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Abstrakt

Arbetet ger forslag pa tva nya layouter som jamfors tillsammans med den ursprungliga
versionen. | resultatet presenteras ocksa nagra smarta och enkla losningar med hjalp av de
ovannamnda Lean-verktygen samt en forklaring pa hur man pa foretaget kan implementera
Lean-verktygen 5S. Detta har utarbetats med stod av litteratur inom omradet samt med

hjéalp av egna erfarenheter ifran det nuvarande produktionssystemet och layouten.

Foretaget kan med resultatet forbéattra effektiviteten och hdja produktionsvolymen och med
den ena layoutversionen kommer foretaget teoretiskt att spara 350 meter gangavstand per
flak.

Syftet med detta examensarbete var att forbattra och effektivera produktionen inom
kranflaks-svetsavdelning pa foretaget Tyllis Oy Ab i Karleby genom att planera en ny
layout och ge forslag pa forbattringar med hjélp av Lean- verktygen 5S och Visual

Workplace. Detta for att astadkomma en hogre produktionstakt och volym.
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Abstract

The purpose of this thesis is to improve the production within the crane truck platform
welding department at Tyllis Oy Ab in Kokkola by planning a new layout and suggesting
improvements using the Lean tools 5S and Visual Workplace. This is to achieve a higher

production rate and volume.

The work proposes two new layouts that are compared with the original version. The
result also presents some smart and simple solutions with the help of the above-mentioned
Lean tools and an explanation of how the company can implement the Lean tool 5S. This
has been prepared with the support of literature in the field and with the help of my own
experiences from the current production system and the layout.

With the result, the company can improve the production and increase the production
volume, and with the one version, the company will theoretically save 350 meters

walking distance per truck platform.
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1 Inledning

Detta examensarbete har jag gjort pa uppdrag av Tyllis Oy Ab, ett foretag i Karleby som
tillverkar olika typer av transportlésningar, sa som kranbilar, slapvagnar och olika lastbils
pabygg. Jag fick i uppgift att forbattra effektiviteten for en avdelning i foretaget genom att
uppdatera layouten och genom att hjélpa dem att inféra mera Lean i produktionen. Arbetet
har utforts pa svetsavdelningen for kranflak.

Genom ett mote pa foretaget tillsammans med min handledare fran Novia kunde tydliga
riktlinjer och avgransningar bestammas. Under métet bestamdes att jag skulle ta reda pa
vilka de nuvarande problem som finns i avdelningen ar och att jag skulle fa en tydlig bild
hur arbetet skots idag genom att analysera flodet i produktionen noggrant.

1.1 Bakgrund

Efter att ha jobbat pa kranflakssvetsavdelning i fem ar kandes det klart for mig att géra mitt
examensarbete for den avdelningen. Tack vare min arbetserfarenhet dar har jag fatt en tydlig

bild hur arbetet gar till och vilka arbetsmoment som gors pa den avdelningen.

Hosten 2018 togs en ny produktionshall i bruk pa Tyllis och en hel del blev oméandrat pa
svetsavdelningen, svetsavdelningen blev kvar i den ursprungliga produktionshallen men fick
en storre yta. Det har planerats och tankt noggrant igenom hur layouten for den nya
produktionshallen ska vara och den fungerar mycket bra i dagens lage. Pa grund av tids- och
resursbrist har man pa Tyllis inte kunnat planera nagon layout for de gamla
produktionsutrymmen och man vill garna fa det lika effektivt och ordningsfullt som det &r i
den nya produktionshallen. Pa svetsavdelningen har man lamnat kvar de lagerhyllor som har
varit dar sedan tidigare och nagra fler hyllor har ocksa lagts in mer eller mindre tillfalligt.

Dérmed blev amnet for mitt examensarbete klart for mig.

Handledaren fran Tyllis sida berattade ocksa att arbetstimmarna kan skilja sig ratt mycket
mellan projekten pa svetsavdelningen beroende pa vilka arbetare som utfor arbeten. Darmed
beslutades att Lean- verktyg ar ocksa nagot att forsoka implementera for att fa det mera

standardiserat.
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Avdelningen &ar ocksa i behov av att layouten uppdateras eftersom det ar bestamt sedan

tidigare att en gang ska vara éppen fran den nya hallen in till svetsavdelningen for att det ska
vara mojligt att transportera igenom hjalpramar. Hjalpramarna monteras ihop i den nya
produktionshallen och svetsas ihop med svetsroboten som finns déar foér att sedan
transporteras vidare och byggs klart pa svetsavdelningen.

