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Abstrakt

Detta examensarbete ar gjort pa uppdrag av Rikta Ab under hdsten 2017 och varen 2018.
Rikta Ab ar belaget i Bosund i Finland, och ar en tillverkare av diverse kablagelosningar

till en mangd olika industrier.

Vid foretaget har man markt att det finns en flaskhals i form av en maskin. Syftet med
detta examensarbete har varit att ta reda pa hur stor del av tiden maskinen star stilla och
varfor. Det ska aven framga hur man kan férbattra processen samt materialflédet kring
maskinen. Resultatet ar baserat pa litteratur kring Lean- verktyg och annat som beror
amnet. | texten framkommer vad en omstallning ar, hur den gors och hur man kan dela in

en sadan.

Resultatet baseras pa tidtagningar, observationer och diskussioner med personalen. |
examensarbetet har det dven gjorts en lagerlayout for att forbattra materialflodet samt

att det har funderats over lagrets kapacitet och artikelplacering i lagret.
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Abstract
This thesis was assigned by the company Rikta Ab, and was made during the fall of 2017

and spring of 2018. The company is located in Bosund, Finland, and it manufactures

different kinds of cabling solutions for many different industries.

There has been noticed that there is a bottleneck at the company in the form of a
machine. The purpose of this thesis has been to find out the amount of time the machine
is not operating and why. It should also be clear how the process and the flow of the
material around the machine can be improved. The result of this thesis is based on
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information in the theory about what a changeover is, how it is done and what it consists
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1 Inledning

Oy Rikta Ab har under 2017 pabdrjat en omstrukturering och planering av sin produktion. |
samband med detta har foretaget observerat en flaskhalseffekt vid en av sina maskiner, vilket
aven jag observerade under sommaren som jag jobbade i produktionen. Detta arbete har utforts
under senhosten 2017, samt varen 2018. | detta kapitel behandlas de faktorer som lett fram till

projektet.

Under sommaren 2017 arbetade jag i produktionen vid Rikta. Under den tiden funderade jag
med VD:n pa Rikta, Kim Myllymaki, om det kunde hittas ett lampligt slutarbete. Vi funderade
i nagra manader och nar den nya produktionschefen, Stefan Backman borjade i september sa
rullade forslagen in. Han foreslog att jag skulle géra nagot med produktionsplanering.

Det vi kom fram till var att jag skulle fokusera pa en av Riktas maskiner, eftersom den har stor
betydelse for produktionen. Alla kablar med endast en ledare passerar genom maskinen (Komax
Alpha 356), och dessa kablar utgor en stor del av produktionen i foretaget. Detta gor att en
flaskhals har kan leda till véaldigt manga forseningar, vilket aven var fallet nar jag borjade mitt
arbete. Nagra av orsakerna till denna flaskhals, var lagret som var i oordning, samt planeringen

av orders.

1.1 Bakgrund

Maskinen som jag ska undersdka ar en Komax Alpha 356. Detta ar en maskin som kan kapa
kablar i ratt langd, skala kabeln, samt sla pa kabelskor. Maskinen &r kapabel att géra manga
olika slags varianter av skalningar och paslagningar av skor, men de som jag har namnt &r det
man framst anvander den for. Sattet maskinen fungerar pa ar att kabeln matas in i den ena anden.
Maskinen mater darefter kabeln, och kapar den vid ratt 1angd. Darefter skalar den kabeln och
slar pa skon. Det som gor maskinen sa effektiv ar att man kan sla pa skor i bada andarna av

kabeln pa nagon sekund.

Till maskinen &r ett program for programmering kopplat, TopWin. Med detta program kan man
fardigt programmera in olika produkter, samt hur dessa ska tillverkas, vilka skor som ska
anvandas osv. Nar man sedan kor maskinen stéller man in hur manga som ska tillverkas, och

maskinen spottar ut produkter tio stycken at gangen.



1.2 Syfte

Man har nyligen paborjat en implementering av diverse Lean-verktyg for att effektivera
produktionen i foretaget, som for tillfallet ar relativt oplanerad. Foretaget har pa senare ar vuxit

och man har mérkt att en av maskinerna som kapar kablar &r en flaskhals.

Det som ska framkomma i detta arbete ar hur stor del av tiden som maskinen i verkligheten
producerar, och om man kunde hoja verkningsgraden. Om det visar sig att verkningsgraden
redan ar hog, sa far man fundera 6ver en eventuell investering i ytterligare en maskin. Utgaende
fran detta vill man sedan fa fram forslag till flodesforbattringar. En av de stora sakerna vad
géller smidigheten i flodet ar lageroptimering. Det som bor goras ar en omstrukturering, samt

organisering av lagret. Metoder som anvands i detta slutarbete &r:

e Intervjuer med maskinoperatérerna, samt kontorspersonalen som tillhandahaller

operatdrerna med bestallningar.
e Observationer och tidtagningar av eventuella vante- och stalltider.

e En layoutplanering for optimering av utrymmet vad géller det lilla lager som finns runt

maskinen.

e Funderingar kring servicerutiner for verktygen som anvénds i maskinen.

1.3 Avgréansning

Trots att en stor del av problemet ligger i planeringen och organiseringen av hur och nar arbetet
anlander till maskinen, sa har jag valt att inte ta med detta i mitt examensarbete. Detta skulle
gora arbetet allt for brett. Jag har istallet valt att fokusera pa arbetssattet kring maskinen, samt

lagret runt omkring maskinen.



2 FoOretaget

Foretaget Rikta grundades ar 1969 i Bosund av Helmer Andersson, och &r darmed ett av landets
aldsta inom sin bransch. | bérjan hade man enbart tillverkning i en kéllare dar man jobbade
nagra timmar per vecka. Foretaget vaxte och ar 1973 flyttades verksamheten till en egen
fabrikshall. De forsta kunderna man hade var Wartsila och Loval, som annu idag ar tva av
Riktas kunder. Andra viktiga kunder som foretaget har &r Rolls Royce, Norcar, Veo, samt Ekeri.

Foretaget tillverkar kablage till manga olika kunder, och till manga olika verksamhetsmiljoer
och industrier, sasom vitvaror, fordon, marina, och kraftverksindustrin. Deras sétt att gruppera
produkterna &r: klenare ledningar som man gor till ledningsserier, samt grévre kablar och
kabelserier. Ar 2008 hade man 15 anstallda, och idag 10 ar senare har man 35 anstallda, och en

produktionshall pa 1350 m2. Foretaget hade ar 2017 en omsattning pa 3, 94 miljoner euro.

Riktas produkter ar valdigt kundspecifika. Verksamheten gar ut pa att man koper in olika typer
av kablar och bearbetar dessa enligt kundens behov. Det bésta sattet att dela in dem pa i enlighet
med mitt examensarbete dr sadana kablar som endast bestar av en ledare, och sadana som bestar
av flera ledare omslutna av en isolering. Den typ av produkt som tillverkas med den maskin
som jag fokuserar pa i detta arbete, ar av typen som visas i Figur 2-1. Anledningen till att man
inte kor alla kablar genom samma maskin, ar helt enkelt att maskinen inte klarar av detta.

AR WAL AT SULER SLARRE 1R VR b

Figur 2-1: Kabel som endast bestar av en ledare. Figur 2-2: Kabel som bestar av flera ledare.



2.1 Nulaget

| dagslédget kommer arbetsorders till maskinen, och man séger till operatoren i vilken ordning
arbetena ska koras. Arbetsordningen &r inte planerad enligt nagot annat &n att man skriver ut

arbetslapparna och forst da planerar hur de ska koras.

Sattet som maskinen kors pa ar att man stéller in maskinen med den kabel, de verktyg och
kabelskor som kravs for nésta produkt som ska tillverkas. I Alphans dator finns fardigt installda
kor program for olika produkter sa att maskinen enkelt vet vad som ska goras. | Figur 2—3 visas
ett exempel pa hur en produkt ser ut i programmet som maskinen anvander sig av. Har finns

fardigt installda langder, samt vilka kabelskor som anvénds till just denna produkt.

Figur 2-3: Exempel pa hur kér programmen ser ut i Alphan. (egen bild)

Efter att man har stallt in maskinen, testkor man. Testkdrningen gors eftersom att det finns
valdigt manga olika kabelskor pa foretaget med olika kvalitet, vilket gor att kvaliteten pa hur
kabelskon pressas fast kan variera. Nar maskinen ar igang producerar den oftast knippen pa 10—
50 stycken beroende pa vad som ar instéllt fran tidigare. Nir denna lilla “batch” dr producerad

skickar maskinen vidare knippena till operatéren. Operatoren trycker sedan pa en knapp sa att



maskinen fortsatter produktionen, och buntar ihop kablarna. Beroende pa vilken langd kablarna
har, satts de antingen i lador som sétts pa rullanordningar, eller ocksa hangs de pa karror som

sedan rullas ut i produktionen.

