identifiera en flaskhals och 6ka
produktionskapaciteten utfordes en nulagesanalys for bada
produktionslinjerna. Vi kunde efter det konstatera att processerna
kannetecknas av stora lager och langa ledtider. Med hjalp av
nulagesanalysen utgick vi ifran Goldratts teori om begransningar och efter
en jamforelse av stationernas takttider och cykeltider lyckades vi identifiera
en flaskhals.

Nasta steg i Goldratts teori ar att optimera flaskhalsen, vi framstallde
darfor tva alternativ som vi sedan utférde som experiment i produktionen
for att verifiera om alternativen var genomférbara i praktiken.
Experimenten gav relativt goda resultat och efter att ha optimerat
flaskhalsen inférdes en materialstyrningsmetod som forbattrar flodet i
processen och minskar resursatgangen.
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Summary

In the interactive world we live in, anyone in the world can be reached
within seconds and the consumer options are almost unlimited as the
internet has continued to grow. Due to the increasing choices for the
consumer the competition between manufacturers has risen and
nowadays, local companies also compete against companies in the same
market from China, USA and Russia. Due to the competitive situation,
companies have to continue to improve to maintain their positions on the
market.

The company which the study is based on, expect an increased demand
for certain products and must improve their production capacity. The
mission of the study is to deliver a solution that eliminates the constraint in
the production and thereby increase the capacity in the two chosen lines.

A theoretical knowledge within certain areas was a prerequisite for the
study and to achieve the mission. With the chosen theoretical areas we
formed a model which we used when executing the study.

As a first step towards achieving our mission, we executed an analysis of
the current state for both of the production lines. After the analysis, we
could point out that the production was characterized by large inventories
and long lead times. Thanks to the current state analysis we could
continue by using Goldratt’s theory of constraints, and after a comparison
of tact and cycle times we managed to identify a bottleneck.

Step two in Goldratt’s theory of constraints is to optimize the bottleneck
and we produced two alternatives which we then performed as
experiments in the production. The experiments were made to verify if the
alternatives were applicable in the production or not. The experiments
resulted in good response and after the constraint had been optimized, we
implemented a method for steering of the material which improves the flow
in the process and reduces the resource consumption.
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Abstract

Studien har utforts pa Swereco Industri AB i Lenhovda, ett foretag som férvantar
sig 6kad efterfragan och darfor behdver cka sin produktionskapacitet. Malet med
arbetet ar att leverera en lésning som eliminerar den nuvarande flaskhalsen och
Okar kapaciteten i de valda linjerna. | studien identifieras produktionens flaskhals
och forfattarna genomfor experiment for att sedan framstélla ett antal anvandbara
forbattringsforslag.

Nyckelord: Flaskhalsoptimering, Effektivisering, Lean production,
Materialflode, Kapacitetsutnyttjande, Vardeflodesanalys.
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Forord

For att slutféra var utbildning pa Linneuniversitetet i Vaxjo och kunna
titulera oss som hdgskoleingenjérer inom Industriell ekonomi har vi utfort
en forbattringsstudie som examensarbete. Tillsammans med Swereco
Industri AB har vi lyckats 6ka kapaciteten i deras produktion genom att
applicera vara kunskaper fran var utbildning.

Vi vill tacka var handledare pa Swereco AB, David Masegard, som guidat
oss genom hela arbetet genom att férse oss med information och alltid
varit tillganglig for diskussion néar oklarheter dykt upp. Stort tack till
produktionspersonalen, och framférallt Conny, Ola och Zolt som bidragit
med deras kunskap for att underlatta vart arbete och som gjort att vi kant
oss valkomna.

Vi vill ocksa rikta ett stort tack till var handledare Joakim Bjurstrom som
hjalpt och pushat oss i ratt riktning. Dina kunskaper och erfarenheter har
bidragit till att arbetet blivit ndgot vi kan vara stolta Gver.

Stort tack ocksa till var examinator Mirka Kans som under vara seminarier
opponerat och kommit med betydelsefulla tips.

Till sist vill vi tacka Elina Aggerstam och Karolina Lehman som opponerat
pa vart examensarbete och delat med sig av vardefull feedback.

Axel Andersson Carl Gunnarsson
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1. Introduktion

Det har kapitlet inleds med bakgrund och problemformulering som
introducerar problemet, sedan kommer mal och syfte med arbetet.
Avslutningsvis kommer avgransningar som definierar arbetets ramar.

1.1 Bakgrund

| dagens interaktiva varld kan i stort sett vem som helst pa jordklotet nas
inom sekunder. Konsumentens valmajligheter blir nastintill obegransade
tack vare internets uppkomst och vidareutveckling. De stérre
valmojligheterna for konsumenterna leder aven naturligt till hogre
konkurrens for tillverkare da lokala foretag numera aven konkurrerar med
foretag i samma bransch fran till exempel Kina, USA och Ryssland
(Gunasekaran, Rai & Griffin, 2011).

Den 6kande konkurrensen innebér att féretag utan bestandig
konkurrenskraft kontinuerligt kommer fasas ut. Konkurrensen har bidragit
till att foretag tvingats lagga mer resurser pa forbattringsarbete, vilket
gynnar foretagen sjalva i langden. Ledande féretag som inte arbetar med
att forbattra sin verksamhet blir inom kort bade om-, och ifransprungna
(Gunasekaran, Rai & Griffin, 2011).

For att ett producerande foretag ska kunna éverleva langsiktigt kravs
inkomster som overstiger kostnaderna. Bada faktorerna gar att paverka
men fokus laggs ofta framst pa kostnadsbesparingar tack vare de hogre
marginalerna som kan uppnas. Inkomster kan paverkas med hjalp av
effektiv marknadsféring men i manga fall nar efterfragan inte 6kar
naturligt far foretag problem med att skapa tillvaxt. Ett effektivt satt att
skapa resultattillvaxt ar da genom att fokusera pa att minska foretagets
kostnader (Ouyang & Rau, 2008).

Kostnadsbesparingar ar en viktig del i att minimera en produktions
totalkostnad och kan uppnas vid bland annat inkop, transport och i
produktionen. Kostnadsbesparingar kan aven nas genom att forbattra
foretagets vardefloden, i och med att processer med bra floden kraver
mindre bundet kapital vilket i sin tur leder till mindre kostnader. |
produktionen kan kostnadsbesparingar nds genom att effektivisera
produktionen som i sin tur kan leda till okad kapacitet utan att nagra nya
kostnader uppstar. For att ett foretags kapacitet ska kunna 6ka kravs ofta
att en flaskhals elimineras, da en lina aldrig kan producera mer an vad
flaskhalsen hinner med. (Abdul-Kader, Ganjavi & Solaiman 2010).

Med hjélp av bland annat kostnadsbesparingar kan svenska féretag bl
mer attraktiva for svenskar vilket medfor att importen fran
lagkostnadslander minskar och istallet gynnar den svenska tillvaxten. De
stora utslappen i varlden idag harstammar till stérre del fran forbranning
av fossila bréanslen, dar drivmedel for till exempel lastbilar &r en stor
faktor. Tack vare mindre import kortas transportstrackor ner och minskar
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darmed ocksa utslappen av koldioxid vilket bromsar in klimatpaverkan
som i nulaget ar ohallbar. Medeltemperaturen de senaste tio aren ar
hogre an nagonsin och det ar beraknat att den globala
temperaturékningen maste begransas till max tva grader for att undvika
stora klimatforandringar (Miljomal, 2017).

1.2 Problemformulering

Ett problem som finns idag ar att flertalet mindre foretag arbetar allt for
lite med kostnadsbesparingar och vardefloden, och det &r nagot som
maste forandras, om till exempel féretag pa mindre orter ska kunna leva
vidare. Swereco i Lenhovda &r ett foretag som likt manga andra foretag
fokuserar pa att forsoka séalja s& mycket produkter som mojligt. | fabriken
finns inga forbattringsgrupper och forbattringar sker 6verlag valdigt
sallan. Swereco star infor en expansionsfas som kommer krava okad
kapacitet fran foretagets sida. Foretaget forvantar sig en 6kad efterfragan
pa tva produkter, och for att kunna anpassa sig till det kravs ett aktivt val
da det inte ar sakert att den nuvarande kapaciteten ar tillracklig.

Nar de interna resurserna inte ar tillrackliga, lamnas foretaget med tva
alternativ, investera eller frigora kapacitet. En investering kan 0ka
kapaciteten avsevart men leder vanligtvis inte till samma marginalhdjning
som kan uppnas via kostnadsbesparing. | vissa fall &r investeringar
nodvandiga men i forsta hand boér en undersdkning goras for att utreda
om problemen kan I6sas med hjalp av de medel som finns tillgangliga. Ett
annat problem som féretag behdver ta hansyn till idag ar miljon. | takt
med att befolkningen blir mer och mer miljomedveten stalls ocksa hogre
krav pa att foretagen ska ha en miljévanlig produktion (Sarkar, 2009).

Var problemformulering i det har arbetet ar:

Hur kan tillverkande foretag 6ka sin produktionskapacitet genom
flaskhalsoptimering pa ett resurseffektivt satt?

1.3 Mal och syfte

Malet med det har arbetet ar att leverera en l6sning som eliminerar den
nuvarande flaskhalsen och 6kar kapaciteten i de valda linjerna. Som ett
forsta mal ska produktionslinjernas flaskhalsar identifieras, det vill saga
stationerna som hindrar foretaget fran att 6ka produktionen.

Syftet med arbetet ar att fa och dela forstaelse for hur en process
kapacitet kan forbattras. Vi vill med det har arbetet skapa forutsattningar
for svenska foretag att forbattra sin konkurrenskraft, vilka i sin tur kan
sanka sina priser och bli mer attraktiva pa den marknaden.
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1.4 Avgransningar

Vi har valt att avgransa vart arbete till tva produktionslinor med tva
tilhorande produkter. Valet av produkterna har gjorts av féretaget pa
grund av den 6kande efterfrdgan de nu ser komma. Berakningarna vi gor
galler enbart for produkten Eva och kryckan. Var analys bérjar nar
ramaterialet transporteras in i produktionen och @ndpunkten &r nar
produkten &ar fardigtillverkad och ska forflyttas ut pa lagret, handelser
utanfor ingar inte.

Stationerna som anvands till de bada produkterna anvands aven till
andra produkter men det &r inget vi har tagit hansyn till i det har arbetet.
De forbattringsforslag vi kommer fram till i arbetet kommer férmodligen
inte gynna 6vriga produkter pa linan men eftersom kapacitet efterfragas
pa de har tva produkterna ar det dar fokus kommer laggas.

Det héar arbetet ar grundat pa Swerecos produktion och
forbattringsforslagen som framkommer kanske inte ar applicerbara pa
andra foretag. | arbetet tar vi inte h&nsyn till faktorer som stress och
psykologisk ohalsa utan enbart information baserat pa data. Anledningen
till avgransningen ar att vi vill framstalla ett kvalitativt arbete inom de
valda ramarna. Utan avgransningar blir arbetet alldeles for 6verskadligt
och risken ar da stor att inget av varde skapas.

3
Andersson & Gunnarsson



2. Metod

| det har kapitlet beskrivs studiens synsatt, angreppssatt,
forskningsmetod, undersokningsmetod, datainsamling, urval och
sanningskriterier.

2.1 Vetenskapligt synsatt

Det vetenskapliga synsattet beskriver vilket satt forskning ses pa. Det
vetenskapliga synsattet kan delas upp i tva delar, det positivistiska och
det hermeneutiska (Thurén, 2007).

Positivism

Positivism har sitt ursprung fran naturvetenskapen och syftar till att vi
manniskor besitter tva kallor till kunskap, iakttagelse och logik. Det
positivistiska synsattet har en kritisk grundinstélining till omvarlden, men
utesluter inga iakttagelser som orimliga innan motsatsen granskats och
eventuellt bevisats (Thurén, 2007).

Hermeneutik

Hermeneutiken uppkom nar svara bibliska texter misstolkades. En stor
del inom hermeneutik &r att kunna tolka texter ratt, det vill sdga som de &r
amnade att tolkas. Hermeneutik kan ses som motsatsen till positivism da
det i hermeneutiken ingar att gora objektiva tolkningar medan
positivismen ar helt grundad pa fakta (David, Sutton & Torhell, 2016).

Studiens vetenskapliga synsatt

Var studie bestar av mycket data men utan tolkningar ar det svart att
komma fram till slutsatser av varde. Vara slutsatser kommer som sagt
vara grundade pa datan vi samlar in men eftersom hela studiens
slutsatser ar baserade pa vara egna tolkningar har den har studien ett
hermeneutiskt synsatt. Anledningen till att vi har valt ett hermeneutiskt
synsétt ar att vi vill framstélla en studie som gor skillnad for féretaget.

2.2 Vetenskapligt angreppssatt

Det vetenskapliga angreppssattet forklarar vad som sammankopplar
studiens teori med sjalva forskningen. Det delas vanligtvis upp i
induktion, deduktion och abduktion (Thurén, 2007).