Pa den plats som gangen kommer att vara finns det ett svetsbord var olika komponenter
svetsas ihop samt en lagerhylla for fardiga komponenter och diverse annat. FOr att det ska
vara mojligt att transportera enkelt in hjalpramarna maste layouten att planeras om. Figur 1
visar planritning 6ver svetsavdelningen for kranflak. Avdelningens storlek &r 40 m ganger
25,5 m (1020 kvm) och pa avdelningen arbetar nio anstallda. Av foretagets tillverkning
ligger kranbilarna pa ca 50 % sa avdelningen viktig for foretaget.

[lmaztointi

Kreanflak

Franflak

"

Kranhil

Figur 1. Planritning 6ver svetsavdelningen for kranflak.

Av ritningen bor observeras att inga lagerhyllor finns inritade utan det ar endast satt in nagra

kranbilar och flak och en svangmaskin for att se hur mycket utrymme de tar.



1.2 Syfte och mal

Syftet med detta l&rdomsprov dr att presentera en ny layout for foretagets svetsavdelning for
kranflak. Layouten kommer att presenteras med en Auto CAD- ritning. Andra delen av
arbetet ar att komma med nagra smarta Lean baserade effektiveringsforslag. Med Lean-
verktyg ar det framst 5S men ocksa Visual Workplace och eventuellt nagra inspirationer av
andra Lean- verktyg. Malet med detta &r att arbetet ska bli mer standardiserat, arbetarna ska
fa det dven mer trivsamt och att minska pa sloseri i produktionen. Pa sa satt ska foretaget

kunna tillverka kranflak pa en kortare tid och darmed ¢ka produktionsvolymen.

1.3 Avgransning

Detta examensarbete ar endast for svetsavdelningen for kranflak. Det betyder att
hjalpramstillverkning, slutmonteringen samt de andra avdelningarna for dvriga produkter &r
totalt utesluten. Orsaken till detta &r att arbetet ar tillrdckligt omfattande med att gora det for
en avdelning, eftersom avdelningen &r ratt sa stor och ett kranflak innehaller manga olika
och ett stort antal komponenter. Som forklaring hur stor avdelningen ar sa av foretagets totalt
45 anstallda jobbar som tidigare namnt 9 anstallda pa avdelningen i fraga, vilket betyder att
det ar 20 % av anstéllda, och till ytan &r avdelningen cirka 1000 kvm av foretagets totala
utrymmen pa omkring 6500kvm. Har kan dven tillaggas att arbetet ar tillrackligt stort pa
grund av att avdelningen ar sa kompakt som det ar sa det gar inte att flytta bort sakerna som
ar i vagen i den ursprungliga layouten utan avdelningens layout behdvs planeras om
omsorgsfullt for att man ska fa plats med allt som behdvs samt att fa det effektivare an vad

det tidigare har varit.

1.4 Disposition

Det skriftliga arbetet beskriver inledningsvis information om foretaget i kapitel 2. Darefter
fortsatter dokumentet med det mest vasentliga teori om d&mnen jag bearbetar i kapitel 3.
Teorin understoder metoden som anvénds i arbetet samt forklarar detaljerat om amnen i
fraga. | kapitel 4 forklaras och definieras metod som har anvants i detta arbete och kapitel 5

beskriver resultatet som erhallits. Kapitel 6 ar en kort ssmmanfattning av arbetet.



2 Foretaget

Tyllis Oy Ab ar ett foretag i Karleby som tillverkar skraddarsydda transportldsningar pa
bestallning. Foretaget grundades ar 1956 av broderna Erik och Levi Tylli och i dag ar det

andra generationen som driver foretaget.

Tyllis tillverkar Kranbilar, skap- och fraktflak, slapvagnar, kapellpabyggnader, semi-
trailers och utfor aven service pa samtliga i deras utrymmen i Karleby. Tyllis har ocksa ett
eget maleri som anvands framst for den egna produktionen men ocksa for att utféra
malningar pa kundens egna fordon, sa som reparationsmalningar.

Utover den egna produktionen representerar de ocksa HIAB, Multilift, Loglift och Zepro

produkter. (Tyllis Oy Ab - Representation)

Tyllis utfér aven monteringar och flakbyggnationer till andra krantillverkare an Hiab och
nagra andra vanliga marken av lyftkranar ar Palfinger, Effer, Fassi, HMF. Av
lastbilstillverkare sa &r Scania och Volvo vanligaste men Tyllis gér pabygg och

kranmonteringar pa alla marken.