Man arbetar tvaskift vid Alphan, och skiftena dverlappar varandra med en halvtimme. Eftersom
en operator ar pa jobb at gangen, ar hen sjalv tvungen att hamta kablar och verktyg.
Lagerlayouten som den sag ut nér jag paborjade arbetet ses i Figur 2-4. De roda pilarna visar
hur flodet inne i lokalen ser ut. Flodet borjar fran “Inlagret” varifran alla kablar kommer in.
Darifran for lagerarbetaren in de kablar som ska bearbetas i Alphan i det lilla lager som finns

bredvid den. I figuren &r hyllorna med kablar de rektanglar som &r svartade.
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Figur 2-4: Den gamla layouten av rummet som Alphan star i. (egen bild)

Inne i produktionen anvander man sig av samma verktyg for att sla pa kabelskor som vid
Alphan. Alla i produktionen har inte den nédvéndiga kunskapen for att stalla in dem pa ratt satt,
utan ofta ar det Alpha-operatoren som hamtas vid tillfallen da verktygen slar pa kabelskorna pa
fel satt. Detta leder till att maskinen star stilla.



3 Teori

| dagens samhalle forsoker vi hela tiden bli battre, och pressen pa foretag att utvecklas okar
stdndigt. For att forbattra och snabba upp en process utan att arbetarna nédvéandigtvis behdver

arbeta snabbare, finns det en hel del olika Lean-verktyg och annat som kan implementeras.

3.1 Theory of constraints

Vad &r begransningar? Begransningar kan vara vad som helst som hindrar en fran att uppna de
mal man efterstravar. Det kan vara fragan om begransningar som ar fysiska, som har att gora
med foretagslinje, synséttet i foretaget, eller marknaden. Fysiska begrénsningar ar ofta maskiner
eller verktyg, men det kan dven handla om andra tillgangar sasom brist pa material, brist pa
arbetskraft, eller brist pa utrymme. Begransningar som uppkommer p.g.a. en foretagslinje
handlar om krévda eller rekommenderade arbetssatt. Detta ar den vanligaste begransningen,
och den kan vara valdigt svar att identifiera och annu svarare att atgarda. (Vorne Industries Inc.,
2011-2018)

Paradigmet eller foretagets tankesystem ar néra beslaktat med foretagslinjen. Begransningar
som kan finnas i foretagets tankesystem ar djupt rotade dvertygelser och vanor. Exempelvis
tanken att man alltid maste halla igang produktionen for att halla ner kostnaden per styck.
Marknaden blir en begrénsning nar produktionskapaciteten dverstiger forséaljningen. (Vorne
Industries Inc., 2011-2018)

Begransningsteori ar en metod for att identifiera de viktigaste begransande faktorerna som star
i vagen for att ett foretag ska kunna uppna sina mal och dess fulla potential. Denna metod kan
ses pa fran en vetenskaplig synvinkel, dar man antar att varje komplext system bildas av flera
sammankopplade aktiviteter. Av dessa aktiviteter verkar en av aktiviteterna begransande pa
hela system, alltsa inom tillverkningsprocesser en flaskhals. Med andra ord kan man séga att
man genom att forbattra en begransning i foretagets tillverkning, kan forbattra hela
tillverkningen. (Vorne Industries Inc., 2011-2018)

3.1.1 The five focusing steps

Teorin om begransningar (TOC) tillhandahaller en specifik metod for att identifiera och
eliminera begransningar. Denna metod kallas the Five Focusing Steps”. Den gar ut pa féljande

steg:



1.

Identifiera begransningen — Denna punkt ar egentligen sjalvklar redan fran den forsta
korta beskrivningen. Man ska identifiera den enstaka process som begrénsar att
foretaget uppnar sitt mal. Det lattaste sattet att gora detta pa ar ofta sa enkelt som att ga
runt i produktionen och titta. Det man ska soka efter ar stora samlingar av pagaende
arbeten. Dessa brukar oftast hopas precis innan en flaskhals. Man kan aven se pa vilken
process i produktionen man féster extra mycket uppmarksamhet. (Smith, 2000) (Vorne
Industries Inc., 2011-2018)

Bestdm hur du ska bearbeta begréansningen — Har ska man gora snabba forbéattringar av
det man redan har, for att fa en forsta forandring. Det man kan gora i denna punkt ar att
skapa en buffert precis framfor begréansningen for att se till att begréansningen inte blir
stord av stopp i de processer som ligger fére den i produktionslinjen. Nar det galler detta
examensarbete handlar det mera om en tidsbuffert &n om en materiell buffert. (Smith,
2000) (Vorne Industries Inc., 2011-2018)

Annat man kan gora ar att planera sa att begransningen hela tiden ar igang. Exempelvis
kan man kora processen i fraga under pauser, planera orders sa att det blir farre
omstéllningar, eller korstrana arbetare sa att det alltid finns ndgon i produktionen som
kan kora begransningen. Dessutom kan man fora Over en del av arbetet som hor till
begransningen pa ndgon annan maskin. Aven om denna maskin skulle vara mindre
effektiv sa kan det handa att det totala systemets kapacitet forbattras, och darmed dven
den totala I6nsamheten. (Smith, 2000) (Vorne Industries Inc., 2011-2018)

Lat allt annat i organisationen styras av beslutet att bearbeta begransningen — Se éver
alla andra processer noggrant och se till att de verkligen stodjer de behov som
flaskhalsen har. En produktionslinje med en begréansning kommer att vara i obalans.
Saker som man kan gora for att hjalpa detta steg, ar att se till att begransningen alltid
kommer forst nér det galler underhall. (Smith, 2000) (Vorne Industries Inc., 2011-2018)

Lyft fram begransningen — Om begransningen fortfarande ar kvar pa samma process i
foretaget som tidigare, behover man i detta skede gora ytterligare atgarder. Vanligtvis
fortsatter man vid denna punkt tills flaskhalsen &r borta. Eventuellt kan denna punkt
innebdra betydande investeringar, antingen i form av tid eller pengar. Exempelvis kan
man vara tvungen att kopa mera utrustning, eller ocksa kan det vara nédvandigt att
anstalla en arbetare till. (Smith, 2000) (Vorne Industries Inc., 2011-2018)



5. Bdrja om pa nytt genom att hitta en ny begransning — Eftersom denna metod anses vara
en pagaende cirkel av forbattring, bor man efter att man har atgardat den foregaende
flaskhalsen ga vidare till nasta. (Smith, 2000) (Vorne Industries Inc., 2011-2018)

Enligt Smith &r orsaken till att de flesta misslyckas med denna metod steg 3. For att fa allting
att fungera tillsammans maste man kunna kommunicera hur de underlydande processerna ska
andras. Alla processer i foretaget som inte utgor begransningar maste fa en forstaelse for hur de

paverkar flaskhalsen sa att de kan oka eller uppratthalla flaskhalsens prestanda. (Smith, 2000)

3.1.2 Kombination av TOC och Lean manufacturing

Fastan Theory of Constraints (TOC) och Lean Manufacturing (LM) bada ar metoder for att
forbattra effektiviteten i en produktion, sa har de valdigt olika utgangspunkter. Som jag tidigare
har namnt sa utgar TOC fran att identifiera och eliminera en begréansning, vilket i sin tur leder
till 6kad att produktionskapaciteten ¢kar. Lean Manufacturing & andra sidan fokuserar pa att
eliminera spill fran olika processer, vilket ska leda till minskade produktionskostnader. (Vorne
Industries Inc., 2011-2018)

En kompromiss mellan dessa kan vara att foredra, eftersom de bada stravar mot samma mal.
Sett fran ett foretags eventuellt otillrackliga resurser, sa ar det inte vért att optimera varje enskild
process. Det samma galler for LM, allt spill &r inte vart att eliminera. Nar man ser pa saken ur
denna synvinkel kan man sdga att TOC kan anvandas som ett utmarkt verktyg for att prioritera
projekt som behdver forbattras, medan LM kan bidra med manga bra tekniker for forbattring.
(Vorne Industries Inc., 2011-2018)

Om man ytterligare vill sla ihop de tva metoderna, sa kan man implementera LM verktyg till
the Five Focusing Steps” (se Figur 3—1), som har behandlats tidigare i detta kapitel. De punkter
som kanske &r de lattaste, men ocksa de viktigaste for detta examensarbete, &r 5s och Kanban.
(Vorne Industries Inc., 2011-2018)



* Value Stream Mapping

= Gemba

=
TOC

ﬁ —

Lean

= 55
* Visual Factory/Andon

As in lean continuous
improvement, the Five

* Standardized Work
* Kaizen

Focusing Steps are an
ongoing cyclical process.

