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Sammanfattning

Denna rapport behandlar inforandet av standardiserat arbete i produktionssystemet hos
foretaget Inission Munkfors AB. Arbetet har utforts i kursen Examensarbete for
hdgskoleingenjorsexamen i maskinteknik (MSGC17), som ges vid Fakulteten for halsa, natur
& teknikvetenskap pa Karlstads universitet.

Foretaget Inission Munkfors AB har som mal att fran ar 2012 till ar 2017 kunna férdubbla
omsattningen och halvera ledtiden, med samma personalstyrka som ar 2012 (75st anstallda).
Detta kallar foretaget Inspirit 2x2 2017, och strategierna for att na malen &r att: skaffa fler
och ratt kunder, ha en unikt bra leveransprecision och alla medarbetare ska vilja vara med.
Detta ska uppnas genom att bl.a. tillampa standardiserade arbetssatt, som ar en av Toyotas 14
principer.

Denna studie fokuserar pa monteringsprocessen av ett specifikt elektronikskap. Foretaget har
en tidigare historik med stor frihet géllande hur arbetsuppgifter utférts av medarbetarna. Detta
har lett till att montdrerna har utvecklat individuella satt att montera elektronikskapen pa,
vilket gjort att en spridning i monteringstid har uppstatt.

Fran en nuldgesanalys av processerna i produktflodet utfordes tidtagning, observationer av
arbetssatt, och fran resultatet dokumenterades forbéattringsforslag géllande kvalitet och
effektivitet med stdd av Lean-teori om sldseri och standard. F6r monteringsprocessen
skapades och infordes en metodstandard. Under framtagningen av metodstandarden fordes en
diskussion med de berérda medarbetarna om vad foretagets strategier innebér, teori angaende
standard och varfor det ar viktigt att arbeta standardiserat. Under métet framkom att det finns
en negativ installning bland medarbetarna gallande foretagets uppsatta mal, och okunskap
kring strategierna samt behovet av att arbeta standardiserat. Nagra av medarbetarna ansag att
standardiserat arbetssatt inte skulle vara till nagon hjalp for dem, vilket tyder pa en réadsla for
forandring i arbetssattet. Denna negativa installning och radsla kan évervinnas genom att
ledningen skapar dkad forstaelse for malen och behovet av att arbeta standardiserat.

Vid matning av cykeltider for tva montorer visade resultatet att spridningen i monteringstid
minskat fran 11 h och 15 min till 15 min vid inférandet av metodstandarden. Detta indikerar
det som beskrivs i teorin att spridningen sannolikt minskar nar alla gor pa samma sétt.
Monteringen tog tidigare i genomsnitt 8,15 h, och de nya métningarna visade att monteringen
tog i genomsnitt 5,5 h, vilket ger mojligheter till minskad ledtid for produkten. Foretaget bor
fortsatta dessa méatningar for att se hur spridningen ser ut mellan fler montérer. Nar
arbetsséattet ar val indvat och monteringstiden balanserats bor metodstandarden tidsattas for att
synliggora avvikelser och mojliggora forbattringsarbete i processen.



Abstract

This report treats the introduction of standardized work in Inission Munkfors AB’s production
system. The work has been performed in the course Degree Project for Degree of Bachelor of
Science in Engineering - Mechanical Engineering (MSGC17), given at the Faculty of Health,
Nature & Technology at Karlstad University.

The company Inission Munkfors AB aims from year 2012 to 2017 to double the turnover,
halve the lead time, with the same number of employees as in year 2012 (75 people). This
goal is called "Inspirit 2x2 2017” by the company, and the strategies for reaching the goal are:
acquire more and correct customers, have a unique delivery precision and to get all the co-
workers on board in the change process. One of the corner stones to achieve this will be
practising standardized work, which is one of Toyota’s 14 principles.

This study focuses on the assembly process of a specific electronics cabinet. The company has
a former history of freedom regarding how working tasks are performed by the workers. This
has led to a development of individual ways of assembly among the workers, which have
caused a scatter in assembly time.

From a current state analysis of processes in the flow of products, proposals for improvement
in effectiveness and quality were documented with support from Lean theory about waste and
standard, and for the assembly process a standardized work method was created and
introduced. During the development of the standardized work method, a discussion was held
with co-workers about the meaning of the company’s strategies, theory regarding
standardization and the importance of standardized work. From the meeting it was realised
that the co-workers have a negative attitude towards the company’s goal, and lack of
knowledge regarding the meaning of the strategies and the need for standardized work. Some
of the co-workers thought that standardized work wouldn’t help their daily work, which
indicates fear of change. The negative attitude and fear of change can most likely be
overcome if the management teaches understanding for the goal and the need for standardized
work.

The result of the assembly time for two assemblers shows that the scatter has decreased from
11 h and 15 min to 15 min when the standardized work method was introduced. The results
indicates what is described in the theory that the scatter will decrease if everybody practises
the same way. The former average time for mounting was 8,15 h, and the new results shows
an average time of 5,5 h, which generates possibilities in cutting lead time for the product.
The company need to continue these time studies to be able to see how the scatter is affected
by the rest of the co-workers. When the standardized work method has been practised by the
co-workers and the scatter in assembly time is rather balanced, the time for executing the
activities in the standardized work method should be introduced and documented. This
enables visualisation of deviations and makes it possible to improve the process.
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1 Inledning

Examensarbetet handlar om att standardisera arbete i produktionssystemet pa foretaget
Inission Munkfors AB, i kursen Examensarbete for hogskoleingenjorsexamen i maskinteknik
(MSGC17). Kursen motsvarar 22,5hp, och ges pa Fakulteten for halsa, natur- och
teknikvetenskap pa Karlstads universitet. Handledare for examensarbetet ar Anders Wickberg,
och examinator &r Nils Hallback. Uppdragsgivarens kontaktperson ar Mathias Larsson som
arbetar som platschef pa Inission. Arbetet har utforts pa Karlstads universitet samt pa
foretaget i Munkfors.

1.1 Bakgrund

Inission Munkfors AB dr en totalleverantér av avancerad industrielektronik, och erbjuder
tjanster inom tillverkning, logistik, utveckling och férvaltning av elektronikprodukter genom
hela livscykeln. Foretaget har en lang erfarenhet av nara samarbete inom medicinteknik,
fordonsindustri, matinstrument, marin, telekommunikation samt styr- och reglerteknik.

Ar 1973 startades foretaget FABEC som ett utvecklingsforetag i Géteborg, och tio &r senare
startades foretaget EDC i Munkfors som legotillverkare inom elektronik. I slutet av 2007
befann sig EDC i ekonomisk kris, och foretaget koptes da av nuvarande agare som satsade pa
effektivare processer och inforde Lean-tdnkande i organisationen, och lyckades ridda EDC’s
position p& marknaden 2008. Ar 2009 képtes FABEC upp av EDC och en ny koncern
bildades. Namnet Inission tillkom under varen 2011 och finns i Munkfors, Stockholm,
Goteborg, Pajala och Tallinn.

Under 2013 har koncernen arbetat med att skapa ett produktionssystem som pa fem ar ska
kunna dubbla omsattningen och halvera ledtiden med samma personalstyrka som ar 2012.
Detta ska ske genom att:

1. Skaffa fler och ratt kunder
2. Haen unikt bra leveransprecision
3. Alla medarbetare ska vilja vara med

Detta ska uppnas genom att tillampa tre av Toyotas 14 principer, se Liker (2009):

a. Dragande produktion
b. Standard
c. Medarbetare och ledare

1.2 Problemformulering

Inission Munkfors AB har en tidigare historik med stor frihet géllande hur arbetsuppgifter
utforts av medarbetarna. Genom att infora Lean och att arbeta med stdndiga forbattringar har
Inission vant till att bli ett valmaende foretag. Inission har satt som mal att fran ar 2012 till ar
2017 fordubbla omsattningen och halvera ledtiden, med samma personalstyrka som ar 2012
(75st anstallda). Detta mal kallar foretaget Inspirit 2x2 2017, och en del i detta

! Kalla: http://www.inission.com/2014/04/utmana-oss-dig-sjalv-och-branschen/



forbattringsarbete &r att anvanda standardiserade arbetssatt, som &r en grundsten inom Lean
produktion.

P.g.a. den tidigare historiken av stor frihet, har personalen utvecklat individuella sétt att 16sa
olika arbetsuppgifter pa. Detta har lett till att arbetsuppgifterna gors pa olika lang tid bland
medarbetarna, vilket i sin tur leder till svarigheter att planera arbetet, halla jamn kvalitet, lara
upp ny personal och minska ledtider. D4 arbetet inte ar standardiserat leder detta aven till
svarigheter i att upptacka avvikelser, vilket stor forbattringsarbetet.

1.3 Syfte & mal

Syftet med arbetet r att standardisera arbetssatt med hansyn till principerna inom Lean for att
effektivisera foretagets produktion. Arbetet ska planeras och presenteras pa ett
ingenjorsmassigt satt. Fran en nulagesanalys ska foretaget kunna se hur arbetet sker i
processerna i produktionen.

Examensarbetet ska resultera i en nulagesanalys som askadliggor vad och vilka omraden som
bor forbattras/standardiseras, forslag pa praktisk tillimpning och genomférande av
atgardsforslag pa ett eller flera pilotavsnitt. For att lasaren ska fa ytterligare information om
standardiserat arbete sa beskrivs dven teori ang. standard och hur det kan paverka de uppsatta
strategierna. Resultatet ska métas mot strategierna 1-3 som beskrivits i avsnittet Bakgrund.
Presentation av arbetet sker i form av en skriftlig rapport samt vid en muntlig redovisning pa
Karlstads universitet.

1.4 Avgransningar

| studien har fokus lagts p& team 4% och pé foretagets produktion av ett specifikt
elektronikskap, dar antalet tillverkade ar ca 70 st. per ar. Under arbetets gang avgransades
arbetet till att nd&rmare studera monteringsprocessen, och att skapa en metodstandard for hur
den studerade produkten ska monteras.

2 Arbetslag med tio medarbetare hos Inission Munkfors AB



2 Genomfdérande och metod
| detta avsnitt beskrivs hur arbetet har utforts och vilka metoder som anvénts vid respektive
delmoment.