Induktion

Ett induktivt angreppssatt innebar att slutsatser harleds genom att forst
samla in empirisk data. Till exempel att utifran ett antal foreteelser
upptacka olika monster och med hjélp av det faststélla nagra sannolika
slutsatser (Thurén, 2007).
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Deduktion

Att utifran en befintlig teori dra logiska slutsatser kallas for deduktion.
Daremot behover slutsatsen inte vara sann i den man att den stammer
Ooverens med verkligheten. Om bara slutsatsen ar logiskt
sammanhangande anses den vara deduktiv. Ett deduktivt angreppssatt
anses vara objektivt da forskarens egna varderingar inte paverkar
resultatet (Thurén, 2007).

Abduktion

Abduktion kan ses som en kombination av det induktiva och det
deduktiva angreppssattet. Ett abduktivt angreppssatt kan inledas med att
empirisk data samlas in och utifran dem komma fram till en logisk
slutsats. Anvandandet av ett abduktivt angreppssatt kan ses som en
kvalificerad gissning da forskaren redan innan undersokningens borjan
valt ett valkant omrade och sedan finner en hypotes utifran tidigare
erfarenheter (Patel & Davidson, 2011).

Hypotetisk-deduktiv

En hypotetisk-deduktiv ansats startar med att teori samlas in och
anvands for att skapa forstaelse och kunskap inom omradet. Nar
teoriinsamlingen ar gjord undersoks den i verkligheten. Syftet med det
har angreppssattet ar att kunna verifiera eller modifiera verkligheten
utifran teorin (Patel and Davidson, 2011).

Studiens vetenskapliga angreppssatt

| var studie kommer vi borja med teorin for att sedan samla in relevant
empirisk data fran produktionen. Datan anvands sedan for att framstalla
en logisk slutsats. Vi anvander alltsa ett hypotetiskt-deduktivt
angreppssatt. Det hypotetiskt-deduktiva angreppssattet ar lampligt att
anvanda vid den har typen av studier da det kravs empirisk data och inte
enbart teori. Att bara harleda slutsatser utifrdn den empiriska datan &r
inte heller tillrackligt, pa grund av det valde vi det hypotetiskt-deduktiva
angreppssattet.

2.3 Forskningsmetod

For att kunna leverera en I6sning som ar malet i den har studien kravs en
viss mangd information. For att inforskaffa information kan tva olika
forskningsmetoder anvandas, kvantitativa eller kvalitativa metoder. Det
finns fordelar med bada metoderna och att anvanda en kombination av
de bada kan vara fordelaktigt (Harboe, 2013).

Kvantitativ metod

Kvantitativa metoder ar ofta deskriptiva, alltsa kartlaggande eller
beskrivande. De kvantitativa metoderna resulterar oftast i siffror som
kraver en tolkning da resultatet inte beskriver nagot konkret. Genom att
gora objektiva tolkningar kan slutsatser dras. Nagra exempel pa
kvantitativa metoder &r enkater, intervjuer och experiment (Harboe,
2013).
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Kvalitativ metod

Kvalitativa metoder ar utforskande eller undersékande. Syftet med
metoden ar att fa forstaelse for omradet som sedan kan anvandas som
underlag fér en understkning. De kvalitativa metoderna resulterar inte i
siffror och statistik, de kraver en tolkning for att bli anvandbara. Exempel
pa kvalitativa metoder ar faltobservationer, kallstudier och kvalitativa
intervjuer (Harboe, 2013).

Studiens forskningsmetod

For att kunna kartlagga nuléaget har vi samlat in data genom att anvanda
kvantitativa metoder men for att kunna forsta hur allt hanger ihop kréavs
aven insamling med hjalp av kvalitativa metoder. De kvalitativa
metoderna ar nédvandiga for att kunna forsta hur produktionen kan
forbattras. Eftersom studien endast baseras pa ett foretag ar det en
kvalitativ studie.

2.4 Undersokningsmetod

| inledningen av en studie bor forfattarna bestdmma vilken
undersokningsmetod som ska ligga till grund for arbetet. De vanligaste
undersokningsmetoderna ar fallstudie, surveyundersdkning och
experimentell undersékning (May, 2011).

Fallstudie

En fallstudie anvands ofta nar syftet ar att fa en forbattrad forstaelse inom
ett visst omrade. Fallstudier anvander sig bara av ett fall for att kunna
gora en djupgaende undersokning i en naturlig miljo. Da fallstudier sker i
en naturlig miljé ar det mojligt att fa en forstaelse for hur saker och ting
fungerar i praktiken och inte enbart i teorin (Denscombe, 2016).

Surveyunderstkning

Till skillnad fran fallstudier, anvander surveyundersokningar manga fall
for att skapa en bild av hur en situation for tillfallet ser ut.
Surveyundersokningar bestar vanligtvis av standardiserade fragor och ar
anvandbart for att fa fram bred data. Ett annat satt surveyundersokningar
kan anvandas pa ar att samla in asikter, som opinionsundersokningar ar
ett exempel pa. | surveyundersokningar anvands ofta enkater som
skickas ut till ett stort antal personer (May, 2011).

Experimentell undersékning

Syftet med experimentella undersokningar kan vara att forklara,
undersoka eller bevisa hur nagot fungerar. Experimentella
undersokningar kan delas upp i tvd omraden, faltexperiment och
laboratorieexperiment. Faltexperiment sker i naturlig miljo medan
laboratorieexperiment upprattas i en konstgjord miljo. Experimentella
undersokningar ar objektiva da de enbart bestar av fakta (May, 2011).
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Studiens undersdkningsmetod

Eftersom att vi vill géra en djupgaende undersokning ansag vi att en
surveyundersokning inte var lamplig for var studie. Vi har valt att goéra en
fallstudie for att fa storre forstaelse for hur produktionsprocesser kan
fungera, nagot vi inte tror hade fungerat lika bra om en
surveyundersokning eller en experimentell undersokning hade utforts.

2.5 Datainsamling

For att utfora en valgrundad studie kravs data att grunda beslut och
antaganden pa. Insamlandet av data kan exempelvis ske genom
intervjuer, enkéter och observationer (Hjerm & Lindgren, 2012).

Primardata

Information som samlas in fran en forstahandskalla, det vill saga
information som inte samlats in tidigare, brukar bendmnas som
primardata. Da primardatan aterfinns narmst kallan anses den vara den
mest tillférlitliga datan. Priméardata kan hamtas fran bland annat
intervjuer, matningar och enkater (Dahmstrém, 2012).

Sekundéardata

Data som redan finns tillganglig kallas for sekundardata. Om liknande
studier har gjorts tidigare och data fran den anvands raknas det som
sekundardata da nagon annan har samlat in datan. Vid anvandande av
sekundardata ar det viktigt att vara kallkritisk och sakerstélla att datan har
samlats in pa ett korrekt satt (Dahmstrom, 2012).

Studiens datainsamlingsmetod

Var studie kommer bestd av bade primar- och sekundardata. Mycket av
datan vi samlar in kommer vi f& med hjalp av egna méatningar och
intervjuer, alltsa primardata. Matningarna kommer ske i samband med
intervjuer av operatorer da vi bade mater tider och far annan nédvéandig
information. Vart val att framst anvanda priméardata beror pa att
primardatan ar mer tillforlitlig och att viss data inte finns sedan tidigare.

2.6 Urval

Insamling av data sker vanligtvis utifran ett representativt urval. Det
representativa urvalet kan besta av ett sannolikhetsurval eller ett icke-
sannolikhetsurval (Denscombe, 2016).

Sannolikhetsurval

Ett sannolikhetsurval ar ett helt oberoende urval dar alla inom omradet
ska ha samma sannolikhet att inga i undersokningen. Ett
sannolikhetsurval kan anvandas om syftet ar att framstalla ett resultat
som representerar genomsnittet utan att forskaren har mojlighet att
paverka resultatet (Denscombe, 2016).
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Icke-sannolikhetsurval

| ett icke-sannolikhetsurval har forskaren ratt att besluta om urvalet. Icke-
sannolikhetsurvalet kan anvandas om forskaren anser att ett
sannolikhetsurval inte ar lampligt for studien som ska genomféras
(Denscombe, 2016).

Studiens urval

| studien har ett icke-sannolikhetsurval anvants, vilket betyder att vi
subjektivt har valt ut personer och omraden som studien innefattar.
Anledningen till vart urval ar att det bara finns ett antal personer i
produktionen med tillracklig kunskap inom omradet for att kunna besvara
vara fragor.

2.7 Sanningskriterier

En val utford studie bor vara granskad utifran vissa aspekter for att
sakerstélla studiens trovardighet. De aspekterna som anvands ér,
validitet, reliabilitet och objektivitet (David, Sutton & Torhell, 2016).

Validitet

Sambandet mellan verklighet och data brukar beskrivas som validitet.
Validiteten avser om datan som samlats in faktiskt &r relevant och om
slutsatserna som dras kan styrkas med hjalp av datan (David, Sutton &
Torhell, 2016).

Reliabilitet

Ett arbetes tillforlitlighet brukar beskrivas som reliabilitet. En
undersokning bor kunna aterskapas av nagon annan som med hjélp av
samma metoder kommer fram till samma slutsatser. Om sa ar fallet har
undersokningen med storsta sannolikhet hdg reliabilitet (David, Sutton &
Torhell, 2016).

Objektivitet

| en studie ska alltid objektivitet efterstravas, trots att det ar svart att
uppna. Orsaker till subjektivitet kan till exempel vara synsatt och asikter
som omedvetet leder studien mot ett visst resultat. Kéllor som anvands i
studier bor ocksa granskas objektivt (Ejvegard, 2002).

Studiens sanningskriterier

Innan vi borjar samla in data har vi lagt upp en plan éver vad vi vill uppna
och vad som kravs for att lyckas. Da vi redan vet vilken data vi behdver
ar risken for att samla in onodig data liten. For att vara sékra pa att datan
vi samlar in ar korrekt och relevant har vi valt att géra egna matningar
istallet for att anvanda data som foretaget redan har tillgangligt. Innan vi
genomforde vara matningar blev alla operattrer informerade om varfor vi
var dar och hur matningarna skulle ga till. Vi tror att det gjorde att
operatorerna insag att det ar produktionsprocessen som ska matas och
inte de individuella prestationerna, vilket hjalpte oss att fa fram tillforlitlig
data.
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Genom att genomféra samma matningar flera ganger och jamféra med
tidigare data &r det mgjligt att dra en slutsats om vad den verkliga datan
egentligen bor vara. Vi har forsokt att samla in data fran dess naturliga
miljo s att slutsatserna vi kommer fram till &r valgrundade och
anvandbara i verkligheten. Eftersom hela studien ar baserad pa de valda
teorierna ar det viktigt att de ar korrekta och palitliga. For att uppna det
har vi gjort en litteraturstudie och anvéander oss enbart av granskade
kallor, vilket hojer arbetets reliabilitet. Vi har gjort vart yttersta for att
utfora den har studien pa ett objektivt satt genom att mata tider pa ett
rattvist satt och inte paverka operatérerna under intervjuerna.
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2.8 Sammanfattning av metodval
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Figur 1. Metodval
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3. Teori

| det har kapitlet presenteras de teoretiska omraden som studien kommer
grundas pa.

3.1 Process

En process bestar av ett antal sammanhangande aktiviteter som har en
tydlig borjan och ett tydligt slut. Processer kan delas upp i kérnprocesser,
stodprocesser och ledningsprocesser. En karnprocess syfte ar att skapa
varde for kunden samtidigt som sa lite resurser som mojligt anvands.
Stodprocessen finns till for att stodja karnprocessen sa att den kan
utforas pa ett effektivt satt, stodprocessen skapar darmed indirekt varde
for kunden. Ledningsprocesser ar aven de indirekt vardeskapande, och
deras syfte ar att styra och utveckla karn- och stodprocesserna (Jonsson
& Mattsson, 2011).

3.1.1 Logistik

Logistik innebéar styrning, planering och organisering av alla aktiviteter i
materialflddet, inklusive informationsflodet, fran ramaterial till slutlig
konsumtion. Syftet med logistikarbete ar att effektivisera floden for att
kunna tillfredsstéalla kundens behov utan att anvanda onddiga resurser. |
takt med den 0kande konkurrensen blir effektiv logistik en allt viktigare
del for tillverkande foretag (Jonsson & Mattsson, 2011).

3.1.2 Materialflode

Materialflodet fran leverantor till kund ar det mest kanda flodet i ett
tillverkande foretag. Anledningen ar att materialflodet ofta kraver stora
resurser och ar direkt miljopaverkande. | materialflodet ingar de fysiska
aktiviteter som kravs for att produkter ska ta sig igenom de
vardeskapande stationerna. Materialflodet kan delas upp i fyra olika
komponenter, transport, materialhantering, paketering och lagring
(Jonsson & Mattsson, 2011).

3.1.3 Informationsflode

For att materialflodet ska kunna fungera utan att slosa pa resurser kravs
ett informationsfléde som visar kundens behov, tillganglig kapacitet och
tillgangligt material. Ett effektivt materialflode forutsatter alltsa ett val
fungerande informationsflode. For att hantera informationsflodet pa ett
enkelt och effektivt satt anvands ofta ett affarssystem (Jonsson &
Mattsson, 2011).