= Kanban

= Poka-Yoke * Line Control
= Jidoka

Figur 3-1: Bild éver hur Lean och Theory of Constraint hor ihop. (Vorne Industries Inc., 2011-2018)

3.2 Quick changeover eller SMED

Detta Lean-system handlar inte, vilket man kan anta utgaende fran namnet, om att allt ska géras
snabbare. Quick changeover eller SMED (single minute exchange of die) handlar istéllet om
att eliminera sadana processer som tar extra tid, exempelvis onddiga transporter, lager, material,
men dven vantetider, dverproduktion och éverbearbetning. For att kunna ga vidare med teori
om vad SMED ar, sd maste man forst forsta vad en omstéllning (changeover) ar. Enkelt
beskrivet ar en omstallning den tid det tar att andra pa ett verktyg fran den sista tillverkade
produkten som anses halla kvaliteten, tills det att man pabdrjar tillverkningen av nasta produkt
som anses halla kvaliteten. Med SMED vill man minska den tid det tar att slutféra en andring

av ett verktyg (s.k. omstéllningstid). (Henry, 2013)

Med detta verktyg vill man eliminera s& manga processer som mojligt som kravs for
omstallningen till utomstdende processer”. Dessa utomstaende processer dr sadana som gors
medan maskinen fortfarande arbetar. SMED handlar &ven om att forenkla och stromlinjeforma

de steg som fortfarande finns kvar i omstéllningen. (Vorne Industries Inc, 2011-2018)



10

Ett bra exempel pa en snabb omstallning ar formel 1-teamet som under ett depastopp gor F1
bilen klar att kéra. Teamet som byter bildacken vid ett depastopp har lyckats med att andra en
omstéllning, som for oss skulle ta flera minuter till ndgot som for dem endast tar nagra sekunder.
Manga av de steg de anvander sig av for att genomfora detta kan kopplas ihop med SMED.
Exempelvis att utféra sa manga steg som kravs for omstallningen som mojligt fore sjalva bytet
sker. Dessutom har de standardiserat och optimerat processen till max. (Vorne Industries Inc,
2011-2018)

3.2.1 ESEE-tillvagagangssatt

Nar det kommer till Quick changeover eller SMED finns det manga olika sétt att se pa hur man
ska atgarda problemet med langa omstéallningstider. Ett av dessa ar ESEE: eliminera, forenkla,
externalisera, och utfora (pa engelska ESEE, eliminate, simplify, externalize, execute). Ett av
de viktigare av dessa &r eliminering. Orsaken till att detta ar en av de viktigaste sakerna inom
Quick changeover, ar att det ar dubbelt bortkastad tid att forbattra nagot som egentligen inte
behover forbattras. (Henry, 2013)

3.2.1.1 Eliminera

Det forsta steget i ett Quick changeover-program bor vara att identifiera och eliminera saddana
processer som i nuldget ar onddiga. Majligheter att eliminera dessa onddigheter kan finnas pa
manga olika omraden. Nagra exempel ar produkt designen, dokumentationen, layouten pa
produktionsbyggnaden, mm. (Henry, 2013)

3.2.1.2 Forenkla

Nar det kommer till att forenkla en uppgift eller en process, sa ar det svart att tanka sig nagon
sadan som inte skulle ga att forenkla. Det man bor gora i ett foretag, ar att uppmuntra alla i
produktionen att fraga sig sjalva hur de kan forenkla en process. Viktigt att komma ihag nar det
galler denna uppmuntran & man maste se till att det finns ett system sa att varje idé behandlas
pa samma sétt, och att de som sedan dr genomfarbara och realistiska faktiskt tas i bruk. (Henry,
2013)
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3.2.1.3 Externalisera
Det man kan konstatera betraffande omstéallningsarbete &r att det kan vara av tva olika typer:

e Den ena typen handlar om sadant omstéllningsarbete som maste géras medan maskinen
star stilla. Ett sadant arbete brukar kallas for IED (Inside Exchange of Die)

e Den andra typen handlar om sadant omstallningsarbete som kan géras medan maskinen
fortfarande ar igang. Ett sadant arbete kallas for OED (Outside Exchange of Die).

Det Shingo Shigeo ville géra med sitt SMED-system var att konvertera sadana processer i en
omstéllning som var inre (IED) till yttre (OED). Att flytta en process ut fran sjalva
omstéllningen kan vara svart, men aven valdigt latt att upptacka och forandra. Exempelvis
h&mtning av material och verktyg, kan goras medan maskinen fortfarande arbetar, istéllet for

att man gor detta nar sjalva omstéllningen har paborjats. (Segerstedt, 2008)

3.2.1.4 Utfora

For att fa en battre forstaelse for omstéllningsarbete kan man borja med att se pa sadana som
annu inte har forbéattrats med hjalp av SMED. Dessa byggs vanligtvis upp av fyra olika steg:

1. Forberedelser, justeringar efter en process, kontroll av material och verktyg.
2. Montering och borttagning av blad, verktyg och delar.

3. Matningar, instéllningar, samt kalibrering
4

Provkdrningar och justeringar.

Enligt Shigeo Shingo (Shingo, 1983) tar varje steg i en omstéllning olika lang tid. | Tabell 3—

1, kan man se hur dessa steg ser ut, utgaende fran tidsatgangen.

Tabell 3-1: Tabell éver hur tiden fordelas i en omstéllning. (The Productivity Press Development Team,
1996) (Shingo, 1983)

Arbete Tidsatgang
Forberedelser, justeringar efter en
process, kontroll av material och verktyg 30 %
Montering och borttagning av blad,
verktyg och delar 5%
Matningar, installningar, samt kalibrering 15 %

Provkorning och justeringar 50 %
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Som man ser tar provkdrning och justering enligt teorin en véldigt stor del av omstallningstiden,
50 procent, om man far bort dem skulle det leda till otroliga tidshesparingar. Viktigt att komma
ihag har ar att justeringar inte ar sjalvstandiga processer. Enligt Shigeo Shingo ska man kunna
eliminera denna punkt helt, vilket tycks omojligt. For att kunna gora detta maste man ga tillbaka
och se pa tidigare punkter i omstallningsarbetet. Det Shingo satter stor vikt pa ar kalibrering.
Att lita pa sin egen intuition som operator &r inte nagot som fungerar, utan man bor istallet
anvanda sig av kalibrering, anser han. (Shingo, 1983) (The Productivity Press Development
Team, 1996)

Nar jag studerade maskinen markte jag, precis som teorin séger, att provkorningar och
justeringar tog vaéldigt lang tid. Det man kontrollerar efter en provkorning ér positioneringen av
kabelskon i forhallande till skalningen av ledaren, samt hur hart skon klams fast. Tiden for
justeringar varierar naturligtvis beroende pa verktyg och sko. En del skor &r lattare att fa av god

kvalitet vad galler krymphdjden, medan andra ar svarare.

For att alla punkter fore ska ha varit till ndgon nytta, sa maste omstallningen utforas precist. En
valutford omstallning beror pa ett flertal olika faktorer. En av dessa &r att ha omfattande

standardrutiner, samt checklistor. (Henry, 2013)

Utan en standardrutin gors omstallningar enligt en anstallds omddme och erfarenhet.
Utbildningen i hur man anvénder en maskin gors ddrmed genom att man observerar en mer
erfaren kollega. Om man anvander sig av denna metod for inldarning, sa kan en hel del
information forsvinna. Sattet som omstéllningen utfors pa kommer att variera fran operator till
operator. | vissa fall kommer till och med samma operator att utfora en omstallning olika fran
gang till gang. Detta leder till langsamma och felaktiga omstallningar. | basta fall leder detta
endast till langre tider for provkérningar och justeringar, men det kan dven leda till skador pa
maskiner och produkter. (Henry, 2013)

3.2.2 SMED-angreppssatt

Traditionellt satt brukar man méta den aktuella omstallningstiden genom tidtagning. Efter det
fortsatter arbetet i atta olika steg. Jag har valt att ta upp de steg som jag anser vara relevanta for

min undersokning. (Segerstedt, 2008)

Det forsta steget ar att sarskilja omstallningstiden i IED och OED. Man ska alltsa utan att i detta

skede gora nagra andringar, konstatera vilka omstallningsarbeten som sker medan maskinen
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star stilla och vilka som gors medan maskinen ar igang. Detta ger en bra grund for att sedan
kunna gora andringar, sa att man faktiskt gor sadant arbete som ar mojligt att géra medan
maskinen ar igang, nar maskinen faktiskt ar igang. Det ar aven viktigt att komma ihag att sddant
arbete som oundvikligen maste goras nar maskinen star stilla faktiskt dven ska goras da.
(Segerstedt, 2008)

Det andra steget ar att forsoka omvandla arbeten som &r IED till OED. Man ska alltsa forsoka
konvertera sadana arbeten som maste ske medan maskinen star stilla till ndgot som kan goras
medan maskinen gar. Det tredje steget handlar om funktionell standardisering. Denna punkt

handlar om att standardisera verktygets form och dimension. (Segerstedt, 2008)