2.1 Startfas

For att fa forstaelse for produktionen paborjades arbetet med en guidad rundvandring i
fabriken, dér alla processer visades i korthet. Projektet diskuterades sedan med Kéhler®,
Olsson* och Larsson. De beréttade om “Inspirit 2x2 2012” och vad det innebir i korthet samt
vilka kénda problem som fanns i produktionen. Med hjalp av uppdragsbeskrivningen som
visas i bilaga 1 och diskussioner med Larsson upprattades en tidsplan i form av ett Gantt-
schema och en projektplan enligt Lillieskold & Eriksson (2005). Detta presenterades muntligt
som forsta delmoment i examensarbetet pa Karlstads universitet 2014-02-03.

Genom att diskutera och precisera foretagets strategier for att na de beskrivna malen i
“Inspirit 2x2 2017, skapades forstaelse for hur de kan uppnas och hur de skulle kunna
paverkas utifran teori ang. standardisering. Detta gjordes tillsammans med Larsson.

Data for monteringstider hamtades ut fran foretagets affarssystem av Olsson. Studenten
sorterade och sammanstallde data i ett diagram for att visa spridning i monteringstid for
respektive tillverkningsorder.

2.2 Nulagesanalys

For att kartlagga nuléget valdes intervjuer av personal, observationer av produktionens
processer samt méatning av cykeltider. Parallellt med detta arbete studerades teori kring
vardeflodesanalys, inférande av standard samt begreppet sldseri inom Lean (Petersson 2009)
och Liker (2009).

2.2.1 Processflode

For att skapa en bild av hur verksamheten fungerar, kartlades tillsammans med Kohler och
Karlsson® de olika processerna i flodet for den studerade produkten. En s&dan analys ska
enligt Petersson (2009) ske uppstroms i flodet dér alla processteg som den valda detaljen
passerar identifieras. Kartlaggningen bérjade darfor vid utleveransen av produkten och
fortsatte bakat i kedjan anda fram till inkommande order. Processerna i véardeflodet ritades
upp med papper och penna.

Processerna studerades sedan ndrmare genom att folja arbetet i produktionen. Studenten
stallde fragor till personalen och observerade arbetssatten for att fa reda pa vad de anser borde
kunna forbéttras och for att kartldgga hur de arbetar i de olika processerna.

Maétningar av tidsatgang avseende manuellt arbete, vantan pa maskiner samt avstand i antal
steg utfordes enligt den metod som Petersson (2009) visar figur 4-3 s. 77. Detta utfordes for
dokumentationen av nul&get och for att kunna jamfora med framtida métresultat. Matdata
dokumenterades for processerna plockning, montering, kontroll, programmering/test samt

¥ Mathias Kéhler, Quality Manager pa Inission Munkfors AB
* Christer Olsson, Production Manager/IT pa Inission Munkfors AB
® Dick Karlsson, Team Leader (team 4) p& Inission Munkfors AB



packning. Med hjélp av kartlaggningen av processflédet och métdata skapades en
vardeflodeskarta Over nuldget for att ge en samlad visuell bild dver flodet och tider for
operationerna.

2.3 Val av pilotavsnitt

Med hjélp av resultaten fran startfasen och nulagesanalysen gjordes en bedémning for varje
process som studerats. Bedomningen avsag vilket omrade som var mest lampligt att
standardisera och som skulle ge storst effekt pa foretagets uppsatta strategi.

2.4 Teoristudier

Ett studiebesok hos Scania i Sodertélje gjordes 2014-02-24 pa avdelningen for chassi- och
motormontering, dér kontaktpersonen pa Scania var Fransson®. Under studiebesoket berattade
Fransson hur de arbetar med standard, dgande av standard samt hur deras mallar &r utformade.

Vidare studerades teori som beskriver vad standard innebdr i allmanhet, hur de bér vara
utformade samt hur standard paverkar Inissions strategier for *Inspirit 2x2 2017”. Detta
dokumenterades 1 avsnitt 3 Teori” for att ldsaren ska fa okad forstaelse for vad det innebir.

2.5 Framtagning av metodstandard

Framtagning skedde 2014-04-11 tillsammans med alla medarbetare som var berérda av
standarden. Enligt Petersson (2009) finns det ibland ett inbyggt motstand mot standardisering
av arbetssatt som bara kan 6vervinnas genom okad forstaelse, och darfor forberedde studenten
en presentation i Microsoft Powerpoint med teori ang. standard, frgestallningar samt 6vrigt
nddvandigt anteckningsmaterial. Motet delades in i en teori-/diskussionsdel och en
framtagningsdel. Ett viktigt mal med motet var att alla berérda skulle vara delaktiga och
framfora sina asikter under framtagandet.

| teori-/diskussionsdelen togs foljande upp:

e Kort presentation av studenten
e Syfte och mal med examensarbetet
e Kort presentation av medarbetarna
e Vad innebér strategierna:
o Skaffa fler och ratt kunder?
o Haen unikt bra leveransprecision?
o Alla medarbetare ska vilja vara med?
e Vad é&r en standard?
e Vilka &r effekterna av en standard?
e Hur kan standard paverka strategierna?
e Hur ser ni pa studentens arbete har pa Inission?

® Ola Fransson, Kaizen Team Leader pa Scania i Sodertalje



Framtagning av metodstandarden gjordes av montérerna tillsammans med studenten, och
hénsyn togs till foljande aspekter i prioriterad ordning (Petersson 2009):

1. Sékerhet/ergonomi
2. Kvalitet
3. Effektivitet

Vid framtagningen anvéndes post-it-lappar dar medarbetarna skrev ner vad som skulle
utforas, hur det skulle utféras och varfor det skulle utforas (Liker 2009). Montorerna
diskuterade och skrev ner arbetsmomenten i en sekvens de kom dverens om. Metodstandarden
sammanstalldes sedan i ett dokument som utformades enligt exempel fran Liker (2009),
Petersson (2009) och standard-mallen fran Scania.

2.6 Arbete med 5S

P& inr&dan av studenten pabdrjades arbete med 557 i foretagets verkstad samt i filsystemet for
utskrift av partmarkningar for kablar och kopplingsplintar. Teamledaren tog upp problemen
pa morgonmote och tva ansvariga medarbetare utsags for arbetet i verkstaden. Arbetet borjade
med att sortera verktyg och material i verkstaden, vilket enligt Petersson (2009) bor vara det
forsta steget i 5S. Malet i det forsta ar att skilja foremal som anvénds séllan eller aldrig fran
foremal som anvands ofta.

Studenten utforde tillsammans med tva medarbetare en rensning av gamla filer och skapade
nya korrekta filer med informativa filnamn for den senaste ritningsupplagan. En separat
metodstandard for utskrift gjordes av studenten.

2.7 Inforande av metodstandard

Metodstandarden for montering infordes i ett pilotavsnitt 2014-05-06. Vid tillfallet byggdes
tva elektronikskap av tva montorer, och tidtagning utfordes och dokumenterades. Studenten
métte tid for montor 1, och montdr 2 matte tiden sjélv. Tidsstudien presenterades sedan i ett
diagram for att visualisera tidsatgang och spridningen i monteringstid. Efter monteringen av
de fyra skapen diskuterades metodstandarden med montdrerna som gav sina synpunkter pa
det nya Overenskomna arbetssattet.

758 &r ett verktyg inom Lean som anvénds for att skapa en valorganiserad och funktionell arbetsplats, vilket ar
ett baskrav for att kunna standardisera det arbete som utfors pa arbetsplatsen (Petersson 2009).
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3 Teori

| detta avsnitt beskrivs teori ang. standard. Detta avsnitt har lagt grunden till studierna om
hur madlet "Inspirit 2x2 2017 och dess strategier kan paverkas genom standardisering.
Avsnittet kan aven anvandas i utbildningssyfte for att skapa forstaelse hos foretagets
medarbetare.

3.1 Allmént om standard

Standardisering &r en grundsten for en organisations stravan mot Lean. Petersson (2009)
beskriver en standard som det for stunden bésta kdnda och dverenskomna sattet att utfora en
uppgift pa. Det kan handla om att utfora ett arbetsmoment, forvara material, beordring av
produktion etc. En standard géller tills ett battre satt att utfora uppgiften pa hittats, och da
uppdateras standarden med det nya arbetssattet. Standardisering &r viktigt av allt som
paverkar verksamhetens intressenter (kunder, medarbetare, agare och samhaéllet). Losningarna
som standardiseras bor baseras pa Lean-principerna, se Liker (2009) sid. 61-66.

Det som standardiseras behdver inte vara ett bra sétt att 16sa en uppgift pd, men det beskriver
vad som géller just nu. Standard &r viktigt for att upptdcka avvikelser, bidra till forutsagbarhet
och att skapa larande. Om det inte finns beskrivet vad som &r normalt, kan det inte heller
ségas vad som dr onormalt. Genom att upptacka avvikelser, skapas forutsattningar for att
kunna driva ut sléseri (Petersson 2009).

Bicheno (2011) menar att minskning av sloseri inte &r samma sak som minskning av
kostnader. Om tiden som sparas pa att t.ex. minska ett gangavstand inte anvands till nagot
annat, sa har det egentligen inte sparats nagonting.

Enligt Liker (2009) &r det viktigt att inte tro att standardisering bara handlar om att hitta det
vetenskapligt bésta sattet att utfora en uppgift och standardisera den. Standardiseringen lagger
grunden for forbattringsarbete och kvalitet, och det ar viktigt att medarbetarna forstar och ar
overtygade om dess betydelse. Balansen maste hittas mellan att ge anstéllda strikta
instruktioner och att skapa mojligheter for kreativitet och delaktighet for att nd uppsatta mal
avseende kostnader, kvalitet och leveranstid. Nyckeln till balans ligger i standardens
utformning samt vilka som varit delaktiga i framtagningen. De som utfor arbetet ska dven
vara de som forbattrar standarden. Det ar da viktigt att de ar delaktiga i framtagandet, bade for
upplérningen och sjalvfortroendet.

Liker (2009) skriver att forst ndr en process standardiserats och stabiliserats, kan arbetet med
standiga forbattringar goras. Som exempel ges att om nagon vill lara sig att spela golf, sa

maste personen lara sig den grundlaggande svingen och 6va ordentligt for att stabilisera den.
Innan personen lart sig att svinga golfklubban likadant, kan den omdjligen forbéttra sitt spel.