Foretaget har cirka 45 anstallda och omsattningen ar 2018 var 11 miljoner euro.

Tyllis &r kant i Norden for kvaliteten och for specialiseringar av konstruktionsldsningarna,
detta uppratthalls genom att halla en direkt kontakt med kunden genom hela
produktionsloppet. Tack vare specialiseringar och formagan att skraddarsy produkter enligt
kundens énskemal finns det manga kunder som vénder sig till Tyllis for att fa det de
onskar. For Tyllis ar exporten viktig och omkring 50 % av produktionen gar pa export.

Till de framsta exportlanderna hor Sverige, Norge och Island. Foretaget bevisar sin kvalitet

genom 1SO 9001 certifieringen. (Tyllis Oy Ab - Foretaget)

=y Los Eraee.

Figur 2. Tyllis kranbil och en 3-axlad utdragbar semi-trailer.




3 Teori

| detta kapitel beskrivs den teori som lagger grund for arbetet. Har tas upp allt ifrdn grunden
om produktionsplanering, layouter och Lean-produktion det vill sdga produktionssystem,
verkstadslayouter, lagerhallning och Lean-produktion, detta for att man som lasare skall
forsta helheten och for att en del av dessa hanger ganska mycket ihop med varandra. Hela
arbetet och forbattringsforslagen utgar ifran den teori som beskrivs i detta kapitel med avsikt
att forbattra produktionen. Den teori som tas upp ar om inte annat ndmns anpassat for

tillverkande foretag.

3.1 Produktionssystem

Formulering och planering av produktionssystem handlar om att arrangera systemets
utrustning sa gynnsamt som mojligt med beaktande av produkter som tillverkas och
foretagets produktionsstrategi. Malsattningen med produktionssystem &r generellt sa enkelt
som att skapa hogt kapacitetsutnyttjande, korta genomloppstider och hdg flexibilitet.
(Olhager, Produktionsekonomi, 2012) (Bellgren & Séfsten, 2005)

Eventuell 6verkapacitet vill man ha i slutet av produktionskedjan for att det ska bli ett ”sug
genom produktionen” och i verkstaden vill man att produkterna tar sig snabbt igenom varje
bearbetningssteg och in till n&sta steg i syfte att produktens ledtid ska blir kortare i takt med
att foradlingsvardet okar. (Olhager, 2012, ss. 111-144) (Granath, Svedlund, & Wiberg,
2009)

Flexibilitet &r ndgot som anses vara viktigt inom verkstadsproduktion och flexibilitet betyder
helt enkelt att man ska kunna anpassa sig till forandringar. Med detta menas att man har
formagan att snabbt integrera nya produkter och ny utrustning i produktionen. Pa kortare
sikt galler volym- och produktmixflexibilitet. Volymflexibilitet betyder att man har
formagan att andra produktionstakt vid given produktmix och produktmixflexibilitet betyder
att man har férmagan att andra produktmixen av produkter och relativa produktvarianter vid
given volym. (Olhager, 2012, ss. 111-144)

Utformningen av produktionssystem bor dock anpassas till de produkter som skall tillverkas,
i form av volym och varianter samt flexibilitetsformaga och till viss del utrymme till

forfogande.
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De fem vanligaste typerna av produktionssystem, som Jan Olhager beskriver dem som fem

grundtyperna vid val av produktionsprocess ar:
e Fast Position

Detta system fungerar sa att huvudprodukten ligger pa en stillastaende plats medan
personalen, maskiner och komponenter fors till huvudprodukten. Detta &r en typ som passar
in dar det tillverkas stora produkter som ar svara att flytta. Fast position ar ofta for

tillverkning av lag mangd per tidsenhet eller for tillverkning av en unik produkt.
e Funktionell verkstad

Detta &r ett system dér det & mycket maskinorienterad och olika typer av bearbetning gors
inom ett avgransat omrade. Har har man maskiner och utrustning av samma slag i samma
produktionsavdelning. Detta betyder att materialet som framstélls forflyttas till flera olika
avdelningar for att foradlas beroende pa vilka operationer som bor utforas.