Ett av de steg som jag anser vara viktigast i1 Segerstedts bok ar parallella operationer. Nér ett
omstéllningsarbete gors hander det ofta att operatoren ar tvungen att forflytta sig fran olika
sidor av maskinen. Detta innebdr i vissa fall mycket forflyttningar runt maskinen, ett
arbetsskede som skulle kunna forkortas ifall man hade tva arbetare som arbetade parallellt.
(Segerstedt, 2008)

En annan sak som man kan gora for att forbattra och forenkla omstéliningsarbetet, ar att
kontrollera att alla delar till nésta process fungerar som de ska. Detta ska goras i god tid fore en
omstallning sa att eventuella problem kan atgardas fére man paborjar omstallningen. Om man
inte gor detta kommer det att ta tid av arbetet som hor till kategorin IED, vilket leder till
forseningar i omstallningsarbetet. Detta ar nagot jag anser vara viktigt for mitt examensarbete,
eftersom det ofta hande att nagot verktyg kranglade nar omstallningen val var igang.
(Segerstedt, 2008)

3.3 Lagerlayout

Néar man ska planera ett lager bor man Overvaga noggrant hurudan lagerlayout som ska
tillampas. Man forsoker uppna ett sa logiskt materialflode som mojligt. Nar man utformar ett
fysiskt lager forsoker man uppna en hog fyllnadsgrad och laga driftskostnader. Detta kan goras
genom att man utnyttjar en sa stor del som mojligt av lagringsutrymmet for just lagring. Man
far dock inte forsvara hanteringen, exempelvis bor det finnas tillrackligt med utrymme mellan
hyllorna, samt att man bor ha tomma platser for att kunna tillgodose variationer i
lagringsbehovet. (Jonsson & Matsson, 2005)
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3.3.1 Fast och flytande placering

Nar det géller placeringen av artiklar i ett lager finns det inte nagon generell metod for att fa
fram den optimala placeringen, utan man bor istallet utgd fran nagra principer som é&r
vagledande for att fa fram en logisk placering av artiklar. En sak som man bor dvervéga ar valet
mellan fast och flytande placering. Fast placering innebdr att man har en forutbestdmd
lagerplacering for en artikeltyp. Flytande placering ar dess direkta motsats, och innebéar saledes
att man inte har nagon fast lagerplats for en artikeltyp utan man séatter in en artikel dar utrymme
finns. (Jonsson & Matsson, 2005) (Lumsden, 2012)

Vid flytande placering krévs ett mindre antal tomma platser &n vid fast placering, eftersom man
vid flytande placering satter in nya pallar dér de far plats. Det finns for- och nackdelar med bada
placeringssatten nar det galler lagret vid Rikta. En flytande placering vore bra pa det viset, att
olika artiklar ofta kan komma pa en och samma lastpall nar de anlander till foretaget. Genom
att anvanda sig av flytande placering, skulle man inte behdva satta extra tid pa att ordna om pa
pallarna innan man sétter in dem i lagret. Dessutom vore det bra eftersom att lagerplatser inte
finns i 6verflod. Anledningen till att en fast placering dock vore béttre, r att man i nuléget inte

har sa bra ordning och koll pa var olika artiklar finns. (Lumsden, 2012)

3.3.2 Artikelplacering

Det finns vidare en del olika saker som man kan ta i beaktande nar man forsoker placera artiklar
sa optimalt som mojligt. De som kommer att tas upp har ar sadana som ar relevanta for detta

examensarbete.

3.3.2.1 Produktrotering

Det finns tva olika uttagsprinciper man kan vélja mellan nar man har ett lager: FIFO eller LIFO.
FIFO-principen som &r en engelsk forkortning for First in, First out, innebar att den artikel som
kom in i lagret forst, saledes dven ska plockas ut forst. For att denna princip ska kunna tillampas
kravs en lagerlayout dar man har direkt tillgang till alla artiklar i lagret. Detta system lampar

sig bast for sadana foretag som har produkter med kort livslangd.

LIFO- principen &r den raka motsatsen till FIFO. Har plockar man ut det som kom in i lagret
senast (Last in, First Out). Vid denna lagringsprincip krévs inte en lagerlayout dar man har

direkt tillgang till den artikel som &r aldst i lagret. (Lumsden, 2012)
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3.3.2.2 Familjegrupper

Vid denna princip placerar man artiklar med liknande egenskaper intill varandra i lagret.
Egenskaper som det kan rora sig om ar exempelvis liknande dimensioner eller hdg sékerhet. En
annan sak som ofta sammanknyter dessa ar behovet av samma hanteringsutrustning. (Lumsden,
2012)

Detta skulle passa bra in pa Riktas lager, och det &r ocksa nagot man har forsokt folja tidigare.
Anledningen till att detta vore bra att folja, &r att en produkt i tillverkningen oftast anvander sig
av samma typ av ledare (samma tjocklek, samma namn) i olika farger. Alltsa skulle detta
innebdra kortare ganglangder for att samla ihop de nédvéandiga artiklarna till en produkt.
(Lumsden, 2012)

3.3.2.3 Popularitetsprincipen

Popularitetsprincipen bygger pa en ABC-indelning. Det ska dock inte forvéaxlas med en ABC-
analys, eftersom man dér tar en artikels varde i beaktande. Vid popularitetsprincipen utgar man
fran antingen hanterad volym eller plockfrekvens. Det &r inte ovanligt att man ser att en liten

del av artiklarna i ett lager star for en stor del av volymen.

Utgaende fran detta placeras artiklarna utgaende fran vilken grupp de hor till: hogfrekventa
(A-artiklar), medelfrekventa (B-artiklar), och lagfrekventa (C-artiklar). Logiskt sa lagras de

mest hogfrekventa artiklarna nara utleveransavdelningen, sa att transportarbetet minskar.

For att en ABC-indelning av artiklar ska fungera behovs en stabil forbrukning. Idealt sett
skulle en artikel forbli i samma grupp hela tiden. Detta stdmmer ofta inte, utan artiklar byter
grupper éver en langre tid. For att en ABC-indelning ska ga att tillimpa maste man
kontinuerligt analysera plockfrekvensen. (Lumsden, 2012)
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Lagfrekventa Medelfrekventa Hogfrekventa

5 % av volym 15 % av volym 80 % av volym

55 % av antalet artiklar 30 % av antalet 15 % av totala
artiklar antalet artiklar

SNVY3IATINI
SNVH3IATILN

Figur 3-2: Beskrivning av hur popularitetsprincipen fungerar. (Lumsden, 2012)

3.3.3 Kanban-system

Kanban ér ett visuellt Lean-verktyg for att kunna kommunicera utan att nédvandigtvis behdva
anvanda sig av ord. Med detta koncept vill man uppna ett system dar man tar fram det som
behdvs pa ratt stélle, forst nar det faktiskt behovs. Man vill fa kontroll 6ver vad som produceras,
i vilka kvantiteter, och nar det produceras. Utgangspunkten for systemet ar att flodet av artiklar
ska styras av kundorders istallet for ndgon prognos av behovet. Detta kallas aven for pull-
produktion. (Lumsden, 2012) (Lean Manufacturing Tools, 2018)

Ett kanban-system kan efterlikna en butik, dar man endast fyller pa i hyllorna vartefter kunderna
har tagit nagot. Detta innebdr att hyllorna aldrig svammas éver av varor, samt att de inte heller

blir tomma. (Lean Manufacturing Tools, 2018)

Vid Rikta har man redan implementerat kanban-systemet pa mindre delar som finns i lager inne
i produktionen. Det fungerar sa att nar en produkt haller pa att ta slut satter man ett kort med
produktens namn i en “kanban-lada”. Denna lada, meddelar i sin tur till lagermannen att det &r

dags att fylla pa just den produkten. Med andra ord skapar ett kanban-system “ett sug”.
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4 Metod

| detta kapitel kommer jag att lyfta fram vad jag har gjort i mitt arbete for att fa fram resultatet,
samt varfor jag har valt att gora pa just detta vis. Anledningen till att just Alpha-maskinen valdes
var att ungefar halften av alla kablar som ska bearbetas gar igenom maskinen i fraga. Det man
har méarkt &r att maskinen inte klarar av att omsatta den méangd kablar som kravs, och darmed

har blivit en flaskhals i foretaget. Maskinen som har studerats ses i Figur 4-1.

Figur 4-1: Alpha-maskinen. (Komax, u.a.)