32 5S

For att kunna driva ut sloseri kréavs att arbetet som sker pa arbetsplatsen standardiseras, och
for att kunna standardisera kravs att arbetsplatsen ar vélorganiserad och funktionell. Metoden
5S anvands ofta som forsta steg nédr en verksamhet borjar sin satsning mot en Lean
organisation, da metoden ar latt att forsta och att resultatet av metoden i form av ordning och
reda i verksamheten &r viktig (Petersson 2009).
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Petersson (2009) skriver ocksa att metoden 5S gar ut pa att skapa en arbetsplats som ar
valorganiserad och funktionell. Centralt &r aven att det skapas forstaelse for varfor 5S ar
viktigt och vilka effekter det kan ge. En stor del i arbetet &r att skapa rétt attityd och beteende
hos medarbetarna sa att standarden f6ljs och inte rinner ut i sanden.

Bicheno (2011) menar att om ett omrade behdver stadas, sa ska det papekas att det behdver
stddas och inte att ett 5S-program behdvs. Detta p.g.a. att personalen l&tt kan tro att 5S
betyder just att stada, och det riskeras att Lean ses som nagonting enkelt eller onodigt.

Bicheno (2011) skriver ocksa att malsattningarna for ett 5S-program bor vara:

e Att minska pa sloseri
e Att minska pa variation
e Att forbattra produktiviteten

De fem momenten i metoden 5S &r enligt Petersson (2009):

1. Seiri — Sortera
Malet &r att skilja foremal som anvands ofta fran foremal som anvénds sallan eller
aldrig.

2. Seiton — Strukturera
Varje foremal som anvénds ska ha sin specifika plats, vara namngivet och vara
placerat i nérheten dér arbetet sker for att medarbetarna ska slippa leta. Det ska snabbt
kunna avgdra om nagot saknas.

3. Seiso — Systematisk stadning
Detta handlar om att se till sa att allt &r i ordning och fungerar som det ska, och det &r
inte renheten som ar malet. | denna del ingdr dven att stoppa kallan till nedsmutsning.

4. Seiketsu — Standardisera
Standardiseringen &r 6verenskommelsen om det nya upplagget. Den anger vilka
verktyg som finns vid arbetsplatserna, vilka stadrutiner som finns, hur verktygen ar
strukturerade etc. En standard ska vara enkel och latt att bade félja och forsta.

5. Shitsuke — Sjalvdisciplin
Det svaraste momentet ar att fa medarbetarna att félja standarden. Detta kan ta flera ar
eftersom det a&r medarbetarna som sjélva ska driva sokandet efter forbattringar, och det
maste ledningen ha forstaelse for.

For att lyckas med 5S krévs en tydlig problemstéllning och en engagerad ledning som
engagerar medarbetarna. FoOr att skapa varaktighet &r det viktigt att ledningen kontinuerligt
efterfragar resultat, och medarbetarna far da pa plats beratta om de senaste forbattringarna och
vad som blir deras nasta steg. Arbetet bor ske i sma forbattringssteg, annars riskerar det att
rinna ut i sanden (Petersson 2009).
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3.3 Metodstandard

En standard som beskriver manuellt arbete kallas for metodstandard, och den omfattar de
manuella momenten i processen for att producera produkten. Hur produkten ska se ut beskrivs
I konstruktionsunderlaget som kan sé&gas vara en produktstandard. En metodstandard ar viktig
I foljande aspekter: sékerhet/ergonomi, kvalitet och effektivitet. Foretag bor ha hogsta
prioritet pa att arbetsplatsen och arbetssattet har god ergonomi och sakerhet. Aven om
ergonomiska verktyg gor arbetsmomentet langsammare, bor detta anvandas. Genom att
standardisera behover ingen kanna att det tar for lang tid att anvanda verktyget (Petersson
2009).

Forutsattningar for att alla arbetar pa samma sétt skapas med en metodstandard, och detta
m0ojliggér minskad variation och en jamnare kvalitet. Ett fungerande forbattringsarbete ar en
forutsattning for att kunna identifiera svagheter i metodstandarden och eliminera felorsakerna
(Petersson 2009).

Effektiviteten i processen kan hojas genom att i metodstandarden beskriva det for stunden
basta kanda och dverenskomna sattet att utfora en arbetsuppgift pa, samt en normal tidsatgang
for detta. Genom tidséattning kan avvikelser i form av att arbetet tog for Iang eller for kort tid
upptéackas. For att arbetet ska kunna utféras pa ratt tid ar det ur ett forbattringsperspektiv
viktigt att synliggora dessa typer av avvikelser. Om alla utfor ett visst arbete enligt standard
bor effektiviteten bli hogre &n om alla gor pa sitt eget satt. Det standardiserade arbetet Gppnar
upp for mojligheter att forverkliga goda idéer. Det &r viktigt att ta tillvara pA medarbetarnas
idéer kring forbattringsarbete, och metodstandarden &r ett bra verktyg for att kommunicera
detta. Centralt &r dven att forklara for medarbetarna varfoér metodstandard ar ett viktigt
verktyg, och att det inte & meningen att de ska sluta tdnka, utan tvart om (Petersson 2009).

Da olika personer anvander olika arbetssatt tar det sannolikt olika lang tid. Detta leder till att
det ar svart att balansera ett flode och att inse kapaciteten. En metodstandard gor inte att alla
kommer att utfora uppgiften pa exakt samma tid, men spridningen kommer sannolikt att
minska. FOr att na bra resultat ar det viktigt att alla forstar och tranar pa det arbetssatt som ar
standardiserat. Det finns i praktiken inga fullandade floden eller arbetssétt, utan de kan alltid
forbéattras. FOr att forbattra kvalitet, tid och kostnad krdvs att spridningen i det arbete som
utfors ar liten. Nar den stabiliserats kan forbattringsarbetet genomforas (Petersson 2009).

3.3.1 Skapa metodstandard

Petersson (2009) skriver att en metodstandard som blir anvénd och som &r ett stod i arbetet ar
framtagen av medarbetarna, eftersom de har stoérst kunskap i hur arbetsuppgiften ska utforas.
Om de inte far vara med vid framtagningen kan det fa omvénd effekt och malet blir att bevisa
att metodstandarden inte fungerar. Medarbetarna vet ofta bést vilken detaljeringsgrad
metodstandarden ska ha, och skapar ofta en metodstandard som ar sa enkel som mojligt. Detta
gor att metodstandarden blir latt att forsta och att uppdatera.
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Framtagning av en metodstandard bor enligt Petersson (2009) géras i foljande steg:

1. Skapa forstaelse kring behovet av metodstandard
For att en metodstandard ska ge 6nskat resultat maste alla inblandade forsta varfor det
ar viktigt att arbeta standardiserat. Det inbyggda motstand mot standardisering som
ofta finns kan bara 6vervinnas genom 6kad forstaelse.

2. Skapa en forsta grov metodstandard
Medarbetarna far sjalva skapa en metodstandard for arbetsmomenten. Har antecknas
produktens artikelnummer, arbetssekvensen samt viktiga moment som paverkar t.ex.
sékerhet eller produktkvalitet.

3. Provkdr metodstandarden
Genom att ngta metodstandarden kommer det ofta fram forslag pa forbattring av
metodstandarden.

4. Tidsatt metodstandarden
For att kunna effektivisera verksamheten dr det viktigt att metodstandarden tidsatts,
och med det menas hur lang tid varje arbetsmoment ska ta nér allting ar normalt. For
att kunna tidsatta maste det finnas ett gemensamt tillvagagangssatt i arbetet.

Petersson (2009) skriver att en bra metodstandard &r visuell, kortfattad och beskriver det som
ar viktigast i utforandet av arbetsuppgiften.

3.4 Standard och medarbetarnas engagemang

Berglund et al. (2011) skriver att for att skapa engagemang och fortroende hos medarbetare
som haller pa sikt, ar det oftast battre med manga sma steg an fa och stora. Petersson (2009)
menar att en val organiserad och funktionell arbetsplats normalt bidrar till 6kat engagemang
hos medarbetarna och att arbetet med standardisering maste fa ta tid och ske stegvis.

Berglund et al. (2011) skriver ocksa att manniskor ar motstandare till férandringar, och att
forandringsmotstandet maste Gvervinnas. Petersson (2009) menar att det inbyggda motstand
som ofta finns mot att arbeta standardiserat endast kan évervinnas genom 6kad forstaelse.

Manniskor soker garna forandringar i livet, men tycker inte om patvingade férandringar. Om
positiva effekter kan ses fran forandringen tenderar manniskan att hjélpa till och kénna sig
engagerad. Det ar svart att lara av varandra nar var och en har sitt satt att 16sa arbetsuppgiften
pa. En medarbetares arbetssatt kan vara svart att lara av en annan, och det ar darfor viktigt att
diskutera och komma Overens om ett arbetssétt och anvédnda den gemensamma kreativiteten
for att tillsammans kunna bli battre (Berglund et al. 2011).

For att fa de mest inbitna individualisterna att bli engagerade lagspelare &r det viktigt att skapa
en tro om att det ar lika viktigt att forbattra arbetssattet, som att utfora sjalva arbetsuppgiften.
Monotona arbetsuppgifter blir latt trakiga och svara att engagera sig i. For att motverka detta
behdvs larande och egen utveckling. Ett klassiskt satt att gora detta pa ar s.k. arbetsherikning,
vilket innebdr att uppgifter av annan karaktar infors. Uppgifterna kan t.ex. vara underhall och
forbattringsarbete (Berglund et al. 2011).
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4 Resultat

4.1 Startfas

Fran diskussionerna med Kaohler och Olsson framkom att det fanns en spridning i
monteringstid for den studerade produkten (elektronikskapet). Montérerna utfér samma
arbetsuppgift, men det tar olika lang tid. Data for monteringstider som hamtades ut fran

affarssystemet visas i tabell 1. Den genomsnittliga monteringstiden berdknades till 8,15 h.

Tabell 1. Tabellen visar data for monteringstider for elektronikskapet.