Det &r informationsflédet som bestammer vad varje station ska tillverka.
Till skillnad fran materialflodet, gar informationsflodet fran kunden, hela
vagen till leverantorer, via produktionen, da det ar kunden som startar det
hela genom att uttrycka ett behov. Kundens order nar sedan ett foretags
planeringsavdelning som darefter planerar in en arbetsorder och en
bestallning av ramaterial laggs (Jonsson & Mattsson, 2011).
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3.1.4 Flaskhals

En flaskhals &r en benamning som anvands for den station i en process
som for tillfallet hindrar processen fran att tillverka mer. En flaskhals ar
inte alltid latt att upptacka men ett bra satt ar att gora en nulagesanalys. |
analysen ar det majligt att se vilken aktivitet som kraver storst resurser
och darefter férsoka implementera forbattringar. Nar en flaskhals
forbattras och inte langre kan ses som det storsta problemet ar det
vanligt att en annan station blir den nya flaskhalsen. Eftersom att
flaskhalsen ar den station som haller tillbaka tillverkningen ar det viktigt
att se till att resurseffektiviteten pa stationen hela tiden ar sa hog som
mojligt. (Weele, 2015).

3.1.5 Goldratt’s theory of constraints

Goldratts teori om begrénsningar omfattar utnyttjandet av en flaskhals i
en produktion. Teorin bestar av fem steg som kan implementeras for att
utnyttja flaskhalsar pa béasta satt (Leanproduction, 2017).

e Steg 1. Identifiera processens begransning. Innan en forbéttring
kan ske kravs att den verkliga flaskhalsen identifieras.

e Steg 2. Bestam hur begransningen bast kan utnyttjas.
e Steg 3. Underordna allt annat till de tva forsta stegen.
e Steg 4. Utvardera processens begransning.

e Steg 5. Ta bort begréansningen och omvardera processen. Om en
ny begransning har uppstatt, borja om fran steg 1
(Leanproduction, 2017).

3.1.6 Process i studien

Var studie kommer framst omfatta materialflédet men aven
informationsflodet och darfor ar det viktigt att vi har skapat oss en
forstaelse inom omradet. | studien forsoker vi komma fram till en I6sning
som forbattrar styrningen av material och information och darmed ar
kunskap inom logistik en férutsattning for att lyckas. Anledningen till att vi
valt att skriva om flaskhalsar ar att det &r ett omrade med stor
forbattringspotential som vi tror vi kommer utnyttja i studien.
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3.2 Produktivitet

Produktivitet brukar definieras som andelen utvunnen output, i relation till
input. Foretag stravar vanligtvis mot att na sa hog produktivitet som
mojligt och 6kad produktivitet kan uppnas pa nagra olika satt. Ett satt ar
att 6ka foretagets output, det vill sdga det som utvinns, utan att 6ka
inputen, det som fors in. Ett annat sétt ar att behalla samma output, men
minska inputen. Ett tredje satt ar att 6ka bade outputen och inputen men
att se till att outputen 6kar mer an vad inputen goér (Fryman, 2002).

3.2.1 Flodeseffektivitet

Flodeseffektivitet innebar att den vardeskapande tiden i en
produktionsprocess ar sa stor som mojligt i forhallande till ledtiden.
Aktiviteter i en process som inte ar vardeskapande, som lager och
vantetider, sanker en process flodeseffektivitet. FOor att uppna hdg
flodeseffektivitet kravs flexibla stationer och sma batcher. Fordelen med
en flodeseffektiv process ar lag kapitalbindning och en flexibel produktion
(Nakajima, 1990).

3.2.2 Resurseffektivitet

Resurseffektivitet kan beskrivas som flodeseffektivitetens motsats.
Resurseffektivitet innebar att resurser anvands sa ofta och sa effektivt
som mojligt och att uppna hog resurseffektivitet ar en filosofi som manga
foretag tillampar. Pa ett tillverkande foretag innebéar hog resurseffektivitet
att stationer star stilla valdigt sallan, och for det kravs i stort sett alltid
lager och darmed vantetider. Hog resurseffektivitet resulterar darfor ofta i
lag flodeseffektivitet och tvartom (Nakajima, 1990).

Bada flodeseffektivitet och resurseffektivitet har sina férdelar och
nackdelar och det ar inte nyttigt for foretag att ha varken 100 procent
flodeseffektivitet eller resurseffektivitet sa lange det paverkar den andra
negativt. Malet borde vara att uppna hdg resurseffektivitet och hog
flodeseffektivitet samtidigt, och det &r det som férsoker uppnas genom
Lean (Nakajima, 1990).

3.2.3 Kingmans formel

Kingmans ekvation ar en matematisk formel som anvands for att berdkna
den genomsnittliga kétiden i relation till resursutnyttjande. Ekvationen
visar att kdtiden okar exponentiellt nar resursutnyttjandet éverstiger runt
80% (Bjurstrom, 2016).

3.2.4 Produktivitet i studien

Vi kommer strava efter hog flodeseffektivitet i var I6sning i studien, men vi
har aven valt att skriva om resurseffektivitet for att forklara for- och
nackdelar med de bada. Tanken med TAK-vardet ar att det ska hjéalpa
oss se om flaskhalsen i processen har forbattringspotential eller om en
investering ar nédvandig.
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3.3 Lean

Redan pa 1950-talet ville den japanska biltillverkaren Toyota skapa en
kultur inom foretaget dar standiga forbattringar var en vana for alla
anstallda. Ur det har startades Toyota Production System, mer kant som
The Lean System. Syftet med Lean &r att identifiera och eliminera alla
sloserier, pa japanska kallat muda, som inte tillfér nagot varde for
slutkunden (Coimbra, 2013).

3.3.1 Muda

Muda ar det japanska ordet for sloserier och ar ett valkant begrepp inom
Lean. Inom Lean brukar det sdgas att det finns sju ursprungliga sloserier
plus ett sloseri som har tillkommit senare (Coimbra, 2013).

e Overproduktion - Att tillverka mer &n det som efterfragas.

e Overarbete - Att tillféra mer varde an vad kunden &r beredd att
betala for.

e Rorelse - Rorelser som tar langre tid an vad som hade behdovts.
Ett exempel &r om saker som anvands ofta ligger langst bort i
hyllan.

e Lager - Lager som bara vantar binder kapital utan att tillféra nagot.

e Omarbete - De fel eller defekter som uppstar leder till omarbete
som kunden inte ar beredd att betala extra for.

e Transporter - Onddiga transporter av material eller information. Till
exempel att fysiskt ga runt och samla in data.

e Vantan - Uppstar nar ndgot inte kan utféras pa grund av
foregaende stationer i processen.

e Medarbetarnas outnyttjade kapacitet - Att verksamheten inte
utnyttjar medarbetarnas kompetens fullt ut (Coimbra, 2013).

3.3.2 Just-in-time

Just in time (JIT) ar en planeringsfilosofi som harstammar fran Toyotas
produktionssystem. Filosofin innebar att produkter ska produceras forst
nar det finns ett behov av det, da allt annat ar sléseri av resurser. Syftet
med just-in-time &r att kunna leverera sma kvantiteter med korta ledtider
genom att eliminera sloserier. For att det ska vara majligt kravs att
material finns pa ratt plats vid ratt tidpunkt, varken tidigare eller senare
(Storhagen, 2011).
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3.3.3 WIP (Work-In-Process)

Work in process avser de komponenter som finns i en process, antingen i
en vardeskapande station eller i lager, vid en viss tidpunkt. Verksamheter
bor minimera work in process da det enbart binder kapital som inte kan
investeras (Coimbra, 2013).

3.3.4 Styrningsmetoder

Dagens foretag har svarigheter med att styra sin produktion, att veta nar
material behdvs och hur stora kvantiteter som ska finnas vid en specifik
tidpunkt ar bara toppen av isberget. For att underlatta och aven férbattra
styrningen finns simpla styrningsmetoder som efter en tids utnyttjande
styrs automatiskt. | den har studien beskrivs nagra typer av
styrningsmetoder som kommer tillampas i arbetet (Mattsson, 2010).

Conwip

For att kunna kontrollera och optimera sina fléden kan conwip anvandas.
Med hjalp av den har principen styrs processen sa att nar en flodesenhet
lamnar processen laggs en ny enhet in. Genom det har sattet ar alltid
antalet produkter i flodet konstant (Bjurstrom, 2016).

Drum-Buffer-Rope

Det har ar en metod som harstammar fran conwip-metoden, men istéllet
for att en produkt laggs in i flodet nar en produkt gar ur sa skickas en ny
produkt in nar en produkt lamnar flaskhalsen. Trumman symboliserar
flaskhalsen som bestdammer flodets takt. Nar flaskhalsen har tillverkat en
produkt gar en signal, drum, som uppmarksammar produktionen att en
viss produkt har kommit ut fran flaskhalsen. For att flaskhalsen alltid ska
kunna hallas igang kravs en buffer innan stationen som agerar flaskhals.
Signalen som skickas fran flaskhalsen skickas vanligtvis till den forsta
stationen i flédet och den stationens uppagift blir att tillverka den produkten
som kom ut fran flaskhalsen (Bjurstrom, 2016).

Repet i Drum-Buffer-Rope symboliseras av signalen till den forsta
stationen. Genom att anvanda Drum-Buffer-Rope kommer produktionen
ha ett konstant antal produkter i arbete och genom det optimeras
flaskhalsen da den aldrig star stilla (Bjurstrom, 2016).

Supermarket

En supermarket ar ett forlager till ett vardeskapande processteg.
Supermarket anvands for att produktionen ska fa ett stabilt flode genom
processen. Nagra regler i ett supermarket ar att varje komponent eller
produkt ska ha sin egen plats, latt att plocka fran och det ska ga snabbt
att se hur manga produkter som existera i supermarket. Pa varje plats i
en supermarket ska ett specifikt antal produkter alltid finnas, hur manga
som ska finnas ar forutbestamt av foretaget. Det betyder att nar en
produkt tas fran supermarket ar det en signal till operationen innan att
tillverka eller fylla pa supermarketen med en likadan produkt (Coimbra,
2013).

15
Andersson & Gunnarsson



Kanban

Kanban &r en metod som anvands for styrning av materialflodet. Om
kanban anvands, betyder det att en station aldrig tillverkar en produkt
innan nasta station i ledet har uttryckt att den behover det. Genom att
anvanda kanban skapas ett dragande system dar den sista stationen i
linan helt bestammer hur mycket som tillverkas. Nar en produkt tillverkas
i slutstationen &r det en signal till foregaende station att fylla pa med en
likadan produkt. Signalen skickas vidare tills det att forsta stationen har
natts av informationen att en produkt ska tillverkas. Motsatsen till ett
dragande system kallas for tryckande, och de karaktariseras av stationer
utan informationsutbyte och stora mellanlager (Bellgran, 2014).

3.3.5 Standardiserat arbetssatt

Ett standardiserat arbetssatt ar ett tillvigagangssatt ett foretag valjer att
arbeta pa som ar sakrast, enklast och mest effektivt under de
forutsattningar som existerar just nu. Tyvarr har uttrycket en negativ
jargong hos manga idag, da det upplevs som ett patvingande koncept for
ledningen att inneha kontrollen och styrningen éver processerna.
Reglerna for ett standardiserat arbetssatt ar att det inte finns nagot
optimalt satt att arbeta pa, operatdrerna ska designa arbetet och syftet
med standarder ar att standigt foérbattra. Genom att standardisera arbetet
far foretag kontroll dver sitt nulage och utifran nulaget ska operatérerna
upptacka forbattringar som sedan tar foretaget till ett nytt, férbattrat
nulage. Standarder innehaller tre viktiga element takttid, arbetssekvens
och lager. Dessa tre maste definieras nar en ny standard implementeras
(Dennis, 2007).

3.3.6 PDCA (plan-do-check-act)

Uppfanns av statistikern Walter Shewhart och ar en forbattringscykel som
anvands nar forandringar sker. Med plan menas att experimentet ska
planeras och definieras s& noga som mojligt. En hypotes ska forutspas,
dar teamet beskriver vad de tror kommer h&nda. Sedan utfors
experimentet enligt planeringen som har gjorts. Nar experimentet ar
fardigt har féormodligen massvis med saker skett och darfér analyseras
detta i nasta steg, check. Den data som har samlats in analyseras, de
saker som uppkom som inte var planerade skrivs ner och analyseras. Det
viktiga har ar inte att hypotesen ska stamma utan att teamet tar [ardom
av de utfall som intraffade sa att kompetensnivan hojs. Sista steget ar
act, och innebar att utifran den data som analyserats agera och fortsatta
med forbattringsarbetet (Bjurstrom, 2016).