Detta betyder i sin tur att man har mycket forflyttningar vilket leder till kobildningar, langa

genomloppstider och hdg kapitalbindning i produkter i arbete (PI1A)

In- och
Svarvning Borming utleverans,
| paketering

Kontor
1
Kapning Forrad
|
Slutmontering
| |
Lackering Frasning Fardigvarulager

Figur 3. Exempel pa funktionell verkstad. (Olhager, Produktionsekonomi, 2012, 5.119)
e Flodesgrupp

Detta system ar fokuserat pa produkten istéllet for resurser. | en Flodesgrupp kan produkter
samtillverkas och de kallas da for en produktgrupp. For att Flodesgrupp ska vara lampligt sa
bor man ha likheter mellan produkterna, fa varianter och hog efterfragevolym. Fordelarna
med Flodesgrupp &r Kkorta ledtider, mindre PIA och mindre forflyttningar inom

produktionen. Nackdelarna &r att flexibiliteten & minimal och den &r kanslig for storningar.



e Lina (linjeflode)

Detta ar ett system som anvands dar efterfragan hos en produkt eller produktgrupp ar hog
vilket betyder att produktionsutrustningen har helt anpassats efter att producera bara den
produkten. Denna typ &r bra vid massproduktion av standardiserade produkter och all
produktionsutrustning och komponenter som behovs till produkten finns i ordningsféljd och
i ndra anslutning till varandra. Linjesystemet ger en produktorienterad layout till skillnad
mot den funktionella verkstaden som dr maskinorienterad. Detta system anpassas ofta med
transportband for en kontinuerlig forflyttning i produktion. Detta system dar mest ként inom

produktion av bilar men kan det och har anpassats till annan typ av tillverkning ocksa.

0 0 G e R e e e S o
: 1 Lager eller direkt
Forrdd 1 Station 1 Station 2 Station 3 Station 4 : till kund
' |
' I
I
' I
! |
. | —>

Figur 4. Exempel pa Linjeflode. (Olhager, Produktionsekonomi, 2012)
o Kontinuerlig tillverkning

Detta produktionssystem anvands da produkten méts i ton, liter och meter mm. Processen
ses som en tillverkande process men input av material och output i produkter. Exempel pa
detta ar metall- och pappersindustri, bryggeri, framstallning av olja, bensin, farg och dylikt.
Produktsortimentet & smal och produkterna levereras i stora volymer och daven kundorderna
ar stora. (Olhager, 2012) (Mattson & Jonsson, 2013)

Vid val av produktionssystem eller layout bér man forst och framst beakta volymen och
produktvariationerna. Man kan bestdamma for varje enskild produkt man tillverkar i foretaget
vilket system som skulle passa bast, med tanke pa det ovannamnda samt av kostnadsskal.
Det ar ocksa mycket vanligt att man kombinerar olika typer for att fa det som passar en bast
istallet for att tvinga in sig pa en enda typ. Det ar mycket beroende pa varje foretag och dess
produktion hur l&mpligt var och en produktionssystem passar. (Mattson & Jonsson, 2013)
(Bapir & Luo, 2012)
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Det ar ocksa viktigt att forsta att varje produktionssystem har olika fasta och rorliga
kostnader och att man maste ta hansyn till alla produkter som ska tillverkas for att sakerstélla
att det fungerar och att verksamheten blir sa effektiv. som mgjligt. Figur 5 visar en
sammanstallning av egenskaper for de fem grundtyperna av produktionssystemen. (Mattson
& Jonsson, 2013) (Bapir & Luo, 2012)

Aspekt Fast position ~ Funktionell Flides grupp Produktions Kontinuerlig
verkstad lina tillverkning
Produkttyp special 2> > > standard
Kundorderstorlek liten > > 2> stor
Produktmixflexibilitet hog > > > lag
Genomloppstid ldng > > > kort
Tillverkningsvolym lag > > > hog
Kapitalbindning i PIA hog mkt hog > > lag
Organisation decentral 2> > > central

Figur 5. Sammanstéllning av egenskaper for produktionssystemen. (Olhager, Produktionsekonomi,
2000)

Pa Tyllis har man ett produktionssystem som &r en blandning av Fast Position, eftersom
produkter i arbete star stilla pa en plats och man flyttar komponenter och resurser till
produkten och lite av flodesgrupp eftersom manga delar samtillverkas (man far en
produktgrupp). Man kan tédnka sig att ta in lite mer av produktionssystemet Lina for att kunna

svara pa forfragan.

3.2 Verkstadslayouter

Tillverkningen i ett tillverkande foretag kan forklaras pa ett enkelt satt genom att man har
ett inflode av material, sa som ramaterial, kopta komponenter och halvfabrikat, for att
sammanstalla och foradla allt till en slutprodukt, slutprodukten kan vara direkt till kunden,

till lager eller vidare till nasta avdelning i foretaget for vidare bearbetning.