Tillverkningsorder | Antal skap Verklig Planerad Datum
TO monteringstid [h] | monteringstid [h] | [ar-vecka-dag]
45584 1 13,35 12,00 13023
45747 1 11,77 12,00 13045
46074 6 52,08 72,00 13084
47183 1 15,92 12,00 13224
47373 8 83,25 96,00 13261
47972 3 12,45 36,00 13364
48267 3 29,58 36,00 13381
49295 6 48,88 72,00 13491
49449 4 26,27 48,00 13501
49708 1 12,42 12,00 13515
49799 7 43,70 84,00 14045
49800 3 22,53 36,00 14044
49935 10 75,25 120,00 14071
50045 1 4,67 12,00 14052
50445 1 4,67 12,00 14093
Tot: 56 456,78

Genomsnitt: 1 8,15

Spridningen i monteringstid visas i figur 1, och ar 11,25 h. | diagrammet anvéndes tiderna for
de TO som ett (1) elektronikskap tillverkats. For TO50045 och TO50445 har samma montor

utfort arbetet. Den planerade monteringstiden var satt av teamledaren till 12 h.
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Figur 1. Diagrammet visar tidsatgang vid montering for resp. tillverkningsorder samt spridning.

Den standard som montérerna arbetar efter ar konstruktionsunderlaget fran kunden, vilket
enligt Petersson (2009) kan kallas en produktstandard, som beskriver hur produkten ska se ut.
Varje montor har utifran detta utvecklat sitt eget monteringssitt. Vid jamforelse i kvalitet
mellan tre elektronikskap av samma typ, fanns sma synliga skillnader: kabelstammar var
ihopsatta med olika antal buntband, olika uppmarkningar av kopplingsplintar, kablar for
stromforsorjning var buntade tillsammans med signalkablar. Detta betyder inte att produktens
prestanda paverkas negativt, men foretaget anser enligt Karlsson att produkterna ska se
likadana ut nar de lamnar fabriken. Krav fran kunden &r att den studerade produkten ar
monterad pa ett snyggt och prydligt satt, vilket lamnar utrymme for egentolkning hos
montoren. Den studerade produkten visas i figur 2.

Figur 2. Bilden visar fardigmonterat elektronikskap..
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Nedan visas resultatet fran diskussionerna med Larsson ang. foretagets uppsatta strategier for
“Inspirit 2x2 2017

1. Skaffa fler och ratt kunder - HUR?
i.  Kunna erbjuda réatt kvalitet till ratt pris
ii.  Kunna erbjuda korta ledtider
ii.  Ré&tt marknadsforing
iv.  Gott rykte i branschen
2. Haen unikt bra leveransprecision - HUR?
i.  Arbeta effektivt
3. Alla medarbetare ska vilja vara med - HUR?
i.  Varierande arbetsuppgifter
ii.  Mojlighet att fa vara med och paverka
iii.  Jamn arbetsborda (ingen stress)
iv.  Bli uppskattad for det man gor
v. Rattlon

4.2 Nulagesanalys
Resultaten fran nuldgesanalysen redovisas under respektive rubrik.

4.2.1 Processflode

Resultatet fran rundvandringen i produktionen visas i figur 3. Order fran kunden skickas
direkt till teamledaren som lagger in ordern i ERP®. Inképsavdelningen stimmer av
lagerstatus och bestéaller material vid behov. Darefter aterkopplas detta till teamledaren som
skickar orderbekréftelse till kunden. Planering av arbete sker av teamledaren. Plockning av
material sker en dag innan produkten ska monteras. Efter montering skickas produkten for
kontroll dar produkten besiktigas okulart samt méts for att sakerstalla att kablar ar korrekt
monterade. Om produkten &r godkénd skickas den vidare till programmering & test dar en
krets programmeras, monteras och testkors. Slutligen packas produkten i skyddande
emballage innan den skickas vidare till kunden.

8 Enterprise Resource Planning (Affarssystem)
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Figur 3. Bilden visar processflodet for den valda produkten.

4.2.2 Inkop

Inképsavdelningen har ett ndra samarbete med teamledaren, och kommunikation &r viktigt for
att standigt aterkoppla leveransstatus. Nar teamledaren registrerat ordern tar det ett dygn for
systemet att registrera lagerstatus mot ordern. Denna process sker nattetid. N&r ordern
registrerats i ERP kontrollerar ink6paren vad som behdver kopas in och ndr materialet kan
levereras fran leverantor. Detta aterkopplas sedan till teamledaren vid ordergenomgangen.
Nér detta &r gjort skickas en orderbekréftelse till kunden med berdknat leveransdatum.
Produkten som studerats i detta arbete har fem veckors ledtid pa prognos fran kunden. Inkop
hanterar prognoserna pa samma sétt som skarpa order, och bestaller material. Om kunden
skulle angra sig och inte vélja att ge skarp order, sa star denne for materialkostnaderna.

P& de dagliga motena redovisar inkoparna leveransstatus. De har aven koll pa materialbrister,
och dessa redovisas pa moten om det ar 6ver tio brister. En stor del i det dagliga arbetet ar att
ha koll pa leveranser, och detta gors med hjélp av affarssystemet. Paminnelser skickas ut via
mail till leverantorer vid forsening, och de kontaktas ofta via telefon. Enligt Lennartsson® &r

% Jessica Lennartsson, Inkdpare p& Inission Munkfors AB
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affarssystemet fyllt av gammal data som borde rensas bort da det inte fyller nagon funktion
och stor det dagliga arbetet.

InkGparna sitter tillsammans i ett kontorslandskap, vilket gor att de snabbt kan fa svar pa
fragor som uppstar. Nackdelen ar enligt Lennartsson att det kan bli mycket prat som stor det
dagliga arbetet.

4.2.3 Plockning

Observationerna gjordes 2014-02-05, och vid tillfallet plockades material for montering av tio
skap. Enligt Holmqvist™ som packar material infér monteringen har féretaget skapat ett bra
upplagg pa lagerhyllorna och plocklistorna. Materialet plockas i en effektiv sekvens som
minskar vandrande mellan lagerhyllorna. Intrycket fran arbetsplatsen var att det rader god
ordning, finns uppmarkningar pa hyllor och det var rent och snyggt. Instruktioner for hur
materialet ska plockas finns beskrivet och dokumenterat.

Vid plockningen lades material som var valdigt lika till utseendet i samma lada utan
markningar eller skiljefack, Det blev rorigt i ladorna eftersom det var material till flera skap.
Plockningen av materialet for den specifika kunden &r unik, och skiljer sig fran dvriga kunder
hos Inission. Artiklarna blir inte uppmaérkta med Inission’s art.nr. och detta forsvarar for
lagerpersonalen om nagot behdver laggas tillbaka pa lagerhyllorna.

Montorer far inte ga in och plocka sjalva fran lagret om de beh6ver nagot, och detta finns det
regler for. Enligt Holmqvist sker dock detta ibland, vilket latt kan orsaka fel i lagersaldot.
Plockningen sker enligt FIFU-principen (Forst In Forst Ut) dar varje detalj kommer ut ur
flodet i samma ordning som den kom in (Petersson 2009).

Vid observationstillféallet uppstod ett fel i affarssystemet vid utstampling av processen.
Lagersaldot drogs inte, och felet meddelades omedelbart till ansvarig tekniker. Detta fel hade
uppstatt vid ett tidigare tillfalle och felkallan hade da hittats och dokumenterats. Felet
avhjélptes snabbt.

Resultatet fran tidtagningen 2014-02-24 visas i tabell 2. Méatningarna utfordes vid detta
tillfalle av samma person som plockade materialet. Cykeltiden mattes till ca 22 min och antal
steg till 220 st.

19 Hakan Holmaqvist, Lagerhanterare p& Inission Munkfors AB
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Tabell 2. Tabellen visar tider for manuellt arbete, vantan pa maskiner samt antal steg fér plockningsprocessen.

Process: Plockning Klockning av tider

Produkt: Control unit RRM200034287/C

Art.nr 999-0915-003 o . I n I SS Ion

Avdelning: Lager Skapad av: Jonas Arnesson

Datum: 2014-02-24

Utfort av: JB Tid
# |Aktivitet Man. Mask. Ga
1 Stamplain 0:00:30 | 0:08:30 4
2 |Skriv ut ritningar 0:00:30 | 0:00:40 4
3 |Hamtaalla komponenter 0:10:00 161
4 |Stamplaut 0:00:52 6
5 [Maérk upp lador 0:00:31 4
6 [Ldmna materialet fér montering 0:00:30 41

Totalt:| 0:12:53 | 0:09:10 220
Summa totalt:[ 0:22:03

4.2.4 Montering

Fran observationstillfallet 2014-02-05 noterades roriga arbetsbankar, dubbla uppséttningar av
verktyg och avsaknad av uppmarkning och avsedd plats for forvaring. Enligt Kohler finns
forbattringsmojligheter gallande arbetet med 5S, da arbetet inte utforts inom hela
organisationen. Verktygen som finns pa foretagets 6vriga arbetsstationer saknar ofta
uppmarkning och en avsedd plats for forvaring.

Vid observationstillfallet skulle tio skap tillverkas, och medarbetarna visste inte vem som
skulle gora vad, vilket ledde till att monteringssekvensen blev spretig. Eftersom materialet
inte var sorterat i ladan fran plockningen, kravdes att komponenterna sorterades upp och
sarskildes fran varandra. Enligt montorerna ar det 6nskvart att materialet kommer sorterat pa
ett satt sa att det inte blandas ihop i ladan.

Vissa arbetsmoment innehdll sloseri i form av onddig rorelse och produktion av defekta
produkter, se Petersson (2009) s 89-97. DIN-skenorna'! (figur 4) som komponenterna sétts
fast i, klipps till rétt langder i foretagets verkstad. Skenorna har férborrade hal, och nér de
klipps s hander det ofta att halen maste justeras (borras) for att kunna skruvas fast i platen
(produktens bottenplatta). Platen kdps in med forborrade hal enligt konstruktionsunderlaget
fran kunden.

! Standardiserade skenor for elektronikkomponenter
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Figur 4. Bilden visar DIN-skena som anvénds vid montering.

Aven hélen i kabelkanalerna (figur 5) maste oftast borras upp for att de ska passa pa platen.
Denna justering gors ofta vid montorens arbetsplats, vilket leder till att plastspanor sprids vid
arbetsplatsen och pa montoren.

Figur 5. Bilden visar kabelkanal i plast som anvénds vid montering.
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Vid kabelmarkningen anvands oftast specialverktyg, se figur 6.

Figur 6. Bilden visar verktyg for kabelmérkning.

Denna uppmarkningsmetod skadar fingrarna pa montérerna, och leder till sméarta och
torrsprickor. Enligt Grevillius*? &r ett mer skonsamt alternativ att trada pA markningarna.
Detta tar lite langre tid, men skadar inte fingrarna. Kabelméarkningarna &r gjorda i plast och
blir hardare med tiden (farskvara), vilket gor dem svarare att montera. Enligt Karlsson har
andra verktyg provats, men inget av dem har fungerat bra.