4.1 Tidtagning av stalltider

Nér vi hade diskuterat fram att jag skulle fokusera pa Alpha-maskinen och hur effektiv den var,
borjade jag fundera dver vilka metoder som vore bast att anvanda sig av. Det forsta jag kom att
tanka pa var tidtagning av stélltiderna. Pa detta satt far jag fram hur mycket av arbetsdagen som
maskinen faktiskt ar igang och vad tiden anvands till. Jag hann observera ldget och ta tider
under fyra dagar. Efter det gjorde man en lager andring, dér jag hade varit med och diskuterat
och gett forslag pa andringen av lagerlayout. Denna lager andring gjordes runt arsskiftet. Efter
detta tog jag tider i ytterligare tva dagar for att se om lagerférandringen hade forbattrat
stélltiderna. Anledningen till att jag inte gjorde fler tidtagningar var for att jag tyckte att jag fick
en bra dverblick dver hur lange maskinen star per dag och varfor. Utéver detta diskuterade jag
aven med personalen, framst operatérerna och kontorspersonalen, for att fa fram deras asikter

om problemen.
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Fore jag satte mig ner bredvid maskinen med mitt tidtagarur, sa gjorde jag upp en Excel-tabell
som skulle vara enkel att fylla i for varje dag (se Bilagor). Jag valde att dela in tidtagningen i
timmar, samt kolumnerna "’byte av jobb” och “’byte av trdd”. Jag valde att anvinda mig av dessa
tva huvuduppdelningar, eftersom jag sjélv hade forvantningar pa att sadana omstallningar dar
man byter jobb eller produkt skulle ta langre. Detta p.g.a. att man vid ett byte av jobb oftast inte
enbart byter trad eller kabel, utan aven verktyg.

4.2 Lagerandring

| detta slutarbete har jag dven sett pa lagret som finns runt maskinen, eftersom detta ar starkt
sammankopplat med produktionen vid maskinen. I mitt resultat har jag gett forslag pa hur man
skulle kunna ordna artiklarna i lagret i enlighet med min teori om popularitetsprincipen. Innan
man borjar se pa detta maste man forst se till att man far rum med allt. Darfor valde jag att gora

en lagerlayout som optimerar yt-anvandningen.

| detta lager forvaras stora och tunga papplador med kabelrullar, som lattast flyttas runt om de
forvaras pa lastpallar. Jag har utgaende fran detta forsokt optimera lageranvandningen, samt
forsokt komma fram till vad man ska anvanda sig av for system for sjalva artikelplaceringen.
For att fa fram enkla och 6verskadliga ritningar har jag anvant mig av AutoCad, och pa plats

vid foretaget anvande jag mig av en lasermatare for att fa sa exakta matt som majligt.

For att komma fram till hur lagerlayouten skulle se ut provade jag mig fram. Saker som jag

hade i tanken nér jag gjorde detta var foljande:
e En standardhylla & 293 cm lang, och 105 cm bred.

e Mellan hyllorna maste det finnas ett visst utrymme sa att man ryms mellan med den
nuvarande trucken (om man skulle skaffa en midjestyrd truck sa skulle detta avstand

kunna minskas).

e Om hyllorna &r stillda mot varandra eller mot en vagg sa maste det finnas ca. 20-30

centimeter extra utrymme, sa att lastpallarna kan vila stadigt pa hyllplanen.

e De dorrar som fanns och andra saker som férhindrade att man i verkligheten skulle

kunna stélla en hylla dar.
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4.3 Hur fungerar en omstallning?

For att battre forsta resultatet sa bor det forklaras hur ett omstéllningsarbete vid maskinen Alpha
gar till. Nagot av det forsta man kan behdva gora vid en omstéllning ar att byta kabel. Detta
gors genom att man manuellt sétter in kabeln i maskinen som visas i Figur 4-2. Efter det kan

man vara tvungen att byta verktyg, eftersom olika kabelskor kréver olika typer av verktyg

Figur 4-2: Bild som visar var pa maskinen en kabel matas in. (egen bild)

Verktyget placeras in i maskinen enligt Figur 4-3. Man satter fast det genom att forst haka fast
det dar uppe, for att sedan skruva fast det dar nertill. Kabelskorna som finns upprullade pa en
rulle matas ifran verktygets baksida enligt Figur 4-4, sa att det ar placerat i verktyget enligt
Figur 4-5.



Figur 4-3: Verktygets placering i maskinen.
(egen bild)

Figur 4-5: Kabelskons placering i verktyget fore

sammanpressning. (egen bild)

Figur 4-4: Hur kabelskorna matas in till

verktyget. (egen bild)
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Maskinen fungerar sa att den klipper av kabeln i den langd som &r inprogrammerad, samt skalar
av en del av isoleringen. Efter det placerar maskinen kabeln in i kabelskon och 6vre delen aker
ner och pressar ihop skon runt koppartradarna. Da kabelskon ar fastpressad ser det ut som i
Figur 4-6.

Figur 4-6: Exempel pa hur en produkt kan se ut.  Figur 4-7: Testning av krymphojden. (egen bild)
(egen bild)

Till omstallningsarbetet hor &ven testningar och justeringar, sasom testning av krymphdjden
som kan ses i Figur 4-7. Krymphajden beskriver hur hart maskinen pressar fast kabelskon kring
koppartraden. Man bor dven gora ett dragprov. Olika stora kablar ska klara av olika dragkraft
innan koppartraden gar av.
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5 Resultat

Under tiden som mitt arbete har fortskridit sa har en del andringar gjorts pa foretaget. Jag tanker
dock skriva mitt resultat som jag hade tankt mig fran forsta borjan, men dven ta i beaktande de

andringar som har gjorts.

5.1 Omstallningstider

Sattet jag byggde upp min Excel-tabell pa var att jag satte in olika kolumner for olika typer av
stalltider. Exempelvis kan man i Figur 5-1 se att jag har valt att satta in en kolumn med verktyg,
dér de statider som hade med verktyget att gora sétts in. Kolumnen ”Annan orsak™ kan vara allt
fran diskussioner till nagot fel med maskinen. Anledningen till att Figurerna 5-1 och 5-2 &r
atskilda &r for att de omstéllningsarbeten som hor under “’byte av trad” ar enklare, samt for att
de oftast gors medan man fortfarande handskas med samma produkt. | den tabell som &r méarkt

med blatt finns arbeten som ar mer krivande som “byte av jobb” och verktyg”.

Materialsokning Verktyg Byte av jobb Annan orsak
Minut Minut Minut Minut
m s totalt s totalt m s totalt s totalt
07:00 Timme 1 0,00 7 2,12 17 23 17,38 7 23 7,38
08:00 0,00 25 5,42 16 30 16,56 0,00
0,00 11 1,18 4 55 4, 9] 0,00
Figur 5-1: Urklipp fran Excel-tabellen.
Byte av trad Annan orsak
Minut Minut
m S totalt S totalt
3 20 3,33 3 49 3,82
=N
0,00 1 15 1,25
0,00 0,00

Figur 5-2: Urklipp fran Excel-tabelen.

| Excel-tabellerna sa har jag fardigt konverterat vad minuterna och sekunderna blir till raknat i

enbart minuter. Detta for att gora det hela mer éverskadligt, men ocksa for att gora det enklare
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nar det totala antalet timmar statid raknas ihop, se Figur 5-3. Néar detta var gjort sa raknades

den procentuella andelen statid av en hel arbetsdag ut, med kaffepauser och lunchraster

bortraknade.
Byte av trad Annan orsak
Minut Minut
m S totalt m S totalt
0,00 0,00
0,00 0,00|Timmar
85,18 34,48 4,16
Statid 57,89 %
Gatid 42,11 %

Figur 5-3: Urklipp av de totala antalet timmar statid.

Det jag kom fram till vid mina tidtagningar var att maskinen star storre delen av dagen.
Medeltalet utraknat 6ver de fyra dagarna fore lagerandringen, blev 60,90 % statid. En del av
denna statid kan man inte géra nagot at eftersom omstallningsarbetet ar inraknat i detta och det
ar nastintill omojligt att fa bort allt, men enligt mig och de som jag har diskuterat med pa
foretaget sa later detta véldigt mycket. Ovrigt som ingdr i denna statid &r diverse problem med

maskinen.

En sak som bor poangteras nér det galler hur olika omstallningsarbetena &r, var att ett ’byte av
jobb” normalt tog ca. 3-4 minuter beroende pa vilket verktyg och vilken kabelsko man anvénde
sig av, men de ganger som maskinen kranglade kunde omstéllningen ta hela 16 minuter. Vissa
dagar tog bytena av kablar en véldigt stor del av tiden, medan man andra dagar inte behdvde
byta kabel sa ofta. Detta beror pa att vissa jobb kan ha en bestallning pa 1000 produkter, och
om en stor del av sadana arbeten rakar hamna pa samma dag sa leder det till véldigt fa
omstallningsarbeten av typen “byte av trdd”. Andra dagar kunde det vara tvartom, sa att en stor
del av bestéllningarna var pa 50 produkter, vilket i sin tur leder till valdigt manga omstéllningar,

se Bilaga 2.

Det skulle vara svart att fa fram en 6vergripande bild av omstéllningsarbetet, med detta syftar
jag pa Tabell 3-1 i kapitel 3.2.1.4., eftersom de alla var sa olika. Under fyra dagar tog byte av

jobb i medeltal cirka 86,50 minuter av en hel arbetsdag. Detta &r dock ganska missvisande
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eftersom det en dag tog endast 49,70 minuter. En dag tog problem med verktygen hela 43,48
minuter av arbetsdagen, medan man andra dagar inte hade nagra problem.