For att man i foretaget skall kunna tillverka produkten pa ett effektivt séatt kravs en
vélplanerad layout. Med layout menar man hela utseendet rent fysiskt av
produktionsavdelningen eller hela produktionen och dar inkluderas produktplacering,
lagerhyllor, maskiner och allt annat som finns i foretagets avdelning och som behdvs for att
tillverka produkten (Mattson & Jonsson, 2013).

For planering av layout finns det manga aspekter att ta hansyn till for att floden ska bli sa

bra som majligt. Man &r som sagt ute efter att fa ett sa effektivt flode som mojligt och
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reducera alla mojliga gangavstand och forflyttningar i produktionen. Layout och
produktionssystem hanger ganska mycket ihop och dessa tva ar nagot som planeras
tillsammans. (Bapir & Luo, 2012)

For planering av layout i mitt fall s& kommer jag att borja helt frn blankt papper och ta reda
pa hur stora lager- och forvaringsutrymme som behdvs, hur manga produkter bor finnas i
arbete hela tiden och var arbetsstationerna ska placeras dvs. precis som teorin ovan forklarar.
detta far jag gora eftersom layouten ar bara tillfallig i den avdelning som jag studerar och

man har aldrig planerat nagon layout dar tidigare. Detta berattas mera om senare.

3.2.1 Seriesystem

Ett seriesystem ar nar arbetsstationerna ar placerade efter varandra sa att alla produkter
passerar alla stationer. Detta kommer ifran att produkterna star efter varandra i rad eller linje,
ofta kallad line efter engelska bendmningen (tidigare ndmnt som Lina).

Seriesystemet kan antingen vara driven eller odriven och skillnaden mellan dessa é&r att vid
odriven line kan arbetarna bestdmma nar produkten kommer in och nédr den &r klar, dvs.
operatérerna bestammer takten medans vid driven line kan arbetarna inte paverka
arbetstiden. (Lumsden, 2012)

For seriesystem pratas ocksa om tre olika forluster som kan latt uppsta, dessa forlust ar:
e Systemforlust

Systemforlust uppstar eftersom arbetarnas arbetstakt varierar och darmed kommer det vid
odriven line att vara variationer i utnyttjandet. Med detta ar det en ganska stor risk eftersom
om en operator inte hinner med sina uppgifter kommer han att blockera flodet for de andra
framfor honom i flodet. Vid driven line ar det ungefar lika ifall att en operat6r inte hinner

med, da kravs det mera korrigeringsarbete framat i flodet och mera kontroll.
e Balanseringsforlust

Balanseringsforlust ar da man har svart att balansera arbetsuppgifterna lika stora till samtliga
stationer. Detta beror ofta pa att flera arbetsmoment inte gar att dela in till mindre moment
och da blir det variationer i arbetstider i de olika arbetsstationerna. Detta gar till viss del att
fixa med att utféra mera kontroll- och justeringsarbete samt att sétta in buffertar for att man

ska hinna utfora alla momenten.



10

e Hanteringsforlust

Hanteringsforluster uppstar da man i de flesta arbetsplatser behéver en viss inmatning av
material, forbrukningsmaterial och utrustning och da ger de korta cykeltiderna en

forhallandevis storre andel tid till att hantera material och verktyg.

For slutmontering av bilar kan forlusterna vara stora och Lumsden listar upp att samtliga

forluster kan vara. (Lumsden, 2012, s. 219)

Balanseringsforlust 30 %
Hanteringsforlust 20 %
Systemforlust 100 %

3.2.2 Parallellsystem

Parallellsystem ar den direkta motsatsen till seriesystem. | parallellsystem utférs samtliga
arbetsmoment som tillhor produkten i en arbetsstation dvs. objektet bearbetas fardigt i en
station. Darmed Okar cykeltiden kraftigt i parallellsystem jamfort med seriesystem men dock
ar parallellsystem mycket mindre kéanslig angdende strningar. | parallella system kan man
ocksa latt variera kapaciteten genom att ta bort en operator vid minskning av kapacitet eller
sétta in en till operatdr vid okning, i seriesystem kravs att hela linjen Okar takt for att man
ska kunna 6ka kapaciteten. (Lumsden, Logistikens grunder, 2012)

Figur 6 visar hur cykeltider blir av olika alternativ av serie- och parallellsystem.