Né&r nya observationer gjordes 2014-02-26 var ritningsunderlaget nyligen reviderat, och vid
detta tillfalle utférdes tidtagning och dokumentering av forflyttning i antal steg som montéren
gjorde. Tiderna och forflyttning for respektive operation visas i tabell 3 och lista med
kommentarer under monteringsférloppet visas i tabell 4. Cykeltiden mattes till 3 h, 34 min
och 8 s. Antalet steg uppkom till 554 st.

Enligt montoren brukar ritningsunderlaget innehalla fel och brister nar det reviderats av
kunden. D4 antalet plockade komponenter inte stimde Gverens med ritningsunderlaget blev
montdren osaker och trodde att systemet kanske inte uppdaterats med den nya ritningen, och
skrev darfor ut en tidigare upplaga. En notis hade gjorts pa forsta sidan av den nya ritningen
att en av komponenterna skulle skickas med och inte monteras. Detta missades av montéren.
Det fattades en resistor i 1ddan och en ny hamtades av montéren pa lagret. Aven en nitdel
hamtades da den nya varianten inte fanns tillganglig i lager.

DIN-skenorna behdvde omarbetas for att passa pa platen. Detta gjordes i verkstaden i
efterhand nar montdren markte att den inte gick att montera. Kabelkanalerna beh6vde ocksa
justeras for att passa, och detta gjordes vid arbetsbanken med borrmaskin. Plastspanor spreds
pa och runt montéren. Montdren klagade pa att det gjorde ont i fingrarna vid
kabelmaérkningen.

12 \ris Grevillius, Montor i Team 4 hos Inission Munkfors AB
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Tabell 3. Tabellen visar tider for manuellt arbete, vantan pa maskiner samt antal steg for monteringsprocessen.

Process: Montering Klockning av tider
Produkt: Control unit RRM200034287/C Art.nr
595.0915.003 O ® INISSION
Avdelning: Team 4 Skapad av: Jonas Arnesson
Datum: 2014-02-26
Montor: JL Tid
# |Aktivitet Man. Mask. Ga
1 Hamta materialet 0:00:19 19*2=38
2 [Stamplain 0:00:38 38*2=76
3 Hamta DIN-skenor 0:00:28 28*2=56
4 [Kapa DIN-skenor 0:01:05
5 |Skruva fast DIN-skenor 0:05:08
6 |Montera kabelkanal 0:04:49
7 Montering komponenter 0:44:33
8  |Skriv ut markningar 0:07:47
9 |Uppmarkning av plintar 0:04:41
10 |Montera kablar 1:33:14
11 [Uppmarkning av kablar 0:36:25
12 |Buntaihop kablar +lock pa kabelkanal 0:14:37
13 |Lamna fardig detalj vid kontrollstation 0:00:12 12%2=24
14 [Stampla ut 0:00:12 12%2=24
Totalt 3:34:08 218
Totalt inkl. steg fran lista med kommentarer: 3:34:08 554

Tabell 4. Tabellen visar observerade avvikelser under monteringen.

Kommentarer: Antal steg
Justering av DIN-skena da halen inte passade i
platen. 28*2=56

P.g.a. reviderat konstruktionsunderlag sa blev
montoren osdker pa om komponentlistan var
ratt. Antalet plockade komponenter stamde
inte 6verens med ritningen. Annan ritning
skrevs ut.

12*2=24

Alla blad skrevs inte ut p.g.a. papper tog slut i
skrivaren. Ytterligare en vanda till skrivaren.

19*2=38

Komponentlistan stimde fortfarande inte.
Annu en ny ritning skrevs ut.

19*2=38

Natdelen har bytts ut till en ny variant, men
den fannsinte i lager vid tillfdllet. Den gamla
varianten fanns i lager och det var ok att
anvanda den enligt ansvarig tekniker.
Hamtades pa lager av montor.

45*2=90

En resistor fattades i ladan. En ny hamtades
pa lagret.

45*2=90

Tot. steg:

336




4.2.5 Kontroll

For denna process finns det beskrivet hur kontrollmatningen av elektronikskapen ska utforas.
| tabell 5 visas tidsatgangen och rorelse i antal steg for kontrollprocessen. Cykeltiden méttes
till 18 min och 24 s och antalet steg uppmattes till 68 st. Krav fran kunden ar kontrollen av
produkten inte ska ske av den medarbetare som utfort monteringen.

Tabell 5. Tabellen visar tider for manuellt arbete, vantan p& maskiner samt antal steg fér kontrollprocessen.

Process: Kontroll Klockning av tider
Produkt: Control unit RRM200034287/C
Art.nr 999-0915-003 o . I n I SS I O n
Avdelning: Team 4 Skapad av: Jonas Arnesson
Datum: 2014-02-26
Utfort av: BA Tid
# |Aktivitet Man. Mask. Ga
1 |Stamplain 0:00:17 17*2=34
2 [Ringningav kablar 0:17:50
3 [Stamplaut 0:00:17 17*2=34
Totalt| 0:18:24 68

4.2.6 Programmering och test

| tabell 6 visas tidsatgangen for programmering och test. Cykeltiden mattes till 13 min och 5's
och antalet steg uppméttes till 240 st. Programmering av krets gjordes tillsammans med
ansvarig tekniker da kunskapen saknades hos montdren. Programmeringen utfordes pa en
dator pa lagret. Handterminalen for test av produkten fick hamtas hos ett annat team.

Tabell 6. Tabellen visar tider for manuellt arbete, vantan pa maskiner samt antal steg for programmering och test.

Process: Programmering & Test Klockning av tider
Produkt: Control unit RRM200034287/C
Art.nr 999-0915-003 o . I n I SS I on
Avdelning: Team 4 Skapad av: Jonas Arnesson
Datum: 2014-02-26
utfort av: BA Tid
# |Aktivitet Man. Mask. Ga
1 |Stdmplain 0:00:17 17%2=34
2 Programmera krets 0:02:30 48%2=96
3 |Montering av krets 0:03:40
4 |Hamta handterminal for test 0:00:38 38*2=76
5 [Utfor test 0:03:03
6 |Fyllitestprotokoll 0:02:40
7 [Stamplaut 0:00:17 17%2=34
Totalt:| 0:13:05 240
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4.2.7 Packning
For denna process finns det beskrivet hur produkterna ska packas. I tabell 7 visas tidsatgangen

for packningen. Cykeltiden uppkom till 6 min och 57 s. Antalet steg uppmattes till 442 st.

Lador och stétskyddsmaterial forvaras ute pa lagret och plastfickorna néara kontorslandskapet.

Tabell 7. Tabellen visar tider for manuellt arbete, vantan p& maskiner samt antal steg for packningsprocessen.

Process: Packning Klockning av tider
Produkt: Control unit RRM200034287/C
Art.nr 999-0915-003 o . I n I SS I on
Avdelning: Team 4 Skapad av: Jonas Arnesson
Datum: 2014-02-26 Antal produkter: 1 st
Utfort av: BA Tid
# |Aktivitet Man. Mask. Ga
1 Stamplain 0:00:17 17*2=34
2 Hamta enheten 0:00:22 11*2=22
3 |Laggi ESD-pase 0:01:44
4 |Packaibubbelplast 0:01:21
5 [Hamta lador och stodskydd 0:01:24 84*2=168
6 |Fyll med stotskydd 0:00:11
7 |Placeraenhet 0:00:13
8 |Skriv ut och laggi instruktioner fér enhet
9 [Fyll med stotskydd 0:00:10
10 |Tejpaihopladan 0:00:25
11 |Skriv ut etikett med produktnummer 0:00:13 32
12 |Hamta plastficka 112
13 |Klistra pa etikett palada
14 |Fast testprotokoll palada
15 |Stéll [adan pa pall 0:00:20 20%2=40
16 |Stamplaut 0:00:17 17*2=34
Totalt:| 0:06:44 | 0:00:13 442
Summa totalt:|00:06:57

Nar det ar fler an en produkt som ska monteras at gangen sa maste nodvandiga dokument

skrivas ut separat for dem. Nar det bara ar en (1) sa bifogas alla dokument vid plockning och
behdver inte skrivas ut av den som utfor packning.
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4.2.8 Vardeflodeskarta

Vardeflodeskartan over nulaget visas i figur 7. Ovre delen beskriver informationsflodet och
nedre delen visar produktflodet for den studerade produkten. Plockningsprocessen sker dagen
innan montering och laggs pa mellanlager. Beroende pa vilka 6vriga produkter som monteras
och i man av tid, mellanlagras den studerade produkten efter montering i vantan pa kontroll.

| team 4 ingar totalt tio medarbetare. Alla deltar i monteringsprocessen, men teamledaren har
administrativa uppgifter, dar av 9,5 st. medarbetare. Arbetet i processerna kontroll,

programmering & test samt packning utfors av medarbetare som &ven arbetar i
monteringsprocessen.
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Figur 7. Bilden visar vardeflddeskarta for den studerade produkten.

4.2.9 Séakerheten pa arbetsplatsen

Nar personalen vistas i verkstaden eller hanterar/lyfter elektronikskap ska avsedda skyddsskor
med stalhatta anvandas. Merparten av medarbetarna anvander dock inte dessa. Anledningen
till detta ar enligt personalen att det ar for varmt eller att de gldommer bort. Nagon medarbetare
vagrade bestalla skyddsskor och har séledes inga. Ansvaret for att skyddsskor anvands pa

arbetsplatsen ar platschefens enligt Karlsson. Det finns ingen som kontrollerar sa att avsedd
skyddsutrustningen anvands.
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4.2.10 Foretagets verkstad

Foretagets verkstad visas i figur 8-11. Pa bilderna visas hur verktyg forvaras i lador, det finns
mycket material som inte anvands, kabelkanalerna saknar avsedd forvaringsplats och inga
verktyg har blivit uppmarkta eller har en bestamd plats. Enligt Karlsson &r det inte uttalat vem
som har ansvaret for ordningen i verkstaden.

Figur 8. Bilden visar férvaring av material och verktyg i foretagets verkstad.
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Figu

S/

r 10. Bilden vis

ar forvaring av kabelkanaler och-ostadad arbetsbank.
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lFigur 11. Bilden visar verktygstavla och verktyg utan uppmaérkning.