3.3.7 Lean i studien

Eftersom att malet med studien &r att leverera en l6sning som okar
processens kapacitet, behover vi metoder som kan hjélpa oss att uppna
det. Vi tror att de teorier vi har valt angdende Lean kan hjalpa oss att
forsta hur foretagets floden kan forbattras. Vi tror att en eller flera av
metoderna drum-buffer-rope, kanban, supermarket eller conwip kommer
implementeras i studien, vilken av dem beror pa omstandigheterna i
produktionen.
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3.4 Identifiering av nuldage

Identifiering av nulaget ar ett viktigt steg for att ta sin verksamhet framat.
Som ansvarig for en produktionsprocess kan det finnas en tydlig bild av
hur laget borde se ut. For att na det framtida laget kravs forst att de
hinder som star mellan nulaget och det framtida laget blir synliga, och da
ar identifiering av nulaget en bra metod att anvanda sig av (Levitt, 2008).

3.4.1 Vardeflodesanalys

Alla aktiviteter som ar nodvandiga for att foradla en produkt ingar i
produktens vardeflode, oavsett om aktiviteterna ar vardeskapande eller
inte. Med hjalp av en vardeflodesanalys ar det mojligt att fa forstaelse for
hur vardeflodet fungerar pa den analyserade produktionslinan. Genom att
analysera vardeflodet blir det lattare att upptacka sloserier och varfor de
uppstar (Rother & Shook, 2002).

Na&r ett nulage ar kartlagt kan ett framtida lage ritas upp och en plan for
att na det framtida laget satts upp. Analysen borjar dar en kundorder
kommer in till produktionen och slutar nar produkter levereras till kunden.
En vardeflodesanalys bestar av materialfloden och informationsfléden
och manga av Lean productions metoder kan appliceras. | analysen ingar
begrepp som cykeltid, stalltid, ledtid och vantetid (Rother & Shook, 2002).

3.4.2 Nyckeltal

| en verksamhet som vill framat &r det viktigt att kunna mata framsteg och
aven nar framsteg uteblir. Genom att utféra experiment och sedan méta
nyckeltalen for att jamfora med tidigare kan verksamheten lara sig vad
som fungerar och vad som inte gor det, for att sedan utféra nasta
experiment i stravan att na en hogre niva (Rother, 2013).

Ledtid

Den tid det tar for en produkt att ta sig igenom hela produktionslinan
inklusive vantetider brukar kallas for ledtid (Bellgran, 2014).

Takttid

Takttid &ar den tid varje station maximalt far ta for att kunna méta
efterfragan. Takttid kan utvinnas genom att dividera efterfragan med
tillganglig operativ tid. En takttid pa 25 sekunder indikerar att en produkt
maste bli fardigproducerad var 25:e sekund (Bellgran, 2014).

Stdlltid

Den tid det tar fran att en produkt ar klar till det att en ny typ av produkt
kan borja tillverkas brukar benamnas som stalltid. Stalltiden uppstar ofta
pa grund av att installningar i maskiner maste andras (Bellgran, 2014).

Cykeltid
Med cykeltid avses den tid det tar for en station att utfora en viss
vardeskapande aktivitet (Bellgran, 2014).
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Little’s lag

Enligt Little’s lag finns det ett samband mellan WIP (Work-In-Process),
takttid och ledtid. Formeln ar anvandbar for att rakna ut ledtid och lagen
innebar att ett 6kat antal produkter i arbete leder till en langre ledtid.
Formeln lyder L = P/G, dar L &r ledtiden, P ar produkter i arbete och G ar
takttiden (Bjurstrom, 2016).

3.4.3 Identifiering av nulage i studien

Att identifiera och forsta nulaget ar ett nédvandigt steg innan
forbattringsarbetet kan borja. Vi tror att cykeltid, takttid, ledtid och stalltid
ar de mest relevanta matetalen for att kartldgga nulaget.
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3.5 Sammanfattning av teorival
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Figur 2. Teorival.
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4. Genomforande

Som vi tidigare har beskrivit bestar var studie av ett hypotetiskt-deduktivt
angreppssatt, vilket betyder att vi borjade med att lasa pa om amnet for att
fa kunskap. Kunskapen har vi samlat in under de snart tre aren vi har
studerat pa universitetet. Genom att observera produktionen kunde vi med
hjalp av var kunskap se var forbattringspotentialen var storst.

For att kunna komma med forslag pa forbattringar maste forst ett nulage
identifieras och det kommer vi géra genom att utféra en
vardeflédesanalys. Vardeflodesanalysen kraver viss data som takitid,
stalltid, cykeltid, produkter i arbete, mellanlager och hur planeringen av
produktionen ser ut. Takttiden beraknar vi genom att anvanda féretagets
forsaljningsprognoser som efterfragan och den tillgangliga tiden i
produktionen som den operativa tiden. Cykeltiden samlar vi in genom att
ta tiden nar operatorer utfor aktiviteten, stalltid och hur planeringen ser ut
far vi genom att observera och fraga operatorer och arbetsledare. Det
svaraste blir att identifiera hur mellanlagren ser ut och for att lyckas gora
det har vi utformat en mall som tva arbetsledare ska fa i uppdrag att fylla i.
Arbetsledarna ska en gang om dagen under tva veckor observera och
anteckna hur manga produkter som ligger innan och efter varje station.
Med hjalp av den mallen far vi fram representativ data om hur lagren ser ut
och vi kan da utfora vardeflodesanalysen.

Utifran stationernas takttider kommer vi identifiera processernas
flaskhalsar genom att se vilken station som inte klarar av att producera i
samma hastighet som takttiden. Nar vi vet vilken station som for tillfallet
agerar flaskhals kommer vi specificera oss pa den och forsoka hitta
forbattringsomraden. Som nasta steg kommer vi med hjalp av Goldratts
teori om begransningar framstéalla en metod for att anvanda flaskhalsen pa
ett effektivt satt. Vi kommer aven framstélla en vardeflédesanalys for ett
framtida lage dar materialstyrningen fungerar pa ett battre satt och dar
antalet produkter i arbete ar vasentligt mindre.
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5. Empiri
| det har kapitlet beskrivs fallféretaget och en nulagesanalys presenteras.
Vi beskriver aven foretagets arbetssatt.

5.1 Foretagsbeskrivning

Swereco industri AB ar en tillverkare av hjalpmedel till personer med
funktionsnedsattning. Foretaget grundades ar 1973 dar en av de forsta
produkterna som bérjade tillverkas var kryckan. Ar 2015 omsatte
Swereco nastan 30 miljoner kronor och hade 26 anstéllda. Idag ar
Swereco en del i Karo Pharma-koncernen och tillverkar ett flertal
produkter, varav huvudprodukten fortfarande ar kryckan.

Swerecos fabrik &ar belagen i Lenhovda, Smaland, och foretagets
processer bestar till storsta delen av bockning, pressning, svetsning,
blastring, lackning och montering. Alla anstéllda pa Swereco arbetar
enbart dagtid. Foretaget levererar en stor del av sina produkter till
kommuner och landsting vilket kannetecknas av langa avtal.

5.2 Arbetsmetoder

Materialstyrning

Swereco planerar sin produktion utifrdn manatliga prognoser for de
produkter som saljer i storst kvantitet. Prognoserna brukar stamma
dverens med det verkliga utfallet utspritt 6ver en manad men veckovis
kan de verkliga ordrarna och prognoserna skilja sig mycket at. Ett antal
operatorer har ett mote varje tisdag formiddag dar de gar igenom veckan
som kommer och hur ordrarna forhaller sig till prognoserna. Nar de
verkliga ordrarna kommer in kravs ofta justeringar i planeringen for att
lyckas leverera produkterna i tid. Det har leder till att kdrningar ofta
avbryts och blir liggande intill produktionen dar de tar upp en stor del av
fabrikens golvyta. Det ar inte ofta produktionen sker som planerat men
planeringen genomférs anda for att det ska finnas nagot att utga ifran.

Materialflode

Material i produktionen styrs av planerare, och nar det som ar planerat
har korts i ett processteg gar operatéren och hamtar nasta batch som
foregdende station redan tillverkat. Materialet flyttas alltid pa pallar med
handtruck genom produktionen. Produktionen bestar av ett tryckande
system dar ordrarna fysiskt foljer med materialet till nasta station. En
operator hamtar alltsa en pall med det som ska tillverkas och utfér sedan
den vardeskapande aktiviteten.
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Informationsflode

Informationsflodet i verksamheten sker till stor del manuellt. Prognoser
for framtida forsaljning lagras i affarssystemet Pyramid och planerare har
tillgang till information i affarssystemet som till exempel tillgangligt saldo
av material. Operatdrerna ute i produktionen har daremot inte mojlighet
att komma at informationen digitalt. Ordrar skrivs ut av planerare som
sedan placerar dem pa en tavla dar operatérerna hamtar korningarna.
Na&r ordern ar kord och produkten har transporteras till nasta station fyller
operateratdren i ett formular om att just de produkterna ar fardiga. En
gang varje dag hamtar en tjansteman formularen och skriver manuellt in
vad som finns pa lager i affarssystemet.

Flaskhals

| uppresstéliningen Evas process, som ar en av produkterna vi
analyserar, tror personalen att lackeringen ar flaskhalsen, da det ar
stationen som tar langst tid. Linan maste passera bade lackeringen och
ugnen i en inte alltfér hog hastighet for att fargen ska fasta pa ett bra satt.
Pa grund av att linan inte kan koras snabbare utan att investera i en
battre ugn tycker operatdrerna att lackeringen ar deras storsta flaskhals
for tillfallet. Eftersom de ser lackeringen som sin flaskhals férsoker de se
till att stationen alltid anvands.

| processen for kryckan ser inte operatérerna nagon tydlig flaskhals.
Maskinerna for kryckan anvands inte till nagon annan produkt och
cykeltiderna ar korta. Nar kryckan inte tillverkas anvands inte maskinerna
och darmed kravs inte heller ndgon stalltid vid uppstart. Eftersom de inte
ser nagon flaskhals gor de inte heller nagot for att forbattra ndgon station.

Flodeseffektivitet

Swerecos alla lager paverkar deras materialfléde negativt da produkten
maste vanta pa sin tur innan de kan ga vidare i processen. Foretaget
arbetar inte aktivt med att forbattra produktionens flodeseffektivitet utan
fokuserar mer pa att halla resurseffektiviteten hdg.

Resurseffektivitet

Swereco har fler arbetsstationer &n de har operatorer i produktionen. En
del av operatorerna pa foretaget byter arbetsstation under dagarna efter
var de ser behov, det leder till att manga av stationerna star oanvanda
flera timmar om dagen. En anstélld kan till exempel vara ansvarig for tva
stationer och anvanda dem fyra timmar vardera under en arbetsdag,
resterande tiden anvands maskinerna inte. Nar en operator ar
positionerad vid en station ar resurseffektiviteten hog da arbetet flyter pa
bra och risken for att bli staende utan material &r obetydande tack vare
de stora lagren.
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Lean

Sloserier finns idag i flera former i Swerecos produktion.
Materialstyrningsmetoderna just in time, conwip, Drum-Buffer-Rope och
supermarket ar inget som anvands i produktionen. Tillverkningen sker
alltid i stora batcher da de vill gora sa lite omstallningar som majligt vid
stationerna. De har inte heller nagot uttalat standardiserat arbetssétt men
majoriteten av stationerna innefattar fa steg vilket gor att arbetet enbart
kan utféras pa ett satt. Manga i produktionen har mycket erfarenhet inom
omradet tack vare att de har arbetat pa foretaget under en lang tid och
alla ar valkomna att komma med férbattringsforslag, nagra organiserade
forbattringsgrupper finns daremot inte. Foretaget ar medvetna om att det
finns potential for forbattringar i produktionen och tanken &r att fokus ska
laggas pa det inom en snar framtid. An sa lange har inga storre
forandringar skett.

WIP (Work-In-Process)

| bygeln och plattans process, som ingar i slutprodukten Eva, tillverkas
oftast batcher om 300 stycken for att undvika for manga omstallningar.
Det kan ta olika lang tid for de har 300 komponenterna att ta sig igenom
processen beroende pa hur planeringen fér andra produkter ser ut. Om
behovet ar stort kan en ny batch pa 300 komponenter féras in i systemet
innan den tidigare batchen ar fardigtillverkad. Eftersom det kréavs tva
stycken bygelhallare per bygel tillverkas bygelhallarna i batcher om 600
stycken, det vill sdga det dubbla jamfort med bygeln. Kryckans process
anvands, som tidigare beskrivs, bara till den produkten och darmed ligger
komponenter till kryckan alltid intill stationerna. Operatdrerna tillverkar
inte i batcher har da de enbart ser till att stationen efter alltid har tillgang
till material.

5.3 Produkternas processer

Kryckan

Swereco tillverkar ett stort antal kryckor varje ar och alla produceras i
fabriken i Lenhovda. Den fardiga kryckan bestar av tva delar, en 6vre dar
handtaget sitter, och en undre. Roren som kryckan ar gjord av ar av
aluminium och plastdetaljerna importeras fran Kina. Eftersom kryckan &r
gjord av aluminium behdver den inte lackas. De olika delarna tillverkas
separat innan de sammankopplas i en slutmontering. Den 6vre
kryckdelen genomgar aktiviteterna fasning, pressning och slutmontering.
Den undre delens process bestar av pressning, en forsta montering och
sedan slutmontering dar de bada delarna tillsammans bildar en fardig
krycka. Roren till bada kryckorna levereras i boxar dar réren redan ar
kapade till ratt langd.