Line, cykeltiden (C)= tidsenhet

o - C=t
- ™ Tvaparallella liner

C =2t

—

e

e

L. Fullstandigt parallelliserat system
C =6t

—

I

Figur 6. Cykeltider for olika alternativa parallelliseringsgrader. (Lumsden, Logistikens grunder,
2012)
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Vid planering av system maste man inte vélja endera serie- eller parallellsystem utan det
finns en mangd alternativ mitt emellan dessa tva som gar att tillampa till produktionen sa

som det passar bast for en. (Lumsden, Logistikens grunder, 2012)

| dag ar det inom svetsavdelningen pa Tyllis som ett parallellsystem men om man ser pa
svetsavdelningen med de andra avdelningarna som kommer efter. Dvs. blastring, malning
och slutmontering sa ligger de i serie. Dar ar det ofta sa att det uppstar problem i form av

systemforluster.

3.3 Balansering av produktionslinje

For att en produktionslinje med flera arbetsstationer ska vara effektivt ar det viktigt att
arbetsfordelningen &r bra fordelat for varje station. Balanseringen handlar om att
arbetsmomenten delas ut mellan stationerna sa att arbetstiden per station ar lika stor och
darmed kan takttiden hallas. Det basta mojliga sattet ar ocksa att arbetarna har arbete sa det
stdimmer Overens med takttiden, vilket betyder att det alltid finns arbete att utféra och heller
ingen Overbelastning. Detta ger en produktiv produktionslinje. (Baudin, 2002)

Det finns tva vanliga typer av linjer som jag kommer att ga in lite mera pa inom
balanseringen och de ar linjer dar endast en produktvariant tillverkas och linjer dar flera

produktvarianter tillverkas. (Baudin, 2002)

3.3.1 Vertikal balansering

Den typen déar en produktvariant tillverkas kallas for vertikal balansering och orsaken varfér

man vill balansera floden vertikalt ar:

1. For att 6ka produktivitet.
2. FOr att hantera en 6kad produktionshastighet.
3. For att hantera en minskad produktionshastighet.

Principen att balansera en vertikal linje kan aven forstas enkelt genom ett stapeldiagram, se
figur 7, dar staplarna symboliserar tiden som gar at att utfora de olika arbeten inom de
arbetsstationerna som man har. Man har ett horisontellt streck som symboliserar takttiden
och om alla staplarna halls lagre an den har man en val balanserad produktionslinje. (Baudin,
2002)
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Takind

Takttid

Position

Figur 7. Arbetstiden per station haller sig under den horisontella linjen. (Gottvall & Olson, 2007)

Om en stapel dverstiger takttiden bor den kortas av genom att flytta den endera bakat eller
framat i flodet eller bade och. Detta betyder vertikal balansering. Figur 8 visar hur man ska

tdnka gallande balansering.

12
10 - || Taktud

Takttid
=

Position

Figur 8. Forflyttning av arbetsmoment for att balansera. (Baudin, 2002)

Utover att staplarna ska hallas under takttiden ar det ocksa viktigt att de halls jamnhdga och
sd nara takttiden som mojligt. Detta for att uppratthalla hog produktivitet och en

jamnbelastning i produktionslinjen. Se figur 8 och 9 for illustrering.
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12 4

10 4

Takttid
o

Position

Figur 8. Ett exempel pa en dalig balans mellan stationerna. (Gottvall & Olson, 2007)

| figur 8 som visar en dalig balans mellan olika stationer bor vertikal balansering
genomforas. Det galler att borja ifran den stapeln som ar hogst och forst eliminera sloseri sa
att arbetet hinner med inom takttider. Det ar viktigt att forst eliminera sloseri inom
stationerna fore man balanserar eftersom det ar ingen idé att balansera fléden som innehaller
sloseri, da fortsatts de att goras dven om de flyttas till ett annat stalle. Efter eliminering av
sloseri samt balansering kan det bérja se ut som figur 9 (Gottvall & Olson, 2007)

12

10 - — Takiud

Takttid
on

Position

Figur 9. En jdmn arbetsbelastning mellan stationerna. (Gottvall & Olson, 2007)

Det kan dven vara smart att lata den sista stationen hallas nagot under takttiden for att man
ska ha mojlighet att inhdmta forseningar som kan orsakas i kedjan. Genom att fordela
belastningen jamnt mellan stationerna kan det handa att man far dverproducering pa alla
stationer eller sa kan alla stationerna vara tvungna att vanta. Det ar alltsa en ganska stor

sékerhet att ha en mindre belastning i den sista stationen. Se figur 10.
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10 - Taktd