4.3 Valja pilotavsnitt

Da monteringen &r den process som tar langst tid i flodet och att det finns en spridning i
monteringstid, valdes detta omrade som pilotavsnitt for standardisering av arbete. Da en del
av monteringsarbetet sker i foretagets verkstad berors dven den av standardiseringsarbetet,
och darfor valdes aven detta omrade.

4.4 Framtagning av metodstandard

Vid motet deltog medarbetare i team 4, ansvarig tekniker och produktionschef. Motet leddes
av studenten. Under diskussionsdelen framkom tidigt de flesta medarbetarna ansag att malet
“Inspirit 2x2 2017” var ett alldeles for hogt stéllt mal. Det saknas ocksa kunskap om vad
strategierna innebar for dem, och &ven vad standard innebar och varfor det ar viktigt att arbeta
standardiserat.

Det som medarbetarna ansag som motiverande under strategin “alla medarbetare ska vilja
vara med” var att bli uppskattad for det man gor, ingen stress, fa vara med och paverka och att
fa ta del av den ekonomiska vinsten.

Vid framtagningen av metodstandarden var de flesta medarbetarna skeptiska till att den skulle
vara till ndgon nytta, och manga valde att inte engagera sig i framtagningen. Den framtagna
metodstandarden visas i bilaga 2.

45 Arbete med 5S
| detta avsnitt visas resultaten fran arbetet med 5S-programmet i foretagets verkstad och i
filsystemet for utskrift av plint- och kabelméarkningar.

45.1 Verkstad

Tva medarbetare tog pa sig ansvaret for att forbattra verkstaden enligt teoriavsnittet 5S.
Arbetet borjade med att rensa bort sadant som inte anvands, satta hjul pa arbetsbankar sa att
de kan flyttas runt (skapa flexibilitet), satta upp en verktygstavla och hdngde upp nédvéndiga
verktyg pa den. Dessa atgarder visas i figur 12-15.
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Vidare atgarder som uttalades var att pa sikt inforskaffa de verktyg som saknas i verkstaden,
tilldela verktygen en egen bestamd och uppmarkt plats samt att satta upp bilder pa vaggen hur
det ska se ut. Uppfoljningen och sakerstallningen sker schemalagt, dér varje medarbetare i
team 4 far ansvaret under en vecka i taget.

Figur 13. Bilden visar fack som &ven har plats for kabelkanaler.
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| verkstaden fanns dven en bandsag som inte fungerade och som togs ut fran verkstaden vilket
frigjorde golvyta.

Figur 14. Bilden visar platskap for férvaring av kemiska produkter.

I/

Figur 15. Bilden visar skapet efter att onddigt material rensats bort.
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4.5.2 Utskrift av kabelmarkningar

Filerna som anvands vid utskrift av partméarkningar flyttades till en lattillganglig mapp pa
datorns skrivbord. Filnamnen &ndrades och innehaller: produktens artikelnummer, ritningens
upplaga samt kabelmérkningens storlek. De 6vriga filerna raderades for att medarbetaren inte
skulle kunna valja fel. Instruktioner for utskrift skapades och visas i bilaga 3.

4.6 Inforande av metodstandard

Tidsatgangen och spridningen i monteringstid vid montering enligt metodstandarden visas i
figur 16. Montor 1 monterade skapet pa 5,38 h (5 h och 23 min) och montér 2 pa 5,63 h (5 h
och 38 min). Spridningen i monteringstid uppkom till 15 min och genomsnittlig monteringstid
uppkom till 5,5 h. En ny tidsgrans for montering var satt av foretaget till 8 h.

Det moment som var svarast att vanja sig vid var kabelmarkningen enligt montérerna. | dvrigt
tyckte de att inte var nagra problem att arbeta enligt metodstandarden.

Spridning i monteringstid

8 e e ————————— o — — — — — Tidsgrans
7,5
;
6,5
6 5,63
5,38 -
5,5 F— Spridning=0,25h
= 5 =15 min
=
B 45
£ 4
3
= 3,5
Q
= 3
2,5
2
1,5
1
0,5
0
N v
& &
& «

Figur 16. Diagrammet visar tidsatgang vid montering enligt metodstandard och spridning i monteringstid.

Vid monteringstillfallet var inte filsystemet uppdaterat for utskrift av kabelmarkning. Tiden
for att skriva ut kabelmarkningar uppkom till 12 min och 29 s. Vid uppmarkning av kablar

markte montor 1 att markningar saknades. Detta berodde pa att montoren skrivit ut fel filer
och fick skriva ut nya. Tiden for omarbetet &r inkluderat i monteringstiden. Montor 2 var

osaker pa hur utskriften av markningarna skulle ske och fragade montor 1. Montor 2 skrev ut
markningarna pa 15 min.

Efter att filsystemet rensats pa gamla filer och uppdaterats enligt senaste ritningsupplagan,
skrev montor 1 ut nya markningar enligt arbetsinstruktionerna, och tiden mattes da till 10 min
och 15s.
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5 Diskussion

| detta avsnitt diskuteras resultaten fran nulagesanalysen, tidsstudierna fére och efter
inférandet av metodstandard samt en rekommendation till foretaget gallande fortsatt arbete
med standardiseringen. Slutligen diskuteras hur studenten har upplevt projektet.

5.1 Forbattringsforslag

Nedan listas forslag pa forbattringar for respektive process som studenten anser kan
effektivisera produktionen. Dessa forslag grundar sig framst till de sloserier som studenten
uppmarksammat i processerna under nulagesanalysen. Genom att utfora dessa forbattringar
bor ledtiden kunna minskas, arbetsmiljon forbattras samt kvalitet for interna och externa
kunder hojas.

5.1.1 Insamling av matdata

De méatdata som hamtades ut fran affarssystemet avseende monteringstider galler for de
tillfallen som ett (1) skap har tillverkats at gangen for respektive tillverkningsorder. Kunskap
eller mojlighet finns inte for hur data hamtas ut for varje skap nar det tillverkats fler an ett.
Detta bor foretaget i framtiden kunna ta fram da det ar viktigt for att hitta avvikelser vad
gallande monteringstider och fa ratt historik. Aven den planerade tiden fér montering kan
uppskattas pa ett mer korrekt satt genom att anvanda sig av en genomsnittlig monteringstid.

5.1.2 Plockning

Ladorna som materialet laggs i vid plockningen bor ha vaggar som separerar komponenterna
at, alternativt att de laggs i separata pasar. Detta underlattar framst vid tillverkningen av fler
an ett (1) skap da montéren inte behdver leta upp och sortera materialet innan monteringen
startar. En del komponenter &r valdigt lika till utseendet och svara att urskilja fran varandra.

Materialet som lamnas till montérerna bor dven innehalla utskrivna partmarkningar for kabla
och plintar och etiketter for komponenterna Slio och CCN. Detta for att montdren ska slippa
onddig rorelse till skrivaren.

Kretsen som ska sitta i komponenten CCN bor komma féardigprogrammerad for att undvika
onddig rorelse hos montdren. Kretsen programmeras pa en dator som redan finns ute pa
lagret.

5.1.3 Montering

For att kunna montera kabelmarkningarna pa ett ergonomiskt och effektivt sétt bor en annan
metod anvéndas &n den som foretaget anvander sig av i nuldget. Foretaget bor undersdka om
det finns andra typer av uppmarkningsverktyg och prova dessa.

For att undvika sloseri i form av omarbete pa DIN-skenor och kabelkanaler bor det
undersokas om det gar att kopa in skenor och kanaler med avlanga hal, da detta skulle ge en
storre justeringsman. Ytterligare forslag ar att lata medarbetarna ta fram en mall for hur de ska
klippas sa att halbilden stammer 6verens med platen, eller att kontakta kunden och fraga om
de kan andra pa platen till dnskade matt som passar battre for monteringen.
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De regler som géller for vem som far plocka ut artiklar fran lagret foljs inte i nulaget. Om
mont6ren upptacker ett fel fran lagret bor detta meddelas direkt till teamledaren och
rapporteras som avvikelse istallet for att sjalv ga in och hamta ny komponent. Rotorsaken till
problemet bor givetvis sokas for att undvika att felet upprepas i framtiden.

5.1.4 Programmering och test

Kretsen som ska programmeras bor komma fardig ifran lagret och séttas i redan vid
monteringen. Handterminalen for test bor finnas vid teststationen for att undvika sloseri i
form av onddig rorelse hos montoren.

5.1.5 Packning

Plastfickorna, kartongerna och stotskyddsmaterialet finns langt bort fran packningsstationen.
Detta borde flyttas narmare for att undvika onddig rorelse. Foretaget bor &ven undersdka om
det gar att inforskaffa stotskyddsmaterial som ar fardigskuret och passar direkt i de kartonger
som anvénds.

5.1.6 Sékerheten pa arbetsplatsen
Da avsedda skyddsskor inte anvands pa arbetsplatsen bor skyddsronder utforas for att
sékerstélla en saker arbetsmiljo.

5.1.7 Fortsatt arbete med 5S

Arbetet med 5S borde tas till en hdgre niva for att skapa en valorganiserad och funktionell
arbetsplats. Medarbetarna bor forst utbildas i varfor det ar viktigt med 5S-arbete, da de flesta
av dem ser det hela som ett stadprojekt.

Vid arbetsbankarna finns dubbla uppséttningar av verktyg och det saknas uppmaérkningar och
sarskilda forvaringsplatser. Detta leder till sloseri i form av letande, och skapar frustration hos
medarbetarna. Montdrerna lanar vissa verktyg av varandra for att kunna utfora vissa
arbetsmoment, och darfor bor fler och ratt verktyg kopas in. Da verktygen saknar
uppmarkning ar det latt att de blir liggande kvar hos den som lanat verktyget.

Det 5S-arbete som paborjades i foretagets verkstad bor fortsatta enligt den plan som sattes
upp av medarbetarna, och att det avsétts tid for arbetet. Detta &r viktigt for att minska sléseri i
form av letande, skapa rétt attityd hos medarbetarna och for att en valorganiserad och
funktionell arbetsplats &r ett krav for att kunna standardisera arbetet som utfors.
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5.2 Framtagningen av metodstandarden

Enligt beskriven teori finns ibland ett inbyggt motstand till standardisering hos medarbetarna.
Detta beror ofta pa okunskap kring varfor det ar viktigt att arbeta standardiserat, och darfor
valde studenten att bérja motet med en diskussionsdel ang. ”Inspirit 2x2 2017” och
standardisering. Studenten ville fa medarbetarna att tidigt vara delaktiga, och lat dem
presentera sig lite kort innan motet fortsatte.