Fasning

Nar ett ror ska fasas spanner operatéren forst fast rorens andar, sedan
slipas kanterna ner och darefter paketeras roren i en pall. Swereco fasar
sina ror sa att det blir enklare att montera pa dem samt att de inte skrapar
de andra roren vid anvandning. Fasningen och pressningen utfors intill
varandra i ett eget rum i produktionen.
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Press

Pressen kan trycka ut ett eller flera hal i ett material genom att tillfora ett
snabbt tryck pa ytan. Ett ror fors in i pressmaskinen och hal av en
bestamd storlek pressas ut pa bara nagon sekund. Syftet med halen som
pressas ut ar att de sedan ska kunna anvandas for att reglera hojden pa
kryckan.

Montering

Efter att ett hal har pressats ut pa det undre réret, monterar operatoren
fast plastdetaljer. Roret placeras i en egenkonstruerad maskin, dar ocksa
komponenterna har monterats pa plats. Nar alla komponenter finns i
maskinen satts den pa och detaljerna trycks da fast i roret. Det &ar
framforallt gummidetaljen som finns langst ner pa kryckan som monteras
pa vid den har stationen. Bade monteringen och slutmonteringen sker i
ett Oppet rum i produktionen. Stationerna ligger med nagra meters
mellanrum.

Slutmontering

| slutmonteringen placeras den undre och den 6vre delen av kryckan i en
maskin som trycker in den undre delen in i den 6vre. Nar det &r gjort
monteras handtaget och armstddet av plast fast i samma maskin. Nar
kryckan &r klar klistrar operatéren pa en lapp med ett unikt
produktnummer och packar ner den i en lada som fors till
fardigvarulagret.

Data kryckan

For att visualisera hur mycket produkter som finns i arbete har vi utfort en
undersokning 6ver tio dagar. Undersokningen utfordes pa bade
uppresningsstéllet och kryckan. | affarssystemet sag vi att saldot for den
undre delen av kryckan ar 53 500 stycken, saldot for den 6vre delen var
36 000 stycken.

Tabell 1. Nulage undre kryckdel.

Undre krycka Press Montering 1 Slutmontering
Operator 1 1 1
Cykeltid 0,12 min 0,25 min 0,28 min
Stalltid 0 min 0 min 0 min

24

Andersson & Gunnarsson




Tabell 2. Nulage 6vre kryckdel.

Ovre krycka Fas Press Slutmontering
Operator 1 1 1
Cykeltid 0,45 min 0,183 min 0,28 min
Stalltid 0 min 0 min 0 min

Eva

Eva ar ett produktnamn for ett uppresningsstall som Swereco tillverkar.
Stallningen anvands av aldre och funktionshindrade nar de ska flytta sig
fran liggande eller sittande stallning till stdende. Uppresningsstallet Eva
ar uppdelad i tre delar, en bygel, tva bygelhallare och en golvplatta.
Bygeln bestar av alla faserna, det vill sdga bockning, pressning,
svetsning, blastring, lackning och slutmontering. | bygelhallarnas process
ingar svetsning, blastring, lackning och slutmontering och golvplattan
genomgar svetsning, blastring, lackning och slutmontering.

Bockning

Bockningen ar det forsta steget i processen och det ar bara bygeln som
genomgar det har steget. Bockningen utférs genom att ett langt ror fors in
i bockningsmaskinen som sedan bojer réret i en réat vinkel. Aktiviteten
utfors tva ganger med tva olika langder sa att roret bildar ett U fast med
rata vinklar. Bockningen och pressningen sker intill varandra i ett eget
rum i produktionen.

Pressning

For att kunna hanga upp bygeln i lacklinan senare, kravs det hal att fasta
i linan. Tva sma hal pressas da ut, varsitt i varje ande av bygeln. Halen
fyller ingen funktion under anvandningen, aktiviteten utfors alltsa enbart
for att underlatta senare steg i tillverkningsprocessen.

Svetsning

Swerecos svetsavdelning bestar av en svetsrobot och ett antal manuella
svetsar. Delarna som ingar i uppresningsstéllet svetsas bara i de
manuella svetsarna. Pa bygeln svetsas tre stalror fast mellan bygeln.
Roéren anvands som handtag nar anvandaren ska resa sig upp, i ovrigt
svetsas detaljer for att forstarka delar pa produkterna. | svetsen anvands
en stéllning som underlattar svetsningen.

Blastring

Nar komponenterna anlander till lackeringsavdelningen placeras de forst i
ett stort forrad som blastrar produkterna. | Blastern skjuts massvis med
sandkorn runt i cirka tre minuter, de kornen gor att ytan pa produkterna
blir gropig. Eftersom ytan blir gropig faster sig fargen pa produkterna
battre. Alla delar som ingar i Eva passerar blastern innan de lackas.
Blastringen utférs i samma rum som lackeringen och de bada stationerna
samverkar mycket.
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Produkt

Lackering

Nar komponenterna har fatt en yta som ar gropig ordnas de i lager innan
de héngs upp i lackeringslinan. Linan passerar forst pulverlackeringen
dar farg sprutas pa komponenterna utan att linan stannar. Linan fortsatter
sedan genom ugnen som paskyndar processen att fargen faster sig pa
komponenterna och gor att fargen kommer stanna kvar. En operator
plockar sedan ner de fargade komponenterna och placerar de i en batch.
Linan aker ett varv pa 103 minuter. Lackeringen kan kéras med en hégre
hastighet nar ett fatal produkter kors pa grund av att de ar fysiskt mindre.

Slutmontering

| slutmonteringen monteras plastdetaljer fast pa plattan och i
bygelhallarna med hjalp av en maskin. Under plattan fasts detaljer som
forhindrar plattan fran att glida pa golvet. En golvplatta paketeras
tilsammans med tva bygelhallare, bygeln paketeras i en egen
forpackning. Anledningen till det ar att bygeln finns i andra langder och
vid ordrar plockar lagerarbetare fram en platta och den langd pa bygeln
som kunden onskar. Slutmonteringen sker i ett 6ppet rum tatt intill
fardigvarulagret.

Data

Ut6ver produkten Eva finns det sex produkter som genomgar samma
process som Evas komponenter, det vill sdga bock, press, svets, blaster,
lack och montering. P& grund av det har en konkurrenssituation skapats
och produktionsplaneringen for de har stationerna ar komplex. | tabell 3
finns en sammanstallning av produkternas efterfragan, cykeltid, operativa
tid och takttid. Cykeltiderna ar beraknade med hjalp av produktionens
tidigare korningar.

Tabell 3. Nulage for alla stationer.

Efterfraganivecka Bock C/T (min/st) Press C/T (minfst) Svets C/T (min/st) Blaster C/T (minfst) Lack C/T (min/st) Montering C/T (min/st)

StaplaLatt 560 0,19 0,135-0,155 RS 0,49 2,01
Reko Mjukis 154 0,51 0,21 515 0,64 1,85
Duschstol Kulan 130 0,5 0,23 RS 1 2,05
Duschpall Kulan 35 0,46 0,23 6,36 1 2,05
Snurren 3 0,74 0,18 11,77-15,16 0,75 1,99
Beta 163 0,86 017 be be be
Plattan Eva 120 X X 148 0,75 1,58
Bygel Eva 124 0,25 0,21 225 0,44 1,58
Bygelhallare Eva 240 X X 148 0,14 1,58
Total 1557

Operativ tid minfvecka 2400 2400 7200 2400 2700
Efterfragan st/'vecka 1197 1197 704 1154 1394
Takt min/st 2.,005012531 2.,005012531 10,22727273 2,079722704 1,93687231
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5.4 |dentifiering av nuldge

For att genomfora en vardeflodesanalys behdvs en takttid att utga ifran.
Som kundens efterfragan har vi anvant foretagets prognoser for vardera
produkt. Efterfragan pa kryckan under 2017 beréknas bli 115 000 stycken
kryckor och den nuvarande operativa tiden ar fyra timmar om dagen.
Takttiden for kryckan ar samma bade fér den undre och den 6vre delen
da det kravs lika manga av varje for att sammanstalla en krycka.
Takttiden ar 0,56 minuter per styck, vilket innebar att en krycka maste
fardigstallas var 34:e sekund for att lyckas leverera mot efterfragan. Figur
3 och figur 4 beskriver vardeflddesanalysen for kryckans delar.

dad -

e
P Undre del|kryckan
Vi Takttid = 0, 5&min/st
g
i

v 4
A
52803st
mnn -

Cykaltid = 0,12minsst Cyheltid=0.25minst Cykeltid = 0,28minst
Stalltid = Omin A Stalltid = Omin Stalltid = Omin
Operator =1 120st Operatar = 1 Operator = 1
Total ledtid = 54 dagar
53 dagar 0,25 dagar 0,75 dagar
Total virdeskapande tid =
0,1 2min 0,25min 0, 28min 0LRSmin

Figur 3. Vardeflddesanalys undre del av kryckan.
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Ovre del
Takttid =

Cykeltid = DLd5mindst Cykeltid=0,183min/st Cykelnd = 0, 28mindst
Sralltd = Omin A Stalitid = Dimin A Stalltid = dinin
Cperatdr =1 147 6sk Operator = 1 1580sk Operatdr = 1
36 dagar 1,9 dagar 2,1 dagar Total ledticd = 42 dagar
Total virdeskapande tid =
0,45min 0,183min [ 28min 0.513min

Figur 4. Vardeflodesanalys 6vre del av kryckan.

Aven for produkten Eva har vi utgatt ifrdn prognoser for att beréakna
produktens takttid. Den operativa tiden &ar en dag i veckan, det vill sdga
atta timmar i veckan for vardera komponent. Bygelns efterfragan under
2017 ar 4 500 stycken, efterfragan pa plattan till uppresningsstallet ar
beréknad till 5 500 stycken och det dubbla, 11 000 stycken for
bygelhallaren. Takttiden for bygeln &ar 5,78 minuter per styck, for plattan
ar den 4,44 minuter per styck och 2,22 minuter per styck for
bygelhallaren. Nedan beskrivs vardeflodesanalysen for
uppresningsstallets delar.

F

41st

Takttid £ 5,78min/st

Cykeltid = 0, 25mindst Cykeltid=0,2Tmin/st Cykeltid = 2.25minst e Sd;ls;nm;t ! 103min/6Sst = Cykeltid = 0,83minst
=0 1.58min/st
Stillud = 0,5min Stallud = 03min sualitid = Tmin e — e Stallud = Omin
- Stalltid = Smin
Operatr =1 aist Operator = 1 o Operator = 1 La3st [eree— Jest Tant Operator = 1
L Operator = 2 L=
Toral leditid = 26,5 &
1,5 dagar 2 dagar 15 dagar 7 dagar 1,5 dagar 1,5 dagar otal ledtid = 28,5 dagar

Tatal virdeskapande tid =
0,25min 0,21min 2,25min 3,5min 103min 0,83min 110.04min

Figur 5. Vardeflddesanalys bygeln.
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Cykeltid

TABminsL

Stallnd = Tmin

Operatdr =1

20 dagar

1,48min

> E

0,4 dagar

vhelud = Sm
0.7 5mindst

thiel

stallticd = 0.1 7min

Dperator = 1

Figur 6. Vardeflodesanalys plattan.
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T ABminsst
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Operatér =1
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1,48min
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S4st

0,6 dagar

4, 44min/ s

103mindg5st =
1.58min'st

Sralltid = Smin

Dperatdr = 2

= 0 1diminst

Sralitid = 0,1 7min

10st
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Operatdr = 1

13min

2035st

0,98 dagar

103min

210st

2,3 dagar

Cylaelted = F Srminsst
Stalltid = Dimin
Qperator = 1
Total ledtid = 23,3 dagar
[Total vardeskapande tid =
2, 9min 110, 38min

103minGst =
1,58min/st

Stalltid = Simin

COperatdr = 2

Figur 7. Vardeflddesanalys bygelhallare.
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6. Analys av empiri
Har analyseras empirin och jamfors med de utvalda teoretiska omradena.

6.1 Arbetsmetoder

Materialstyrning

Styrsystemet som existerar pa Swereco bestar av tva planerare som
bestammer vad som ska produceras samt vilken kvantitet utifran
prognoser som foretaget far av sina kunder. Prognoserna stammer till
stor del, daremot dverstiger ibland ordrarna prognoserna i slutdndan och
det bidrar till att Swereco maste tillverka ytterligare nagra produkter pa
kort tid. Nar sadana situationer intraffar avbryts korningarna som pagar
och hela produktionen blir ryckig.