Position

Figur 10. Exempel pa hur balanseringen ar som sakrast. (Gottvall & Olson, 2007)

Man har inte anvant sig av nagon takttid pa Tyllis tidigare men det skulle vara till fordel att
arbeta mot en takttid, da skulle alla ha en riktlinje och ett mal att folja och alla arbetarna
skulle vara medvetna om att arbetstiderna féljs upp. Att ha en takttid hjalper ocksa att se ifall
arbetet halls inom tidsramarna och forseningar kan upptackas i ett tidigt skede sa de kan

arbetas in.

3.3.2 Horisontell balansering

Horisontell balansering anvands som tidigare namnt da man tillverkar flera produktvarianter.
Denna typ av balansering ar nagot mer kravande an vertikal balansering men det finns nagra
vanliga satt som det gar att gora pa och som gar att tillampa pa de flesta stéllen. Det kan vara
t.ex. att nagon typ av formontering utférs pa de produkter som tar lang tid att tillverka eller

att man later bli formontering pa de produkter som &r mindre tidskravande. (Baudin, 2002)

Genom att automatisera kan man ocksa uppna horisontell balansering eftersom da kan
arbetstiden for svara produkter/processer minskas. Automatisering ar aven ett av de basta
satten att effektivera pa for man kan reducera mycket tid genom det, dock ar det en stor

satsning i manga fall. (Baudin, 2002)

Horisontell balansering kan aven uppnas genom att balansera enligt takttid. Detta gors
genom att man okar bemanning pa de produkter som dverstiger takttiden. Denna typ ar dock
knepig eftersom personalen dkas och minskas beroende pa produktmixen sa darmed blir

planeringen av bemanningen kravande svar att halla.
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Ett annat satt att uppna horisontell balansering &r genom att producera enligt en bestamd
ordningsfoljd. Detta gérs genom att man planerar in de svarare och mer tidskravande
produkterna med mer arbetsinnehall, som man inte hinner med under takttiden strax efter
sadana produkter som ar smidigaste att tillverka med lag arbetsinnehall. Da jamnas den totala
arbetstiden ut i produktionen och man far takttiden att halla. Med detta satt kan &ven
bemanningen hallas oférandrat hela tiden och man sparar tid i resursplaneringen. Denna typ
lampar sig bast for mera standardiserade produkter med hoga tillverkningsvolymer och man
behdver ocksa veta vilka produkter som ska tillverkas en stund pa férhand s man hinner

planera ordningsfoljden. (Gottvall & Olson, 2007)

3.4 Lagerhallning

Inom produktionsplanering ar lagerstyrning mycket centralt och viktigt, lagerstyrning ar
speciellt viktigt om man tillverkar mot lager men &ven vid produktion mot kundorder for
oftast ar nagon form av lager nodvéndig, sa som lagring av ramaterial och halvfabrikat. Lager
ar till for att hjélpa produktionen att snabbt kunna producera och leverera till kunden utan
drojsmal, darfor ar det viktigt att man har ratt produkter och ett ratt antal produkter i lager.
(Olhager, 2012) (Oskarsson, Aronsson, & Ekdahl, 2013)

De tre grundtyperna av lagerhallning som Olhager namner &r:
1. Forrad

| forrdd lagrar man ramaterial, komponenter och andra artiklar som ar avsedda for vidare

bearbetning eller montering
2. Produkter i arbete (PIA)

PIA lagerhallning innebar sadana produkter som &r dels under arbete och dels halvfabrikat

som lagras mellan olika arbetsstationer.
3. Fardigvarulager

Omfattar slutprodukter som &r fardiga att levereras till kunden. Denna typ av lager anvénds
om man tillverkar efter prognos eller om produkterna &r relativt lite varda och om volymen

ar stor.
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En lager ses ofta som nagot daligt och man hor ofta att lager tenderar att beskrivas som nagot
negativt men ett lager har till uppgift att fungera som en buffert for att man ska kunna vara
séker att produktionen kan forses med alla nédvéndiga material och komponenter. Dess
viktigaste uppgift &r att jamna ut svangningar och variationer mellan infléden och utfléden
over tiden. Ett lager kan vara daligt om den inte anvands pa ratt séatt. Det kan ofta vara sa att
man har nagra lagerutrymmen i produktionen som man kastar in olika delar och produkter i
som man inte vet vad man ska gora med. Ett lager kan vara bra och till mycket hjalp om man
har en bra planering dver hur den skall anvandas till. Ett lager kan alltsa forbattras genom

att analysera och rakna ut exakt vad och hur mycket som skall lagras. (Hogstrém, 2014)