Enligt mina tidtagningar fore och efter den lagerandring som gjordes pa foretaget, runt
arsskiftet, sa hade inte lagerandringen sa stor inverkan pa statiderna. Detta ar forstaeligt,
eftersom man vid lagerandringen fokuserade pa att fa bort brate fran golven och snyggat upp
lagret istallet for att forenkla flodet genom att fora viktiga material ndrmare maskinen. Jag
tycker dock inte att denna lagerandring var bortkastad, vilket jag kommer att skriva mer om i
kapitel 5.2.

Som jag redan har namnt sa varierar omstéllningsarbetet valdigt mycket fran gang till gang. En
produkt kan innehalla flera olika kablar av samma typ men i olika farger, ofta behovs dock
samma kabel sko (se Figur 5-4) till kablarna i en och samma produktserie. Detta leder till att
endast ett byte av kabel &r nddvéandigt, medan man slipper byte av verktyg. Nar man déremot
byter arbete eller produkt kan det leda till att man &ven behdver byta verktyg. Dessutom kan
det ta valdigt olika lang tid att fa ett verktyg att fungera ordentligt. Detta kan bero pa hur
kabelskon sitter pa kabelrullen, eller hur stor kabelskon ar. Nér jag arbetade dar markte jag sjalv
att det oftast var svarare att fa de mindre kabelskorna att fungera &n de som var lite stérre. Med
detta sagt skulle jag garna se att man implementerar ordentliga servicerutiner, vilket jag

kommer att prata mer om i kapitel 5.3.

En allmén och enkel sak som kunde hjalpa till att bearbeta den begrénsning som maskinen utgér
ar att se till sa att maskinen hela tiden ar igang. Eftersom att maskinen star sa mycket stilla och
kapaciteten pa sa satt inte riktigt racker till sa kunde man genom att planera att den ska kora
under pauser oka dess kapacitet i varje fall nagot. Dessutom kunde man som man kan lasa om
i kapitel 3.1.1., fora 6ver en del av arbetet fran Alphan till nagot av de mindre effektiva
maskinerna i produktionen. Detta kunde leda till en 6kning av effektiviteten dverlag trots att de

inte ar lika effektiva.
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Figur 5-4: Exempel pa tva av de vanligaste kabelskorna som kors i Alphan. (TE connectivity, 2018)

5.1.1 Eliminera

Nar jag hor ordet eliminera och Rikta sa tanker jag pa alla olika typer av kabelskor, som finns,
ca. 60-80 stycken. En av de saker man kunde gora pa foretaget ar att standardisera en del av
kabelskorna, och pa sa satt eliminera en del av arbetet med byte av kabelskor. Detta skulle
kunna goras, eftersom en del av kabelskorna &r valdigt lika varandra med varierande kvalitet.

Orsaken till att man har sa manga olika kabelskor &r helt enkelt att kunderna har begért det.

Man skulle dven kunna eliminera onddigt omstallningsarbete, genom att planera in sadana
arbeten som kraver samma kabelsko att koras pa samma dag, sa att de kors efter varandra. Om
man skulle fa detta till stand skulle man kunna eliminera byte av verktyg, vilket tar den storsta
delen av tiden. Detta eftersom det mesta av justeringsarbetet beror pa verktyget och hur pass

bra det pressar pa kabelskon.

5.1.2 Forenkla

En sak som jag har skrivit om i teorin som kunde forenkla arbetet for operatoren, ar att anvanda
sig av parallella operationer. Nar omstallningsarbetet vid Alphan pabdrjas, 6ppnas plastskyddet
uppat och man pabarjar bytet av verktyg, kabel och kabelsko. Bytet av kabel sker pa maskinens
vanstra sida, sett utgaende fran Figur 5-5, medan bytet av kabelsko och verktyg sker i mitten
av maskinen. Detta skulle dock leda till att man &r i behov av en extra anstalld som kostar
pengar. Lonsamheten for denna person ar beroende av antalet omstéllningar per dag, samt
vilken typ av omstéllning det galler. Om man ser pa sadana arbeten dar man byter bade kabel

och verktyg sa kunde det vara logiskt att ha en extra anstalld som hjalper till.
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Figur 5-5: Bild p& Alpha-maskinen. (Komax, u.a.)

Det jag skulle vilja gora for att forenkla framplockningen och tillbakaplockningen av kablar
och kabelskor, &r att implementera nagon form av kanban-system. Exempelvis kunde man ha
en tavla var man forflyttar orders till sidana som &r fardiga, vilket meddelar lagermannen att
han kan satta tillbaka kablarna, samt att han dar dven kunde fa information om vad som ska

plockas fram till nést.

5.1.3 Externalisera

I teorin under rubriken ”3.1.1.3 Externalisera”, har jag skrivit om de tva olika typerna av
omstéllningsarbete: sddana som finns inuti omstallningsarbetet (IED) och sadana som finns
utanfor omstéllningsarbetet (OED). Efter att ha tagit tider vid foretaget pa hur mycket tid som
gar at till omstallningsarbete och diverse reparationer, sa har jag fatt en ganska bra bild av vilka

processer som hor till gruppen IED och vilka som hor till OED.

Det forsta som ska goras enligt teorin &r att se dver vilka arbeten som sker nar maskinen gar,
och vilka som sker medan maskinen star stilla. Arbeten som sker nar maskinen star stilla (IED)

ar i detta fall langt fler &n de andra:
e Byte av verktyg

e Byte av kabelsko
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e Byte av kabel

e Ibland framplockning av kabel

e Stadning runt maskinen

e Testning av kvaliteten pa krympningen av en kabelsko

Det andra skedet i teorin var att forsoka konvertera IED arbeten till OED. Arbeten som absolut
inte gar att konvertera enligt mig, ar bytena av verktyg, kabelsko och kabel. Detta eftersom att
man maste lyfta upp det plastskydd som ar dar av sékerhetsskal, for att kunna gora dessa
arbeten. Dessutom gar det inte att géra nagot at testningen av kvaliteten, eftersom detta gors i
slutet av omstéllningstiden fore nasta jobb pabdrjas och i nuldget varierar kvaliteten pa

pressningen av kabelskor sa pass att man inte kan eliminera detta fran omstallningen.

En sak som definitivt gar att konvertera till OED arbete ar framplockning och s6kning av kablar.
Detta har man redan till viss del gjort i foretaget. Man har infort en arbetare som plockar fram
kablar fardigt at operatdren, sa att han inte vid varje omstéllning behéver ga ifran maskinen.
Anledningen till att detta ar viktigt att tanka pa enligt mina observationer, &r tidsatgangen. Det
var inte ofta det hande under tiden jag gjorde mina tidtagningar, men nér det val hande att
operatdren var tvungen att hamta, och ibland dven soka efter en kabel, sa kunde det ta hela 15
minuter att fa fram ratt kabel. Detta berodde dels pa oordningen i lagret, men aven pa att

artiklarna inte alltid var pa sin plats.

5.2 Lager layout

Lagret fungerar sa att kabelrullar forvaras i de lador som de har blivit levererade i. I lagret
anvander man sig av ett pallsystem, sa att pallar med sex stycken rullar placeras i hyllorna. Man
anvander sig aven av rullanordningar, som bestar av en platta med fyra hjul under. En kabelrulle
placeras pa denna anordning och lagras sedan pa golvet under den forsta hyllnivan.
Anledningen till att man har gjort pa detta vis ar for att Iadorna med kabelrullar &r sa tunga, att
det vore svart att fa ner dem en och en. Detta underlattar dven transporten av kabelrullar till och

fran maskinen. Hyllorna har tre hyllnivaer och pa varje hyllniva ryms tre pallar.



28

1970

627
21303 . 200 293 208
= 835
i
g
3 g
b
150 =
[ —— | (T
=
']
)
o
Inlager
]
. - 308
Produktion 647.8 | |-|'{—]§

805

Figur 5-6: Den gamla layouten for lagret kring Alpha-maskinen, samt flédet av material. (egen bild)

Det gamla lagrets (se Figur 5-6) storsta problem var allt brate. Bredvid maskinen fanns en hel
del saker som inte skulle vara dar och mellan alla hyllor fanns pallar med kabelrullar som endera
inte hade fatt plats in i hyllorna, eller som man inte hade orkat satta tillbaka. Ett annat problem
med lagret, vilket jag kom fram till efter att jag raknat hur manga olika kablar man har, var att
det fysiskt inte fanns tillrackligt med hyllplatser. Pa varje hyllplan ryms 3 pallar och i varje
hylla finns 3 hyllplan. I en hylla som &r 293 c¢cm lang ryms saledes 9 pallar med kabelrullar.
Enligt mina berdkningar skulle man enligt den gamla layouten ha haft 78 pallplatser. Behovet
av platser ar enligt mina utrakningar ca. 161 st. Detta baserat pa att man for varje sort, tjocklek,
och farg reserverar en enskild pallplats (se Bilaga 7). Detta ar dock inte &ndamalsenligt eftersom
det av en viss sort, farg och tjocklek inte anvands mer an nagra enstaka meter, medan det av en
annan typ anvands 50 000 meter. Realistiskt sett borde man rakna med 110-120 pallplatser for

att fa till ett bra och organiserat lager.
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Mitt forslag till artikelplaceringen skulle vara att man anvander sig av bade fast och flytande
placering. Om man slar ihop detta med teorin om popularitetsprincipen skulle man kunna fa
fram ett system dar A- och B-klassens artiklar, alltsd de som tillsammans star for 95 % av
volymen, skulle ha en fast lager placering. De resterande lagfrekventa artiklarna skulle kunna
ha en flytande placering for att gora en del av arbetet lattare. Detta skulle i och for sig leda till
en del omorganisering pa pallarna varje gang man satter in nyanlanda artiklar av A- och B-typ.