Bjurstrom (2016) beskriver ett antal styrningsmetoder i sin bok som
Swereco inte anvander sig av. Styrningsmetoderna kan géra att
materialstyrningen sker automatiskt efter att processen har stabiliserats
och det hade underlattat fér Swereco. Genom att ha ett konstant antal
produkter i arbete i systemet finns det alltid tillgang till produkterna ifall
kundens order &ndras.

Informationsflode

Enligt Jonsson & Mattsson (2011) kan ett affarssystem anvandas for att
skapa ett val fungerande informationsflode. Swereco anvander sitt
affarssystem for lite i produktionen for att informationsflodet ska vara
effektivt. P& grund av att inhamtandet av information fran produktionen
sker manuellt har foretaget dalig kontroll 6ver hur laget ar i produktionen.

Arbetssattet som de anvander nu gor att foretaget inte har nagon
realtidsuppdatering pa hur det ser ut i produktionen, da de bara hamtar
siffrorna en gang per dag. Det gor att det kan vara svart for saljare att ge
leveranstider till kunder da de inte vet hur langt ordern har kommit |
produktionen. Ett informationsflode bor g& igenom hela produktionen med
start hos kunden och slut hos leverantéren. Informationsflodet hos
Swereco tar inte samma vag da kundens order gar fran kontoret direkt till
borjan av produktionen, utan att inkludera de senare stationerna. Till de
andra stationerna kommer informationen, enligt teorin, fran fel hall.

Flaskhals

Swereco tror som vi tidigare skrivit att lackeringen ar produktionens
flaskhals, utan att ha gjort ndgra berakningar som styrker pastaendet. Att
de utnyttjar lackeringen sa mycket som mojligt ar ratt tankt, da en
flaskhals enligt Weele (2015) alltid bor vara fullbelagd. Swereco har inte
gjort nagot for att forsoka eliminera flaskhalsen da de anser det som
omoijligt da linan inte kan ga fortare utan att riskera kvaliteten pa
produkterna.
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Flodeseffektivitet

Enligt Nakajima (1990) kravs flexibla stationer och sma batcher for att
uppna hog flodeseffektivitet i en process. Swereco har relativt flexibla
stationer men tillverkar allt i stora batcher da de vill utnyttja maskinerna
sa mycket som mdjligt. De stora batcherna som Swereco tillverkar leder
till att manga lager skapas, och blir utspridda 6ver hela produktionen. De
stora antalet lager leder till att ledtiderna blir langa, vilket i sin tur innebéar
lag flodeseffektivitet.

Resurseffektivitet

Enligt Nakajima (1990) behovs lager for att uppna hog resurseffektivitet,
men det ar inte allt. P4 grund av att swereco har fler stationer &n de har
anstallda, star manga maskiner stilla under delar av dagarna. Det bidrar
naturligt till att foretaget har Iag resurseffektivitet. Dock behovs alla
maskiner for att alla produkter ska kunna tillverkas, enligt operatérerna.
For att Oka resurseffektiviteten kor foretaget med stora batcher, det bidrar
till att nar maskinerna val kors sa kors de pa valdigt effektivt. Genom att
kora 100 procent pa maskinerna kan det leda till att flodeseffektiviteten
istallet minskar.

Lean

Enligt Coimbra (2013) finns det sju plus ett sldseri som alla & muda och i
Swerecos produktion finns muda p& manga stéllen. Det storsta sloseriet
ar den stora mangden lager som finns innan och efter varje processteg.
Det stora antalet komponenter som hela tiden ligger ute i produktionen
binder kapital som hade kunnat investeras istéllet. De stora lagren leder
daremot till att operatérerna inte behdver véanta in material innan de
startar sin tillverkning, vilket gér att de undviker en annan form av sldseri,
vantan. Att en av de anstallda pa kontoret gar ut i produktionen for att
samla in information ar ocksa ett sloseri da det ses som en onddig
transport. Eftersom produktionen alltid ar pressad av att hinna producera
mot kunders ordrar har produktionen inte tid att bygga upp ett stort
fardiglager. Daremot tillverkar varje station mer an det som efterfragas,
alltsa 6verproduktion, vilket ses som ett sloseri.

6.2 Produkternas processer

Kryckan

Saldot for den undre delen av kryckan var under undersékningen 53 500
stycken. Den arliga efterfrdgan 1ag pa 115 000 kryckor, saldot motsvarar
nastan ett halvt ars anvandande. En undre komponent kan bli liggande
sa lange som fem manader innan den levereras till kund.

| den forsta vardeflédesanalysen fér den undre kryckdelen, se figur 3, ar
ledtiden hela 54 dagar trots att den vardeskapande tiden bara uppgar till
0,65 minuter, det innebar att flodeseffektiviteten blir 0,0025%. Orsaken till
den laga effektiviteten &r det stora forlagret pa drygt 52 000
komponenter. Utifran vardeflodesanalysen kan vi daremot dra slutsatsen
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att Swereco klarar av att tillverka mot efterfragan pa 115 000 kryckor per
ar tack vare att den langsta cykeltiden ar kortare &n takttiden.

Den 6vre kryckdelens process i bild 2, har stora likheter med den undre
delen. Den totala ledtiden uppgar till 40 dagar och den vardeskapande
tiden ar endast 0,913 minuter. Flodeseffektiviteten i processen ar
0,005%, dubbelt sa hog som fér den undre delen alltsa, men det ar
fortfarande 1agt. Aven for den 6vre delen finns ett stort forlager som
binder kapital under en lang tid. Takttiden fér den 6vre delen ar 0,56
min/st och tack vare de korta cykeltiderna bor féretaget klara av att
leverera 115 000 kryckor under ett &r med de nuvarande stationerna.

Eva

| vardeflodesanalysen av bygeln, bild 3, ser vi att den genomsnittliga
ledtiden for en bygel ar 28,5 dagar och den vardeskapande tiden ar
110,04 minuter. Effektiviteten ar darmed 0,8%. Lagret mellan pressen
och svetsen &r det lagret dar komponenterna blir liggande klart [angst
med 15 dagar i snitt. Bockstationen tillverkar 800 komponenter at gangen
samtidigt som svetsstationen endast tillverkar 100 komponenter i taget
och sedan vantar med att tillverka 100 nya tills de efterfragas. Pa sa satt
blir ofta ett stort antal byglar liggande vid svetsen under en lang tid.
Lackeringen ar den stationen som tar absolut l&angst tid med 103 minuter.
Nar den férsta bygeln tillverkas maste operatdrerna vanta pa att ett helt
varv har gatt, efter det kommer det ut en bygel fran stationen varje 1,58:e
minut tack vare att 65 byglar far plats pa linan. Takttiden for bygeln var
5,78 minuter per produkt och bortsett fran den forsta produkten klarar
processen av att tillverka mot efterfragan.

Vardeflodesanalysen av plattan, bild 4, tyder pa en ledtid pa 23,3 dagar
och den véardeskapande tiden ar 110,38 minuter. Effektiviteten for
plattans process blir 0,9%. Aven i den har processen blir komponenterna
liggande langst tid innan svetsen. Nar svetsen anvands tar det inte lang
tid for komponenterna att ta sig igenom blastringen och lackeringen,
slutmonteringen tar langre tid och darfor blir komponenterna aven
liggande dar en langre tid. Takttiden for plattan ar 4,44 minuter per
komponent och slutmonteringen ar den station som tar langst tid per
produkt med 2,9 minuter. Om den operativa tiden ar atta timmar i veckan
som berakningarna utgar ifran, klarar de av att leverera tillrackligt for att
forse sina kunder med produkter.

Bygelhallaren har enligt vardeflédesanalysen i figur 5, en ledtid som
uppgar till 39,46 dagar och den vardeskapande tiden 120,38 minuter.
Effektiviteten for processen blir 0,6%. Takttiden for bygelhallaren ar 2,22
minuter per produkt, tiden for slutmonteringen uppgar till 2,9 minuter
vilket innebar att slutmonteringen inte klarar av att tillverka lika manga
produkter som efterfragas. Eftersom nagon brist inte har uppstatt tidigare
ar det uppenbart att station anvands mer an de atta timmarna i veckan
som takttiden har utgatt ifran.
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Om vi istéllet studerar produktionen i sin helhet ser vi i tabell 4 hur
mycket de olika stationerna anvands, cykeltiderna for produkter som
genomgar stationerna och stationernas takttider. For stationerna bock,
press och blaster ser vi att alla cykeltiderna ligger vasentligt under
takttiden och for produkterna som anvénts i analysen utnyttjas
stationerna bara till 19%, 9% och 25% som gar att utlasas i figur 8. Det
indikerar att den operativa tiden som anvands vid de har stationerna inte
nodvandigtvis behover vara sa lang.

Vid svetsen ar cykeltiderna valdigt varierande, med 1,5 minuter som
kortast och upp till 15 minuter som langst. Trots att vissa produkters
cykeltider dverstiger takttiden uppgar utnyttjandet av svetsen bara till
30,9%. Orsaken till det ar att efterfrdgan pa de produkter som tar langst
tid att svetsa ar sa pass liten att det inte skapar en stor paverkan pa
stationen.

Vid lackeringen ser det daremot annorlunda ut. Manga cykeltider
overstiger takttiden och de som inte gor det ar inte langt ifran gransen.
Utnyttjandet av lackeringen uppgar till hela 95% och da finns det aven
mindre produkter som foretaget ska hinna med att tillverka vid sidan av
de storre produkterna som inte ar medraknade. Den hdga
utnyttjandegraden hindrar alltsa foretaget fran att tillverka den kvantitet
som efterfragas. Lackeringen kan darfor ses som produktionens flaskhals
och enligt Kingmans ekvation bor utnyttjandet av stationen minska till
atminstone 80% for att undvika langa kotider. Monteringsstationen har likt
svetsstationen aven den varierande cykeltider med nagra produkter som
dverstiger och nagra som understiger takttiden, utnyttjandet av stationen
ar 72,9%.

Tabell 4. Viktade cykeltider.

Produkt Efterfraganivecka Bock, viktad C/T {minist) Press, viktad C/T (min/st) Svets, viktad C/T (mini/st) Blaster, viktad C/T (minist) Lackering, viktad C/T (min/st) Montering, viktad C/T (min/s

StaplaLatt 560 0,089 0,073 0,197 0,807 1,499
Reko Mjukis 154 0,066 0,027 1,127 0,071 0,204 0572
Duschstol Kulan 130 0,054 0,025 0,003 0,191 0,368
Duschpall Kulan 35 0,013 0,007 0,316 0,025 0,051 0,004
Snurren el 0,019 0,005 0,572 0017 0,044 0,194
Bela 163 0,117 0,023 0,522
Plattan Eva 120 0,252 0,065 0,136 0,224
Bygel Eva 124 0,026 0,022 0,396 0,039 0,141 0,066
Bygelhallare Eva 240 0,505 0,024 0,272 0,447
Total 1557 0,384 0,181 3,168 0,53 1,847 3,986
Operativ tid minivecka 2400 2400 7200 2400 2700 7200
Efterfragan stivecka 1197 1197 704 1154 1394 1317
Takt min/st 2,005012531 2,005012531 10,22727273 2,079722704 1,93687231 5466970387

Bock Press Svets Blaster Lack Mentering
Viktad C/T (min/st) 0,384 0,181 3,168 0,53 1,847 3,986
Taktid (min/st) 2,005012531 2005012531 1022727273 2079722704 1,93687231 5466970387
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Bock Press Svets Blaster Lackering  Montering

mm Viktad C/T  em===Takttid min/st

Figur 8. Relationen mellan cykeltiden och takttid.
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7. Resultat

Har beskrivs det som forfattarna anser vara mest problematiskt i
foretagets arbetssatt.

Eftersom stationerna som ingar i kryckans process inte anvands for
andra produkter finns ingen konkurrenssituation att ta hansyn till som det
gor for de Ovriga stationerna. De tva processerna for kryckan har i
dagslaget inga storre problem néar det kommer till stationerna utan
problemet ligger i den laga flodeseffektiviteten och storleken pa lagren.
En atgard for att forbattra flodeseffektiviteten ar att minska antalet
komponenter pa lager, det kan goras genom att bestélla in ett mindre
antal ror at gangen istallet for de kvantiteterna som képs in just nu.
Samtidigt ska inte ordrarna vara pa sa fa ror sa att transportkostnaderna
blir for stora.

Den 6vriga delen av Swerecos produktion ar relativt enkel dar
cykeltiderna och stélltiderna for det mesta &ar korta. Trots att stalltiderna
inte ar langa undviker foretaget att géra manga omstallningar pa grund av
att produktionen tvingas sta still under tiden. Istéllet tillverkas en stor
mangd komponenter som sedan blir liggande i veckor innan de anvands i
nasta steg.

Malet med den hér studien var att identifiera och eliminera flaskhalsen for
att pa sa satt oka foretagets produktionskapacitet. Eftersom flaskhalsen
styr hur manga produkter som flodet klarar av att producera, kravs det att
Swereco forbattrar lackeringen for att kunna 6ka sin
produktionskapacitet. Forbattringsatgarder som medfor att cykeltiden for
lackeringen minskar och da kan framstélla mer produkter ar
betydelsefulla for foretaget och har stor paverkan pa slutresultatet.