Tidigt under métet visade nagra av medarbetarna brist pa engagemang. De satt och suckade,
géaspade demonstrativt och var skeptiska till att standardisering skulle vara till hjalp i arbetet.
Manga ansig dven att ”Inspirit 2x2 2017 var ett alldeles for hogt satt méal, och hade
installningen att det inte skulle kunna uppnas under den satta tidsperioden.

Under diskussionerna om vad de uppsatta strategierna och standard innebér, visade
medarbetarna tydlig okunskap. Nagon uttalade sig att det varit dalig information angaende
foretagets mal, och manga héll med. For strategin “alla medarbetare ska vilja vara med” ansig
de flesta medarbetarna att det som motiverar &r att fa visad uppskattning for det man gor, att
inte behova kanna stress och att fa vara med och paverka. De tva sista punkterna kan enligt
teorin paverkas genom standardisering da framtagningen och forbattringsarbetet dgs av
medarbetarna, och genom att spridningen i monteringstid minskar kan arbetet planeras och
utjamnas pa ett battre sétt.

Innan framtagningen av metodstandarden borjade, forklarade studenten att det ar
medarbetarna sjalva som &ger standarden och har chansen att f vara med och paverka hur
arbetet ska utforas. Nar nagon hittat ett battre satt att 16sa en uppgift pa, sa uppdateras
standarden och att medarbetarna pa sa vis far mojligheten att vara med och paverka sitt eget
arbetssatt. Tanken var att medarbetarna skulle diskutera och komma Gverens om ett arbetssatt
med tanke pa sakerhet/ergonomi, kvalitet och effektivitet i prioriterad namnd ordning. De
flesta av medarbetarna tyckte att det var en 16jlig aktivitet och nagra satte sig pa golvet och
suckade. Nagra medarbetare forsokte fa till en diskussion, och de mottes av negativa svar och
forlojliganden av de andra. Den del som det diskuterades mest om var hur kabelmarkningen
skulle ske. Da verktyget som anvands for kabelmarkning skadar fingrarna bér medarbetarna,
med hansyn till sékerhet/ergonomi, férsoka hitta en annan 16sning for uppgiften. Nar forslaget
med att trada pa markningarna lades, var det ndgon som havdade att denne inte skulle kunna
utfora arbetsuppgiften éverhuvudtaget, och att han skulle strunta i det éverenskomna sattet
och ga tillbaka till markverktyget. Nar studenten fragade varfor, blev svaret att det skulle ta
for lang tid. Enligt beskriven teori ska medarbetaren inte kanna stress dver detta moment da
det ar dverenskommet att det far ta langre tid och att det ar viktigt for foretaget att ingen
skadar sig nér arbetsuppgifterna utfors.

Den metodstandard som skapades av medarbetarna blev ganska grov, vilket enligt teorin ar en
bra start for att standarden ska vara enkel och latt att forsta.

5.3 Utvéardering av tidsstudier
Vid jamforelse mellan diagrammen i figur 1 och figur 16 ses en kraftig minskning i
spridningen. De data som visas i tabell 1 géller for tidsperioden v.2 2013 till v.9 2014 och
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indikerar att montorerna blivit snabbare med tiden. Detta kan forklara de stora skillnaderna i
tid fran de nya méatningarna.

| den nya metodstandarden togs markverktyget for kabelmérkning bort néstan helt, och
montorerna ansag att det var ovant att inte anvanda verktyget. Monteringstiderna kommer
darfor sannolikt att sjunka med tiden da montorerna fatt 6va mer pa det nya arbetsséttet.

Den totala monteringstiden i tabell 3 uppkom till 3h och 34 min, vilket & 1 h och 49 min
snabbare an for montor 1, som monterade enligt metodstandarden. Detta beror troligtvis pa att
mérkverktyget ar effektivt, samt att montor 1 var ovan med det nya arbetssattet. Foretaget bor
méata monteringstider for fler montorer for att fa en rattvis bild dver spridningen da tva
matresultat kan innehalla tillfalligheter. Matresultaten i figur 16 indikerar dock pa minskad
spridning.

Besparingen i tid géllande utskrift av kabel- och plintméarkningar ar svar att uppskatta med
noggrannhet, da fel i utskrift inte har upptéckts direkt av montéren. Tiden for omarbete (ny
utskrift) ar darfor inkluderad i aktivitet 14 som visas i bilaga 2. Dock visar resultaten att efter
5S-arbetet i filsystemet tog utskriften fér montdr 1 10 min och 15 s istallet for minst 12 min
och 29 s, vilket & en minskning med 2 min och 14 s.

| tidsstudien som visas i tabell 3 uppkommer utskriftstiden till 7 min och 43 s. Dessa siffror ar
aningen osékra da montoren utforde 16dning av komponenter under tiden som utskriften
skedde, och detta ledde troligen till felaktig matning av studenten.

Montdr 2 var osaker pa hur utskriften skulle utféras och fick ta hjalp av montor 1. Utskriften
innan uppdatering av filsystemet uppkom enligt montor 2 till 15 min. Med stod av
metodstandarden som visas i bilaga 3, bor utskriften kunna utféras av medarbetarna utan
problem. Risken for fel vid utskrift anses lag eftersom det inte gar att valja fel fil samt att
separata instruktioner med bilder finns.

5.4 Rekommendation till fortsatt arbete gallande standard

Ledningen bor informera alla medarbetare ytterligare vad géller malen och strategierna da det
finns oklarheter kring detta. Vidare rekommenderas att de utbildas i varfor det ar viktigt att
arbeta standardiserat, och pa sikt dven vad avvikelser &r och hur dessa ska hanteras nar arbetet
med standiga forbattringar ska paborjas.

For att se hur spridningen paverkas bor foretaget utfora fler méatningar for fler montorer.
Genom att borja efterfraga forbattringar i metodstandarden och ha diskussioner med
medarbetarna kring arbetssattet kommer den att forbattras med tiden. Da arbetsséttet har
forandrats ar det viktigt att lata arbetet ta tid och att medarbetarna far 6va ordentligt pa arbetet
enligt metodstandarden. Nar montdrerna blivit vana metodstandarden, bor den tidsattas for att
kunna hitta avvikelser. Denna tidséttning bor baseras pa den genomsnittliga monteringstiden.

5.5 Studentens egna tankar om projektet
Projektet fungerade valdigt bra fram till framtagningen av metodstandarden. Den negativa
installning som finns hos vissa medarbetare i team 4 gjorde att studenten kande sig
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motarbetad och att standardiseringsarbetet saknade betydelse. Nagon medarbetare uttryckte
att det hela var ett experiment som skulle forsvinna nér studenten avslutat projektarbetet.

Vid inforandet av metodstandarden ansag medarbetarna att arbetssattet absolut skulle vara till
hjalp i monteringen. Resultatet av 5S-arbetet i filsystemet var nagot som gav tydliga resultat
med lag insats, och detta var nagot som blev valdigt uppskattat av montorerna.
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6 Slutsatser

For att na de uppsatta malen i ”Inspirit 2x2 2017 krévs att foretaget forklarar for
medarbetarna vad det innebar for dem och varfor malen har satts upp. Da de flesta
medarbetarna i team 4 har en negativ instéllning till ”Inspirit 2x2 2017” och standardiserat
arbetssatt, ar det viktigt att det skapas forstaelse kring detta. Under framtagningen av
metodstandarden diskuterades forst vad strategierna och standard innebar, samt hur
strategierna skulle kunna paverkas genom standardisering. Dér framkom tydligt att de inte
informerats tillréckligt om vad allt innebar.

Genom att lata medarbetarna vara de som tar fram metodstandarden for monteringen, ges
mojligheten att fa vara med och paverka, vilket ar nagot som medarbetarna dnskar. Ofta
skapas av medarbetarna enligt Petersson (2009), en standard med det enklaste arbetssattet att
utfora uppgiften pa, och som ar latt att forsta. Detta ar viktigt i det fortsatta arbetet med att
forbattra och uppdatera standarden. Foretaget bor standigt efterfraga resultat for att arbetet
inte ska rinna ut i sanden. Framtagningen och forbéattringen av metodstandarden ger dven
mojlighet till varierande arbetsuppgifter inom personalen, vilket paverkar engagemanget
enligt Berglund et al. (2011).

Berglund et al. (2011) skriver att for att skapa engagemang och fértroende hos medarbetare
som haller pa sikt, ar det oftast battre med manga sma steg an fa och stora. Genom att
medarbetarna far tid att utfora sma forbattringar i processen och se resultaten fran dessa, 6kar
sannolikt engagemanget.

Berglund et al. (2011) skriver ocksa att manniskor ar motstandare till férandringar, och att
forandringsmotstandet maste Gvervinnas. Detta kan bara dvervinnas genom 6kad forstaelse
enligt Petersson (2009), och darfor &r det centralt att foretaget utbildar medarbetarna och
forklarar varfor det ar viktigt.

Da tidsstudien som gjordes efter att metodstandarden inforts indikerade att spridningen
minskat, anser studenten (trots fa matresultat) att detta kommer att gynna foretagets uppsatta
mal. Enligt de data som visas i tabell 1 pé s.15 visar siffrorna att montérerna har blivit
snabbare med tiden. Genom att Gva pa det 6verenskomna arbetsséttet kommer aven det
sannolikt leda till minskad monteringstid pa sikt, vilket ar ett steg i rétt riktning for det
uppsatta malet. En del av tiden som sparas kan med fordel anvandas till forbattringsarbete.

Da dessa forbattringar utfordes pa en relativt liten del inom foretagets produktion, anser
studenten att om foretaget fortsatter att standardisera och folja upp resultaten sa kommer det
sannolikt att fa en betydande effekt pa sikt.
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Bilagor

Bilaga 1: Uppdragsbeskrivning

O ®INISSIion 2013-11-05

Examensarbete pa Inission Munkfors AB
- Standard

Bakgrund

Inission Munkfors har arbetat aktivt med omstéllning av féretaget till ett mer "Leant” férhallningssatt
sedan 2008. Under perioden fram till 2012 har mycket kraft &gnats at att skapa visualitet runt mal och
resultat samt inférandet av systematisk problemlésning.