Nar jag planerade lagret gjorde jag flera olika versioner, av vilka jag valde ut de tva som jag
ansag var bast och som optimerade yt-anvandningen mest. | den forsta layouten, se Figur 5-7,

skulle man efter andringar fa plats med 99 pallar, alltsa 21 pallar mer &n i den gamla.

I min andra version, se Figur 5-8, skulle man fa plats med 135 pallar, dvs. 57 pallar mer an i
den gamla. | denna version har jag dock planerat layouten utgaende fran att man skulle ha en
midjestyrd lyft, vilket man inte har idag. Anledningen till att jag gjorde detta var for att visa att
man kunde fa in fler pallplatser om man skulle investera i en ny lyft.

Anledningen till att jag har lamnat ratt stora omraden tomma for karror, ar for att underlatta
arbetet kring maskinen. Tanken ar att tomma karror alltid ska sta bredvid maskinen, sa att

operatdren latt kan ta en karra och pabdrja nasta arbete.

Nar de planerade lagret hade de hjalp av en utomstdende Lean-konsult som hade blivit
konsulterad redan innan jag paborjade mitt examensarbete. Jag lamnade in mina forslag till min
handledare vid Rikta och jag skulle vilja pasta att det nya lagret, efter lagerandringen, ser ut
som en blandning mellan min forsta version, samt deras egna funderingar och Lean-konsultens

forslag.



517

1970

. 835
390 ‘ 105, 150_, 137

LODMING [ Jazmviceatanign
[MED VERKTYG

A

150,

293

348,92
KARROR MED
OFARDIGA

20

JOBB

1450

ALPHA
WHITEBOARD

KARROR I I

/\(\L‘

= || Inlager

530

Produktion

Figur 5-7: Den forsta versionen av ett nytt lager. (egen bild)

1970
390 39388 20466, 32046 293
. | | I
LODNING .1%1%%?"411-. -
150 ".2_
/] =
w
8 i g
@ EEaw -
S |58 ._
KARROR
[=]
("]
“ 3
WHITEECARD 8 ALPHA
{— 4125 22553 558,83
< T 1
Produktion 400

Figur 5-8: Den andra versionen av ett nytt lager. (egen bild)




31

5.3 Verktyg och servicerutiner

Sattet som maskinen fungerar pa ar att man anvander sig av speciella verktyg som latt kan
skruvas pa plats i maskinen. Det finns flera olika verktyg, och varje verktyg kan anvandas till
en, eller ibland flera, kabelskor. Verktyget slar ihop kabelskon runt koppartradarna och
isoleringen, enligt de instéllningar man har gjort. Verktygen som anvénds i Alpha-maskinen
anvands aven i produktionen, dar man ar tvungen att sla pa kabelskor pa mindre maskiner.
Anledningen till att man gor detta ar endera for att Alphan inte har klarat av att sla pa en viss
sko, eller for att den maskin som kapar kablarna med flera ledare inte klarar av att sla pa
kabelskor. Problemet med detta, som jag sjalv har erfarit under tiden jag jobbat dar, ar att det
uppstar en konflikt mellan produktionen och Alpha-maskinen da bada processerna behdver
samma verktyg. Vissa verktyg finns det flera av, vilket gor att denna situation inte uppstar. Ofta
kan det dock handa att flera jobb som hander pa samma gang behover samma verktyg, eller att
nagot av verktygen inte fungerar som det ska. | fallet att verktyget inte fungerar som det ska nar
man ska paborja ett jobb kan leda till Ianga stélltider. Om det hander att bade produktionen och

Alphan behdver ett visst verktyg, sa borde det vara sjalvklart att Alphan har fortur.

Verktygen servas inte utan blir installda vartefter ett problem uppstar. Det sker véldigt ofta att
nagot ar fel med verktyget, och maskinen maste da stoppas och operatdren fixar problemet.
Detta gor att det finns en hel del statider, bade under arbetet och fore maskinen ska stallas in
for nasta jobb. Det man redan i detta lage har forsokt gora for att forbattra situationen vid Rikta,
ar att man har en serviceman som under vissa tidpunkter under arbetsdagen agnar sig at
verktygen. Detta har inte riktigt fungerat och nar jag fragade honom hur det har gatt sa sa han
att han aldrig hinner till att serva. Mitt forslag for att atgarda problemet &r att man en gang i
manaden grundligt servar sadana verktyg som man under manaden har markt att det har varit
problem med. Eftersom maskinen anses vara en av de viktigaste i foretaget sa maste servicen
ha prioritet. En maskin som anvands sa ofta som denna kan inte forvantas halla utan att man tar

hand om den.
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6 Sammanfattning

Detta kapitel kommer att sammanfatta hur arbetet har gatt, och huruvida syftet har uppnatts.
Det kommer dessutom att innehalla vilka utmaningar som har uppkommit under arbetets gang,

samt forslag till vidare forskning.

6.1 Diskussion och forbattringsforslag

Syftet med detta arbete har varit att fa fram hur effektiv maskinen i fraga var, nar det galler
tidsanvandningen. Man ville dven att det i arbetet skulle framkomma forslag pa hur man kunde
forbéattra flodet kring maskinen. Det jag har valt att gora vad galler flodesforbattringen ar att ge
forslag pa lagerandringar, bade vad galler layouten men aven vad galler placeringen av artiklar.

Enligt mig har jag uppnatt syftet med arbetet. Ibland tycker jag kanske att det skulle ha kunnat
finnas mer konkreta l6sningar, men detta arbete ger en borjan for att fa igang funderingar kring
omstallningsarbetena. Det konkreta jag fick fram var att maskinen star stilla valdigt stor del av
arbetsdagen, hela 60 % av tiden. Det hande valdigt ofta att maskinen kranglade eller att nagot
av verktygen behdvde extra mycket justeringar, vilket ledde till att maskinen stod stilla

ytterligare minuter. Nagra av de atgarder jag har gett forslag pa ar:

e Att man kunde fora éver en del av arbetena pa de mindre effektiva maskinerna, for att

pa sa satt 6ka den totala kapaciteten nagot

e Att gora enkla arbeten som framplockning av material och verktyg, fére omstallningen

paborijas.
e Att man skulle placera artiklarna i lagret enligt popularitetsprincipen
e En lagerlayout som optimerar yt-anvandningen

Nagot jag borde ha tagit mer specifika tidtagningar av, ar vad tiden faktiskt gar at till i dessa
omstéllningar. | efterhand sa kanner jag ocksa att min Excel-tabell kunde ha delats upp i flera
olika kolumner, for att lattare kunna se vad all tid gick at till.
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6.2 Vidare forskning

Ndr jag ser pa mitt examensarbete och hur man kunde géra vidare forskning utgaende fran det,
sa tanker jag att man kunde ga djupare in pa omstallningsarbetena. Se éver vad som gar at till
vad, sa att man kan fa fram mer exakta tider 6ver vad som bor atgardas inne i sjalva

omstallningen, och om man eventuellt kunde fa bort nagra steg.