Eftersom Swerecos nuvarande flaskhals ar identifierad, vilket ar det
forsta steget i Goldratts femstegsteori, kan Goldratts 6vriga fyra steg
tillampas for att forbattra den. Enligt Goldratts andra regel om att
flaskhalsen ska utnyttjas pa basta satt, utnyttjar Swereco lackeringen till
det yttersta genom att den aldrig star still under dagen da operattrerna ar
pa plats. Att linan sedan kors sa optimalt som méjligt som att varenda
centimeter pa linan ar belagd med en produkt, existerar inte idag. Som
tidigare skrivits gar det att oka hastigheten pa linan nar vissa produkter
kors, men operatorerna valjer att fortsatta pa den lagre hastigheten for att
undvika arbetsmomentet som en hastighetsdokning innebar.

Som vi tidigare har papekat, kan den operativa tiden som anvands i
bocken och pressen kortas ner utan att paverka stationernas formaga att
leverera antalet efterfraigade komponenter. Mer operativ tid forbattrar inte
lackeringen som just nu agerar flaskhals. Nar flaskhalsen ar pa dess
optimala niva ska produktionen enligt Goldratt underordnas efter de tva
forsta stegen. Det innebar i det har fallet att produktionen ska styras
utefter vad lackeringen klarar av. | dagslaget tillverkar de tidigare
stationerna bocken och pressen stora batcher, som sedan delas upp i
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mindre batcher vid svetsen. Eftersom bockningen och pressen har
betydligt kortare cykeltider &n lackeringen tjanar inte foretaget nagot pa
att tillverka stora batcher da de anda kommer stanna upp vid lackeringen.

Anledningen till att operatorerna tillverkar stora batcher &r att de utifran
deras kunskaper sager att det ar béttre att tillverka manga at gangen for
att undvika stélltiderna. Det medfor att produktionen inte synkroniserar
sin tillverkning efter lackeringen och enligt Goldratt ar det inte optimalt
utifran ett flodesperspektiv.

En tid efter en forbattring har inforts ar det viktigt att utvardera, vilket ar
Goldratts fjarde steg, for att understka om resultatet blev som férvantat
eller inte. Om det har gett resultat och den tidigare flaskhalsen inte langre
ar en flaskhals, ar Goldratts femte och sista steg att identifiera den nya
flaskhalsen och borja om fran steg ett.
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8. Experiment

Har beskrivs genomférande, resultat och slutsats for de experiment som
utférdes hos fallféretaget.

Flaskhalsen behover forbattras for att 6ka produktionskapaciteten och
eftersom vi inte vet om vara foérslag fungerar i verkligheten har vi valt att
genomfora tva tester och teoretiskt beskriva hur ett tredje forsok skulle
kunna se ut. Utifran testerna kan vi bekréfta eller forkasta forslagen
beroende pa om resultatet blir positivt eller negativt. Med hjalp av PDCA-
cykeln har vi planerat att utféra tva experiment pa just lackeringen.

For att lackeringen inte langre ska ses som en flaskhals bér utnyttjandet
minska fran 95% till 80%. For att utnyttjandet av lackeringen bara ska
uppga till 6nskvarda 80% kravs det att den viktade cykeltiden for de
bastsaljande produkterna minskar fran 1,847 minuter per styck till 1,549
minuter per styck, det motsvarar en minskning med 16%. For att
cykeltiden ska minska med 16% innebar det att tiden pa linan ocksa
behover minska med 16%. Vi tror att tiden pa linan kan minska genom att
oka hastigheten. Tiden det tar for linan att ga ett varv ar 103 minuter,
hastigheten pa linan behover alltsa 6ka sa att den nya tiden enbart
uppgar till 86 minuter.

Om hastigheten och temperaturen inte &ndras behdver cykeltiden kortas
ner genom att fa plats med fler produkter under samma processtid. Om
den viktade cykeltiden ska minska med 16% innebar det att 19% fler
produkter behéver fa plats pa linan. Det vanliga ar att 65 stycken
produkter hangs upp, det som kravs ar istallet 78 stycken.

81Testl

Vid genomférandet av test ett testar vi om det &r maijligt att 6ka
hastigheten pa linan och samtidigt 6ka temperaturen pa ugnen utan att
resultatet paverkas. For testet anvands en bygel som hangs upp pa
samma sétt som tidigare. Vi inleder testet genom att 6ka hastigheten och
temperaturen marginellt, om resultatet blir bra testar vi att 6ka hastighet
och temperatur ytterligare for att se vart gransen gar. Det finns tva risker
med testet, den forsta ar att linan gar sa fort igenom pulverlackeringen att
inte hela produkten hinner bli tAckt av farg. Den andra ar att fargen inte
tal den hojda temperaturen i ugnen och att resultatet av lackeringen
darmed blir alltfor daligt.

Resultat

Swereco gjorde ett forsok att 6ka hastigheten pa linan utan att &ndra
temperaturen. Resultatet blev positivt och det visade sig att fargen
fastnade lika bra som tidigare pa de flesta produkterna.
Hastighetsokningen innebar att ett varv pa linan nu gar 20 minuter
shabbare an tidigare vilket minskar cykeltiden vasentligt. Nar de 6kade
hastigheten upptéackte de att ugnens givare inte var fullt palitlig. Det
berodde pa att ett glapp infort sig i ett av elementen och darfor kunde
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temperaturen skifta med nagra grader under en tidsperiod. Om
temperaturen forblir oféranderlig finns maéjligheten att lackeringen skulle
kunna kora pa den hogsta hastigheten pa samtliga produkter.

Slutsats
| efterhand kan vi konstatera att test ett var lyckat och att 6kad hastighet
pa linan ar ett alternativ att rakna med.

8.2 Test 2

Det andra testet utfors for att undersoka om det ar mgjligt att med samma
hastighet och samma temperatur som det &ar i nulaget, hanga upp fler an
65 produkter samtidigt pa linan. Risken med det har testet ar att
produkterna hanger for nara varandra vilket kan gora att produkterna
blockerar varandra inne i pulverlackeringen och darmed inte bli helt
tackta av farg. Tidigare hdngs produkter upp parallellt med linan med ett
mellanrum mellan varje produkt. Vart forslag ar istallet att forsoka hanga
produkterna med en 90 graders vinkel mot linan, vilket gor att linan tar
storre plats pa bredden men samtidigt bildas det plats for 50% mer
produkter pa linan.

Resultat

Vart forslag att hanga upp produkterna pa ett satt som tar mindre plats
genomférdes med tre stycken byglar. Operatdren stallde in
sprutkanonerna utefter vad han ansag vara mest effektivt. Darefter korde
vi byglarna genom hela linan och resultatet visade att de inte blev fullt
dugliga. Pa ena utsidan hade produkten blivit randig pa grund att att
kanonerna var for nara inpa bygeln. Svetspunkterna pa bygeln hade inte
blivit helt tackta med farg for att pulvret inte kom at de stallena. Férutom
de tva defekterna visade det sig vara ett lyckat experiment som ansags
vara vart att bygga vidare pa, darfor bestamde vi att testa experimentet
igen fast med nagra andra instéllningar i lackeringen.

Det andra experimentet med att fa plats med fler byglar pa linan
genomfordes pa liknande satt som det forsta, men med skillnaden att
sprutkanonerna andrade lage och instéllningar. Operatdren stallde in
kanonerna pa ett langre avstand fran bygeln for att den inte skulle bli
randig igen och vinklade de andra kanonerna for att hela bygeln skulle fa
farg. Resultatet efter det andra testet var snappet battre an det forsta
men fortfarande inte perfekt.

Slutsats

| nulaget fungerar inte test tva pa grund av pulverlackeringen men
eftersom resultatet nastan ar godkant fattas formodligen bara nagra
ytterligare testkérningar innan det ar 16st. Ett annat alternativ hade varit
om foretaget hade investerat i en nyare lackeringsmaskin dar
sprutkanonerna ar effektivare och mer automatiserade. En sadan
investering ar daremot valdigt kostsam och inte aktuell i dagslaget.
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83 Test 3

DA vi har utgatt ifrdn Goldratts teori om begransningar som innehaller
fem steg, ingar aven att underordna de andra stationerna till flaskhalsen.
Vi vill darfor aven foresla en metod for att forbattra processens flode,
Drum-Buffer-Rope som vi beskrev i teorin. Eftersom det har testet ar
tidskravande ar det inget vi sjalva kommer genomféra, darfor [Amnar vi
ett underlag till testet at foretaget.

Drum-buffer-rope anvands for att fa ut sa mycket som majligt fran en
flaskhals och forhindrar aven att stora lager bildas innan flaskhalsen da
stationerna innan inte tillverkar mer an vad flaskhalsen gér. Trumman blir
i det har fallet lackeringen da det ar den stationen som hindrar produktion
fran att oka tillverkningen, bufferten laggs innan lackeringen och repet gar
fran lackeringen till bockningen som &ar den forsta stationen.

Lackeringens uppgift kommer fortsatt bli att tillverka sa mycket som
stationen klarar av. | testet foreslar vi att styra produktionen utifran
bufferten som ligger innan lackeringen. Nar trumman plockar en produkt
som ska tillverkas fran bufferten, skickas en signal till den forsta stationen
att det som tagits fran bufferten ar det som ska tillverkas harnast.
Signalen hade varit som tydligast med hjalp av elektroniska skarmar dar
bockningen tydligt kan se vad som ska tillverkas utifran vad flaskhalsen
har tagit fran bufferten. Vi foreslar till en borjan att signalerna sker genom
fysiska ordrar. Ordrarna skickas vanligtvis med i pallarna ute i
produktionen och dar star antalet komponenter som ingar i batchen. Nar
lackeringen till exempel borjar tillverka en omgang byglar fran bufferten,
vanligtvis 100 stycken, ger operatdren pa lackeringen en likadan order
som den mottagna till operatoéren vid bockningen. Bockningen och
lackeringen tillverkar d& 100 stycken byglar var samtidigt. Nar
lackeringen ar klar med byglarna fortsétter operatéren med nésta order.

Fran bockningen och fram till bufferten trycks det efterfrdgade fram utan
nagra stérre vantetider, pa sa satt behovs inga storre lager forutom innan
bockningen och i bufferten. Till en borjan kan foretaget ha en storre
buffert pa exempelvis tva till tre batcher for att undvika att flaskhalsen star
utan material. Nar de k&nner att de har borjat vanja sig vid metoden kan
foretaget allt eftersom skara ner pa bufferten tills det att de ar nere pa
laga nivaer men anda klarar av det.
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9. Forbattringsforslag

Har presenteras de forbattringsforslag som forfattarna har framstallt till
fallforetaget.

©)

| nulaget avbryts manga korningar pa grund av den harda
konkurrenssituationen, det maste foretaget forbattra genom battre
planering. Om en implementering av Drum-Buffer-Rope inférs
minskar formodligen de avbrutna kdrningarna.

Vi foreslar att Swereco ska forbattra sitt informationsflode genom
att utnyttja sitt affarssystem. De borde infora att mer i produktionen
registreras i affarssystemet for att minska den fysiska hanteringen
av ordrar.

Produktionen har i nulaget relativt h6g resurseffektivitet men
betydligt lagre flodeseffektivitet. Vi foreslar att Swereco borjar
fokusera mer pa flodeseffektiviteten aven om det sker pa
bekostnad av resurseffektiviteten.

Pa foretaget finns sloserier i manga former och ett Lean-tank vore
onskvart. Foretaget borde arbeta med att minska sléseri som till
exempel lager, omarbete och vantan.

For att oka effektiviteten for kryckans process foreslar vi att
foretaget ska borja med att efterstrava ett saldo pa ungefar 10 000
stycken ror vilket motsvarar ungefar fyra veckors efterfragan. Det
hade forbattrat effektiviteten till 0,008%. Effektiviteten ar
fortfarande valdigt 1&g pa grund av den korta vardeskapande tiden.
Ett alternativ for att fa ner ledtiden ytterligare hade varit att
kombinera tva stationer i processen, exempelvis fasningen och
pressningen.

Eftersom flaskhalsen for hela produktionen &ar lackeringsmaskinen
tycker vi att foretaget ska fortsatta att effektivisera den for
resterande produkter ocksa. Genom att effektivisera
upphangningen for évriga produkter och att minimera omlackering
kommer kapaciteten dka vasentligt.

Efter att ha utfort tva tester kom vi fram till slutsatsen att test ett
fungerar utmarkt foér den héar produkten och vi tycker darfor att de
ska fortsatta kora pa den hoga hastigheten. Test tva fungerar annu
inte felfritt men vi tror att det kommer fungera i framtiden med
andra installningar i lackeringsmaskinen, darfor rekommenderar vi
fOretaget att fortsétta med den har forbattringen och
forhoppningsvis infora I6sningen som en ny standard. Flaskhalsen
anvands da pa ett effektivare satt och kommer kunna tillverka fler
produkter an tidigare pa samma utsatta tid.
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o | kombination med den 6kade hastigheten foreslar vi att foretaget
testar sig fram for att lyckas inféra en fungerande
materialstyrningsmetod med hjalp av Drum-Buffer-Rope.

| figur 8-12 har vi ritat upp hur det framtida laget for kryckan och Evas
komponenter skulle kunna se ut om vara forbattringsforslag inférs. Om
flaskhalsen forbattras och Drum-Buffer-Rope implementeras kan ledtiden
komma att minska fran 28,5 dagar till 14,5 dagar.