Under 2013 har koncernen &gnat tid och energi till att skapa ett produktionssystem som lanserades
innan semestern 2013. | stora drag beskriver Inissions produktionssystem hur foretaget ska kunna
dubbla omsattningen pa fem ar genom att:

1. Skaffa fler och réatt kunder
2. Ha en unikt bra leveransprecision
3. Att alla medarbetare ska vilja vara med

Detta ska uppnas genom att foretaget tillampar tre av Toyotas 14 principer.

a. Dragande produktion
b. Standard
c. Medarbetare och ledare

Uppdrag

Examensarbetet handlar om applicering av standard i en miljé med en historik av stor frihet.
Studenten ska genomlysa vardeflédet och tydligt dskadliggéra omraden dar standard inte tillampas.
Detta bor ske pa flera nivaer fran hela systemet ner till enskild komponent. Vidare ska studenterna
genom teoretiska studier féresla forandringar som gér att nyttjandet av princip b ger sa stor effekt
som mgjligt pa strategi 1-3.

Avgréansningar

Bor diskuteras, men skulle kunna vara tex leverantér och/eller kund.

Forvintat resultat

Examensarbetet ska resultera i en nuldgesanalys (inklusive teoristudier), forslag pa praktisk
tillampning och genomférande av atgardsforslag pa ett eller flera pilotavsnitt.(verifiering). Resultatet
ska matas mot pkt 1 till 3 i bakgrunden.

Resursatgang

Uppdraget ar lampligt for 1-2 examensarbeten pa civilingenjérsutbildning. Handledning pa Inission
Munkfors sker genom platschef Mathias Larsson

Inission Munkfors AB
o . () . . Stalvagen 4 « 684 92 MUNKFORSe Sweden « +46 563 54 05 40

www.inission.com
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Bilaga 2. Metodstandard for montering

Process: Montering M ETODSTAN DARD

Produkt: Control unit RRM200034287/C o . I n I S S IO n

Art.nr 999-0915-003

Avdelning: Team 4 Skapad av: Jonas Arnesson Sakerhetsrisk (se kommentar) AN\
Framtagen: 2014-04-11 Version: 1.0 Kvalitetskontroll (se kommentar) A\
Monteringstid: 8h Godkand av: Produktionschef CO Datum: 2014-MM-DD

Ansvarig for uppfoljning: Teamledare DK

# Aktivitet Hur? Varfor? Tid Kommentar/Bild
1 Stamplain Ga till terminal och logga |M0jliggdr méatning av tid
in. och visar vem som utfort
arbetet.
2 Hamta material Lada hamtas pa lagerhylla
och stalls pa arbetsbank.
3 Hamta skenor Ta med underlag, Montering av skenor pa Anvand alltid foreskriven
bottenplat, skruvar, plat ska ske i verkstaden skyddsutrustning i verkstaden! Info pa
skruvmejsel (till insex- for att undvika onddig utsidan av dorren.

skruvarna) och ga till mek- [rorelse.
A verkstad. Typ av DIN-

skenor enligt underlag.
4 Kapa skenor Mat upp langd enligt
tillverkningsunderlag
(langd pa skenan och
avstand fran platkant).
Kontrollera mot halbild.
Klipp i maskin.
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5 |Monteraskenor Skruva fast med Mjukt material i skruvarna. Skruvmejsel hdnger pa verktygstavlan.
skruvmejsel (insex). Halen i skenorna kan behdva justeras.
A Kontrollera mot halbild i plat. Borra upp
skenorna med 5mm borr (finns pa hylla
ovanfoér arbetsbank och borrmaskin finns i
forvaringsskapet).
6 |Kapakabelkanal & lock Mat upp med linjal matt Kabelkanalen monteras Sax hanger pa verktygstavla. Halen i
enligt underlag. Klipp med |forsti aktivitet #20 for att kabelkanalen kan behdéva justeras.
sax. Ta med materialet till |underldtta montering av Kontrollera mot hélbild pa plat. F & 1
arbetsbanken aktivitet 15-19. -
A
7  [Skriv ut etiketter for markning av Slio  |Ga till etikett-skrivaren.
och CCN Vilj fil "0915" och skriv ut.
8 |Montera kretsi CCN Skruva bort sidostycke pa Krets kommer forprogrammerad fran
CCN. Ta ur kretskort. Tryck lagret. Kretsens ben ar kansliga for
fast krets forsiktigt i bojning!
sockel. Montera tillbaka
A kortet och skruva fast
sidostycket.
9 |Montera komponenter Trycks fast pa DIN-skenor |Skruvmejsel anvénds for Ett klick-ljud hors nar komponenten fasts i
for hand. Fastesi ena att sidostoden ar tréga att skenan.
kanten pa skenan och bojs |fa fast.
framat. Vid montering av
sidostod anvands
skruvmejsel nar
komponenten bdjs framat.
9.1 |Slio Position enligt underlag.
9.2 |CCN Position enligt underlag.
9.3 |Plintar Position enligt underlag.
10 |Montera kabelkanal Skruva fast med Mjukt material i skruvarna.

skruvmejsel (insex).
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11

Skriv ut markningar for plintar och

kablar

Ga till printstationen.
Kontrollera att skrivaren ar

pa.

12

Mark upp plintar

Trycks fast pa plintar for
hand.

13

Lod resistorer

Oppna héllaren. Skruva
fast resistor med liten
stjarnmejsel. Lod fast
benen pa ytan. Lédkolv
séatts till 325-350°C. Anvand
blyat lod. Mat resistorerna
med multimeter och
notera vardet (kQ) pa
hallaren med tuschpenna.

Stor yta som behdver varmas upp. Kan ta
en stund innan lodet smalter. Var forsiktig
sd att inte plasthallaren smalter.

14

Kabeldragning & markning

Skala kablar enligt
foreskriven standard (8
mm for Slio och CCN, 10
mm foér plintar). Montera
ena anden. Klipp kabel i
ratt langd. Tra pa
markningarna och montera
andra anden. Montera
etiketter pa Slio och CCN.

Sakerstall kvalitet.
Undviker skador pa
fingrar.

Sakerstall ratt langd pa kabel genom att
dra den till ratt position innan den klipps
av. Kablarna ska inte sitta spidnda! Oppna
upp kabelkanalens sidor for att fordela
kablarna till ratt komponent.

14.1

1,0 mm? (svart och rod)

Koppla enligt underlag.
Markningarna fér 1 mm? -
kabel satts fast med hjalp
av markverktyg.

Markningarna ar svara att
montera pa kabel for
hand, da de gar trogt.

14.2

0,5 mm? (svart och réd)

Koppla enligt underlag.

14.3

0,5 mm? (vit)

Koppla enligt underlag.

15

Satt ihop kabelstammar

Aviand svarta buntband.

Krav fran kunden att
produkten ser prydlig ut.

Buntband placeras enligt bifogade bilder.

16

Montera lock pa kabelkanal

Trycks fast pa
kabelkanalens ovansida for
hand.

Gommer och skyddar
kablar

B2.3



17

Ldmna produkten for kontroll

Bar den fardiga produkten
inkl. underlag till
kontrollstation.

Krav fran kunden att
produktens kvalitet
sakerstalls av annan
medarbetare.

18

Stampla ut

Ga till terminal och logga
ut.

Mojliggér matning av tid
och visar vem som utfért
arbetet.
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Bilaga 3. Metodstandard for utskrift av kabelmarkningar

Process: Montering Instruktioner for utskrift av
partmarkningar

Produkt: Control Unit RRM200034287/C

Art.nr. 999-0915-003 0@ INIssSion

Avdelning: Team 4 Skapad av: Jonas Arnesson

Senast uppdaterad: AAAA-MM-DD Version: 1.0

Ansvarig for uppféljning: DK Framtagen: 2014-04-29

Godkand av ansvarig tekniker | Sign: Datum: 2014-MM-DD

1. Satt pa skrivaren och 6ppna mappen ”Mirkning” som ligger pa skrivbordet (se bild).

E &

Microsoft  Fragor.docx
Excel 2010

N N

Felrapport  Bristlista.exe

RhRh

CONReport 1_Skipprod... Markningdata

1134PART.bt. PARTMARK... 0457plinttxt  ratt ritn
HI PF‘MmO

766plintixt 1134PLINT:¢ 1043parttxt  1043plintxt
ritni g zu

= u EIFEE <@ BDOM uw

2. Oppna filer for utskrift.
Filnamnen bestar av: produktens art.nr, ritningens upplaga samt storleken pa
markningen. Fyra olika filer ska skrivas ut:
e (0915-F_1-12
e (0915-F_2-12
e (0915-F_5-5
e (0915-F_10-5

B3.1



Markera de ovanstaende filerna genom att halla in ctrl och klicka pa alla filerna. Nar
filerna markerats tryck Enter. Programmet M-Print PRO Oppnas automatiskt i fyra
fonster. Filen 0915-F _1-12 bestar av tre blad, resten har bara ett.

3. Lagg i markningar i skrivaren.

Markningarna ligger pa hyllan till hoger om skrivaren. Kartongerna ar markta med
1/12, 2/12, 5/5 och 10/5.

Tamed: 3 st 1/12, 1 st 2/12, 1st 5/5 och 1 st 10/5.

Gula markningar &r till kablar och vita &r till plintar.

Markningarna kan staplas pa varandra i skrivaren. Lagg i kabelmarkningar (3 st 1/12) i
skrivaren enligt bild nedan. Den Gppna dnden at hoger och den slata ytan uppat. Det
visas aven pa skarmen hur de ska véandas. Lagg sedan pa 2/12, 5/5 och slutligen 10/5.

4. Skriv ut.
I M-Print PRO: Klicka fram fonstret for 0915-F_1-12. L&ngst ner finns tre flikar (Blad
1-3). Skriv ut blad 1-3 genom att klicka pa ”Arkiv” och sedan pa “Skriv ut”
(alternativt kommando: ctrl + P) for respektive blad.
Upprepa sedan proceduren for fonstren:
0915-F_2-12 (Blad 1)
0915-F 5-5 (Blad 1)
0915-F_10-5 (Blad 1)

5. Vid fel.
Om ett fel i utskriften upptacks meddelas detta direkt till teamledaren. Om
ritningsunderlaget reviderats, uppdateras filerna manuellt av montor och sparas.
Uppdatering av filnamnet gors med den nya upplagans namn som fas fran kunden.
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