Det jag skulle vilja fa fram vid Alphan i framtiden &r en forbattrad planering. 1 dagsléget finns
det inget direkt planerat nar en produkt ska bdrja produceras i Alphan, for att anléanda till
produktionen i tid for att de ska hinna géra bearbetningar innan produkten ska levereras. Detta
planeringsarbete skulle passa utmarkt for ytterligare ett slutarbete. Det som skulle hjalpa de
som sitter i kontoret och de som séljer, men framforallt Alpha-operatoren, & om man skulle fa
fram dagliga prognoser. D& kunde man planera in sadana arbeten som har liknande kabelskor

efter varandra, vilket jag beskrev i resultatet.
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0,00 0,00 0,00 0,00 1 15 1,25 0,00
0,00 0,00 0,00 1 34 1,57] 0,00 0,00
0,00 40 0,67 4 25 4,42 6 6,00] 0,00 1 48 1,80]
0,00 27 0,45 2 23 2, wmA_ 0,00 1 30 1,50 0,00
0,00 0,00 5 5 5,08 0,00 1 23 1,38 0,00
0,00 6 m‘om 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 7 18 7,30 0,00 1 33 1,55 39 0,65
0,00 0,00 0,00 0,00 6 50 m‘m,uu 1 1,00]
0,00 0,00 0,00 0,00 1 58 “rww 49 0,82
0,00 0,00! 0,00 0,00 0,00 4 54 qu
0,00 2 17 2,28 3 16 3,27 0,00 2 2,001 3 44 3,73
0,00 2 0,53] 6 15 6,25 0,00 5 5 5,08 50 0,83]
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 2 34 wa
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1 51 1,85
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,001 0,00 0,00 1 46 1,77 1 37 1,62
0,00 0,00 0,00 0,00 2 28 2,47 3 w‘om
0,00 0,00! 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 3 15 3,25 9 10 9,17 0,00 9 44 9,73 7 7,00
0,00 9 9,00| 0,00 0,00 0,00 15 15,00
0,00 0,00! 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 1 44 1,73 0,00 0,00 0,00 8 8,00
0,00 19 34 G\mw 0,00 0,00 0,00 5 5,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 8 45 w‘wm‘_
0,00 0,001 0,00 0,00 0,00 3 22 w@wa
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1 46 wa
0,00 43,48 49,70 7,57 56,12 72,90]
Statid

Gatid

53,06 %
46,94 %



Bilaga 3

09:00 Timme 3
10:00

10:00 Timme 4
11:00

11:30 Timme 5
12:00

12:00 Timme 6

13:00

13:00 Timme 7

14:00

14:00 Timme 8
15:30

Timmar

[statia_| [Produktion|
Materialsokning Verktyg Byte av jobb Annan orsak Byte av trad Annan orsak
Minut Minut Minut Minut Minut Minut
m s totalt s totalt m s totalt s totalt m s totalt totalt
6 7 6,12 0,00 10 5 10,08 1 15 1,25 3 21 3,35 2 45 2,75
0,00 0,00 7 39 7,65 0,00 0,00 3 19 3,32]
0,00 0,00 0,00! 0,00 0,00 0,00
0,00 53 4,83 8 49 8,82 6 55 6,92 0,00 5 24 5,40!
0,00 0,00 10 10 10,17 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 15 30 15,50
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 52 0,87
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 31 4,52 0,00 0,00 0,00 2 27 2,45
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 50 0,83]
0,00 0,00 0,00:! 0,00 0,00 10 47 10, 78]
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1 40 1,67)
0,00 0,00 15 11 15,18 0,00 0,00 1 12 1,20
0,00 0,00 13 13,00 0,00 0,00 2 5 Now.
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 6 25 6,42
0,00 0,00 9 27 9,45 0,00 4 40 4,67 30 30,00
0,00 0,00 2 42 2,70 0,00 2 46 2,77 29 54 29,90
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1 13 1, 27|
6,12 9,40 77,05 8,17 10,78 114,38
Statid

Gatid

3,77

64,91 %
35,09 %



Bilaga 4

Timme 1

Timme 2

Timme 3

Timme 4

Timme 5

Timme 6

Timme 7

Timme 8

Timmar

[Produktion|
Materialsékning Verktyg Byte av jobb Annan orsak Byte av trad Annan orsak
Minut Minut Minut Minut Minut Minut
m s totalt s totalt m s totalt s totalt m s totalt s totalt
0,00 7 2,12 17 23 17,38 7 23 7,38 3 20 3,33 3 49 3,82
0,00 25 5,42 16 30 Hm.mm 0,00 0,00 1 15 Emm‘
0,00 11 1,18 4 55 4, 92| 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 3 52 3,87 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 11 42 11,70 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 2 20 2,33 1 5 1,08
0,00 0,00 0,00 0,00 2 17 2,28 3 5 3,08]
0,00 0,00 0,00 0,00 3 54 3,90 2 44 N\w.uu
0,00 0,00 0,00 0,00 4 10 4,17 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 2 15 2,25 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 7 12 NN@_ 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 3 48 3,80 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 2 2,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 4 5 4,08 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 2 50 2,83 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 5 6 5,10 4 21 4,35
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1 19 1,32
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 54 0,90 6 15 6,25 0,00 1 40 1,67 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 5 13 5,22 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 6 2 6,03 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 4 56 4,93 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 3 28 3,47 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 5 20 5,33 0,00
0,00 0,00 17 16 17,27 0,00 3 33 3,55 6 29 6,48
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 42 0,70
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 50 0,83
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 2 10 2,17
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 6 40 6,67
0,00 20 1,33 21 19 21,32 0,00 0,00 0,00
0,00, 0,00 24 1 24,02 0,00 0,00 0,00
0,00 10,95 111,52 7,38 85,18 34,48
Statid
Gatid

4,16

57,89 %
42,11 %
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07:00 Timme 1
08:00

08:00 Timme 2
09:00

09:00 Timme 3
10:00

10:00 Timme 4
11:00

Lunch Timme 5
11:30

12:00

12:00 Timme 6
13:00

13:00 Timme 7
14:00

14:00 Timme 8
15:30

Timmar

[staiitid_] [Produktion]
Materialsokning Verktyg Byte av jobb Annan orsak Byte av trad Annan orsak
Minut Minut Minut Minut Minut Minut
m s totalt s totalt m s totalt s totalt m s totalt m totalt
0,00 0,00 35 45 35,75 0,00 5 30 5,50 54 0,90
0,00 0,00 15 40 15,67 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 4 31 4,52 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 55 0,92
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 25 0,42]
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 16 40 16,67 0,00 0,00 7 22 7,37
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 3 55 waA
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 9 9,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 35 39 35,65
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1 41 1,68
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 4 39 4,65
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1 25 1,42
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 48 48,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 4 50 4,83
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 6 10 6,17]
0,00 0,00 0,00 0,00 14 20 14,33 11 23 11,38
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 72,60 0,00 19,83 136,30,
Statid

Gatid

3,81

63,36 %
36,64 %



Bilaga 6

09:00 Timme 3
10:00

10:00 Timme 4
11:00

Lunch Timme 5
11:30

12:00

12:00 Timme 6
13:00

13:00 Timme 7
14:00

14:00 Timme 8
15:30

Timmar

Materialsokning Verktyg Byte av jobb Annan orsak Byte av trad Annan orsak
Minut Minut Minut Minut Minut Minut
m s totalt s totalt m 5 totalt s totalt m s totalt s totalt
0,00 0,00 13 42 13,70 1 43 1,72 2 58 2,97 4 5 4,08
0,00 0,00 3 40 3,67] 0,00 13 10 13,17 2 6 2,77]
0,00 0,00, 0,00 0,00 2 47 2,78 46 0, 77
0,00 0,00, 0,00 0,00 0,00, 45 0,75
0,00 0,00 0,00 0,00 5 17 5,28 2 14 2,23
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00, 3 46 w‘ww
0,00 0,00, 0,00 0,00 0,00, 7 57 7, 95
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 2 18 N‘w_w
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 49 0, wNA
0,00 0,00, 0,00 0,00 0,00 15 33 Hm\mma
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 4 30 4,50
0,00 0,00 27 54 27,90 0,00 0,00 1 40 1,67
0,00 0,00, 0,00 0,00 0,00, 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
0,00 0,00, 0,00 0,00 6 6 6,10 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 3 52 3,87 0,00
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00, 0,00
0,00 0,00, 0,00 0,00 16 37 16,62 2 39 2,65
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 2 10 2,17
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 12 48 12,80
0,00 0,00 0,00 0,00 4 19 4,32 2 35 2,58
0,00 0,00 0,00 0,00 2 41 2,68 24 24, 00]
0,00 0,00 0,00 0,00 4 34 4,57 0,00
0,00 0,00, 45,27 1,72 62,35 91,35
Statid
Gatid

3,34

53,09 %
46,91 %



2

Kabelsort mm Antal farger
HO7V2-K 90° 0,5 1
HO7V2-K 90° 0,75 2
HO7V2-K 90° 1,5 11
HO7V2-K 90° 2,5 11
HO7V2-K 90° 4 4
HO7V2-K 90° 6 5
HO7V2-K 90° 10 4
HO7V2-K 90° 16 4
HO7V2-K 90° 35 2
Totalt 44
HO7V2-R 1,5 1
HO7V2-R 2,5 3
HO7V2-R 4 2
HO7V2-R 6 2
HO7V2-R 10 2
HO7V2-R 16 3
Totalt 13
HO5V2-K 90° 0,5 2
HO5V2-K 90° 0,75 6
HO5V2-K 90° 1 5
Totalt 13
HO5V2-U 90° 0,5 1
HO5V2-U 90° 0,75 4
Totalt 5
R2 0,5 6
R2 0,75 14
R2 1 14
R2 1,5 29
R2 2,5 12
R2 4 5
R2 6 7
R2 10 1
Totalt 88
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