Undre del|kryckan
Takttid = {,56min/st

Cykeltid = 0,12min/st Cykeltid=0,25min/st Cykeltid = 0,28min/st

Stalltid = Omin Stalitid = Omin Stiilltid = Omin
Operatér =1 Operator = 1 577st Operator = 1
Total ledtid = 16 dagar
14 dagar 0,5 dagar 1,5 dagar
[Total virdeskapande tid =
0,12min 0,25min 0,28min 0.65min

Figur 8. Framtida lage av undre kryckans process.

Ovre del
Takttid =

v
8000st
Cykeltid = 0.45min/st Cykeltid=0,183min/st Cykeltid = 0,28min/st
Stalitid = Omin A Stilltid = Omin A Stilltid = Omin
Operatér =1 1000st Operator = 1 1000st Operator = 1
Total ladtid = 10 d.
8 dagar 1 dag 1 dag btk i
Total virdeskapande tid =
0,45min 0,183min 0,28min 0.913min

Figur 9. Framtida lage av Ovre kryckans process.
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Uppresningsstall bygel
Takttid = 5,78min/st
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Figur 10. Framtida lage av bygelns process.
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Figur 11. Framtida lage av plattans process.
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Figur 12. Framtida lage av bygelhallarens process.
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10. Diskussion
Har diskuteras arbetets resultat och forfattarnas forbattringsforslag.

Efter att ha analyserat kryckans process insag vi att flodeseffektiviteten
pa kryckan var forvanansvart 1ag och enkelt hade kunnat vara betydligt
hogre. Vi valde darfor att fokusera pa flodet for att 6ka effektiviteten och
minska kostnader fér bundet kapital. Eftersom den vardeskapande tiden
for kryckan endast ar 0,65 minuter per styck inser vi att det hade kréavts
en betydligt kortare ledtid for att lyckas fa en nagorlunda hog
flodeseffektivitet. Om ledtiden hade varit en dag istallet for 16 hade
flodeseffektiviteten fortfarande varit mindre &n 0,2%. For att en hogre
flodeseffektivitet skulle uppnas hade det kravts leveranser med ror
dagligen och vi tror inte att hog flodeseffektivitet &r vard den kostnaden
det innebar. Fordelar med att bestélla stora kvantiteter ar att
transportkostnader och orderkostnader blir lagre, och de kostnaderna
behover vi ocksa ta hansyn till.

Vi tror daremot att Swereco kan skara ner pa andra kostnader genom att
i viss man bestalla farre ror till kryckan men oftare, da foretagets
kostnader for bundet kapital och lagerkostnader skulle minska. | nulaget
motsvarar saldot pa réren nastan en halv arsforbrukning, alltsa kanske
tva leveranser med ror per ar, vi anser att en leverans per manad vore
mer rimligt.

Om foretaget istallet bestaller ror varje manad med en sjattedel av den
nuvarande kvantiteten kommer en stor del kapital frigoras istallet for att
vara bundet i foretagets lager. En minskning av féretagets lager leder till
battre finansiella nyckeltal som till exempel kapitalomsé&ttningshastighet
och rantabilitet pa insatt kapital. Med pengarna som frigors kan foretaget
investera i till exempel utveckling, maskiner eller fler operatorer. Om de
investerar kapitalet i maskiner och operatérer kan foretaget formodligen
tillverka fler och kanske till och med battre produkter utan att tillféra nagra
nya pengar till féretaget.

| fallet om uppresningsstéllet Eva kunde vi med hjélp av cykeltiderna
konstatera att lackeringen var flaskhalsen i processen. Eftersom foretaget
tillverkar s manga produkter som de gor, hade vi inte tiden att reflektera
over alla. Vi har utgatt ifran de produkter som tillverkas mest och
resultatet av de viktade cykeltiderna och takttiden hade blivit mer precisa
om vi hade tagit hansyn till alla produkter. Med tanke pa att de
produkterna vi har studerat utgor en sa stor del av tillverkningen anser vi
att var data ar representativt for produktionen.
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Test ett visade sig fungera bra utan markbara effekter efter ugnen. Om
Swereco kan kora linan pa den hoga hastigheten kommer lackeringen
klara av att tillverka betydligt mer produkter an tidigare. Tidigare tog ett
varv 103 minuter och den 6kade hastigheten kortar ner varvtiden till 83
minuter. Cykeltiden skulle i sa fall minska fran 1,58 minuter per styck till
1,27 minuter per styck. Om foéretaget klarar av hastigheten tror vi att
flaskhalsen elimineras eller atminstone blir sa mycket battre att det gor
stor skillnad for foretaget.

Vid test tva insag vi att fargen inte tackte alla ytor tillrackligt bra, annars
var resultatet battre an forvantat. Vi tror att det gar att fa ett bra resultat
genom att hitta ratt installning pa sprutkanonerna, annars ar vi
Overtygade om att en investering av en ny pulverlack hade I6st
problemet. En sadan investering ar kostsam men med tanke pa
problemen som den manuella installningen medfoér tror vi att det endast
kravs en kort tid for en ny maskin att betalas tillbaka.

Vi tror att vart forslag att anvanda sig av materialstyrningsmetoden Drum-
Buffer-Rope kommer hindra foretaget fran att bilda stora lager. Som vi
tidigare har observerat har Swereco onddigt stora lager dverallt i
produktionen, men eftersom den forsta stationen inte tillats tillverka mer
an det som kommer ut fran lackeringen borde antalet produkter i
processen hallas konstant. Det &r viktigt att operatérerna bara tillverkar
det som lackeringen efterfragar, annars ar risken att syftet med
styrningsmetoden fallerar. Den tilltankta styrningsmetoden skulle ocksa
underlatta planeringen av produktionen da konkurrenssitutationen
minskar eftersom en order kors igenom mycket snabbare an forut.

Metoden ar relativt enkel att infora, det svara ar egentligen att utforma en
signal som tydligt visualiserar laget for den forsta stationen i processen. |
ett basta scenario tror vi att operatéren vid bockningen hade haft en
skarm vid stationen med data om hur manga och vilken sort som har
passerat lackeringen. Till en borjan foreslar vi att fysiska ordrar anvands
och lamnas fran lackeringen till bockningen. Nackdelen med det ar att
bockningen inte kan fa nagon direktuppdatering pa hur laget ser ut ute i
lackeringen om operatéren inte sjalv gar dit och inspekterar.

| bygelns vardeflédesanalys for det framtida laget hade
flodeseffektiviteten till en borjan blivit 1,5%. Allt eftersom foretaget skar
ner pa antalet produkter i arbete kommer flodeseffektiviteten oka. Tanken
med styrningsmetoden &ar att bockningen tillverkar det som lackeringen
anvander, skickar vidare produkterna till pressen som direkt pressar och
som i sin tur sedan skickar vidare till svetsen, och vidare. Om det har
lyckas kommer varken pressen, svetsen, blastern eller monteringen
behova ha nagot lager, utan tillverkar bara det som blir skickat till
stationerna.
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Eftersom allt styrs fran flaskhalsen kommer det vara darifran planeringen
utgar. | nulaget borjar foretaget med ordrar vid bockningen, vilket innebar
att produkterna maste ta sig genom hela processen innan de ar redo att
levereras. Tack vare att planeringen nu utgar ifran lackeringen flyttas
kundorderpunkten narmre slutet, sa innebéara det att foretaget aven kortar
ner sina leveranstider. | nulaget har Swereco &ven problem med ordrar
som avbryts och orsaken till det har varit de stora batcherna som
tillverkas. Genom att Drum-Buffer-Rope anvands kommer batcherna vara
mindre och darmed inte behdva avbrytas.

Om féretaget implementerar vara forbattringsfoérslag pa ett effektivt satt
tror vi att det leder till en kapacitetsokning utan att nagra vasentliga
investeringar kravs. Foretaget ser 6kad efterfragan pa vissa produkter
och tack vare forbattringar i produktionen kan de férhoppningsvis undvika
annars nodvandiga investeringar ett tag framover.

45
Andersson & Gunnarsson



11. Slutsats

Har presenteras forfattarnas slutsatser dar arbetets fragestallning och
mal stalls i relation till vad som uppnatts i samband med arbetet.

Fragestallningen i vart arbete var:

Hur kan tillverkande foretag 0ka sin produktionskapacitet genom
flaskhalsoptimering pa ett resurseffektivt satt?

For att kunna besvara fragestallningen har forfattarna analyserat
foretagets nulage och fick darigenom grundlig forstaelse 6ver hur
foretaget arbetar. Genom att jamféra viktade cykeltider och takttider hos
varje processteg utsags lackeringen till produktionens flaskhals. For att
sedan optimera flaskhalsen som &ar en del av studiens mal tog forfattarna
hjalp av Goldratts teori om begransningar. Ur Goldratts teori uppkom tre
effektiviseringsatgarder varav tva testades.

Resultatet av att hoja hastigheten i lackeringslinan blev positivt och
genomloppstiden minskade med 20 minuter. Att forbattra upphangningen
sa att fler produkter fick plats pa linan visade sig vara svarare, men
genom att testa fler installningar tror bada parter att en I6sning inom snar
framtid &r mojlig. Den sista I6sningen for att optimera flaskhalsen var
styrningsmetoden Drum-Buffer-Rope, pa grund av tidspressat schema
kunde inget experiment utféras men foretaget ansag metoden
synnerligen intressant och kan prova att tillampa var teoretiska modell i
framtiden.

Efter att ha genomfort ett antal tester visade det sig att foretaget var
kapabla till att oka produktionskapaciteten pa ett resurseffektivt satt
genom att 6ka hastigheten och férmodligen ocksd genom att optimera
upphangningen av produkterna. Vi skrev tidigare i arbetet att utnyttjandet
av lackeringen bor minska fran 95% till 80% for att inte langre ses som en
flaskhals och for det kréavdes antingen en 16% kortare processtid eller att
19% fler produkter far plats pa linan. Med vara forbattringsforslag minskar
processtiden med 19,5% och 50% fler produkter hade fatt plats pa linan.
Vi anser darfor att var fragestallining ar besvarad och att vart mal att
leverera en losning som okar kapaciteten i produktionen &r uppnatt.

Med hjalp av de resurssnala forbattringsforslagen som vi har framstallt till
foretaget kommer Swereco kunna tillverka fler produkter under lika lang
tid, utan att storre investeringar kravs. Upplagget av vart arbete med
nulagesanalys, och experiment kan anvandas av tillverkande féretag som
aven de behover 6ka sin produktionskapacitet. Genom att kontinuerligt
genomfora experiment kan foretag utvecklas och stérka sin
konkurrenskraft.
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Storre foretag arbetar standigt med forbattringar, och om mindre féretag
pa smaorter fortsatter att utvecklas kan de aven i framtiden konkurrera
med de storre foretagen. Det sma foretagen kan da forse folk i mindre
orter med arbete och darmed hindra den naturliga urbaniseringen. Om
fler foretag skapar mindre resurskravande produktioner skulle det ocksa
bidra till en betydande minskning av miljopaverkan.
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Bilagor
Bilaga 1. Produkter.

Uppresningstallet Eva.

http://www.swereco.se/wp-content/uploads/sites/8/2015/05/EVA-151060-
151062-151064.jpg
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Bygeln.
http://www.swereco.se/wp-
content/uploads/sites/8/2015/09/Upprskydd-L%C3%A5ng.jpg
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Plattan.
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content/uploads/sites/8/2015/09/Upprskydd-Golvst%C3%B6d.jpg
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Bygelhallaren som spéanns fast i séngen.
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content/uploads/sites/8/2016/06/Montering 2.jpg
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Kryckan. https://www.apoteket.se/produkt/swereco-kryckkapp-flex-
1-st-256327/?nosto=epiteket-productpage
Hamtad 2017-05-10.
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Bilaga 2. Forklaring av en vardeflodesanalys.
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Total ledtid = 16 dagar 5
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Den genomsnittliga tiden som en produkt blir liggande pa det lagret.

Den vardeskapande tiden i det specifika processteget.

Produktens takttid.

Hela processens vardeskapande tid for en produkt.

Den genomsnittliga tiden det tar for en produkt att genomga hela processsen.
Hur manga produkter det ligger i genomsnitt i varje lager.

Hur produktionen planeras, i det har fallet planeras varje station enskilt.
Elektroniskt informationsflode.

© N OA~WDNRE

Processen bdrjar hos kunden som lagger en order till féretaget. Féretaget kdper
da material fran leverantdren som skickas till fabriken. Produkten gar igenom
hela produktionen dar den aven ligger i ett lager mellan stationerna. Nar
produkten ar fullandad transporteras den vidare till kund och cirkeln &r sluten.
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