3.4.1 Motiv for att ha lager

Orsaken varfor man bygger upp lager ar att man vill sékra sig om att tillverkningen ska vara
sa sakert som majligt och att kunderna alltid skall ha tillgang till t.ex. reservdelar. For manga
foretag handlar det om att de vill ha de flesta komponenterna fardiga att monteras eller vidare
bearbetas sa fort man far en bestallning pa nasta produkt. Pa sa satt kan de garantera sig att
produktionen kommer att ske effektivt och de riskerar inte att vara utan komponenter eller
material da foljande arbete utfors. Kostnaderna och kundrelationerna ar avgdérande och att
ha lager ar i manga fall inte daligt bara man vet vilken storlek man behover for att kunna
svara pa kunderna och sin egen produktion. (Lumsden, Logistikens grunder, 2012) (Mattson
& Jonsson, 2013) (Oskarsson, Aronsson, & Ekdahl, 2013)

Pa Tyllis har det ofta hant att man har varit tvungen att vanta pa nagra delar och komponenter
for att man ska kunna fortsatta att arbeta pa projektet. Detta har hant eftersom det ar av
manga delar som ett projekt byggs av och delarna ar ofta svara och tidkravande. Men genom
att planera sitt lager hoppas man pa att kunna eliminera all vantetid s att projekten kan hallas

i arbete konstant. Detta &r vad lager handlar om.

3.4.2 Lager enligt japansk filosofi

Man har i manga ar lart ut att man bor undvika lager och arbeta enligt Just In Time (JIT),
som betyder t.ex. att man tillverkar komponenter och levererar den vidare till nasta
arbetsstation precis den tid den behdvs eller att man far in ramaterial precis den tid man
behdver den m.ao. tillverkning utan lager precis den mangd som behdvs eftersom att ha
produkter i lager ar dyrt. Ett lager bor i alla fall ndgon gang ifragasattas och ett lager kan

vara ett tecken pa att man har problem inom produktionen. Ofta kan det vara sa att en lager
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har skapats for att ge en sorts sakerhet i foretaget eller avdelningen mot stérningar i flodet.
Man har inom japansk tillverkningsfilosofi sagt att man bor ta bort eller i alla fall minska pa
sina lager for att lyfta fram alla problem i produktionen. En sankning av lagernivaerna kan
skapa problem som aldrig tidigare har tankts pa. Detta illustrerar den kanda bilden Den

japanska sjon tydligt, se figur 11 (Lumsden, Logistikens grunder, 2012) (Shingo, 1989)

.

11}

Dalig  Personal- Maskin-
kvalitet problem problem

Figur 11. Den japanska sjon visar genom att séanka lagerniva upptécks problem i produktion.

3.4.3 Séakerhetslager

Ett viktigt begrepp inom lagerhallning &r sakerhetslager. Sékerhetslager innebar att man har
en viss méngd i lager bestdmd enligt forutsdgelser om framtiden som sédkerhet i
produktionen. Detta betyder att i lagret bor alltid en viss méngd av olika produkter,
komponenter, reservdelar mm. Finnas. Detta gors for att frikoppla olika processer langs
flodet sd att riskerna blir minimala att man forblir utan material eller komponenter vid
tillverkning. Méngden av produkter kan raknas ut pa olika satt men ofta genom att se hur
mycket diverse produkter har gatt at tidigare. (Lumsden, 2012) (Mattson & Jonsson, 2013)
(Oskarsson, Aronsson, & Ekdahl, 2013)

| praktiken betyder detta for min del att jag bor analysera vilka produkter och komponenter
tar mest tid att tillverka, vilka komponenter anvands mest och hur mycket lagerutrymme kan
jag planera in, for att man ska kunna ha de viktigaste och de mest tidskravande
komponenterna i lager tills de behdvs. Antalet av produkterna/komponenterna att ha i
sakerhetslager bor man ocksa rakna ut for att klara av forfragan och for att inte ha allt for

mycket av en viss produkt. Lager i mitt fall ar typen PIA och forrad
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3.5 Lean- Production

Filosofin om Lean — Production kommer fran de japanska foretagen och da framst Toyota.
Filosofin innebar att man ska konstant strava efter att producera den efterfragade kvaliteten
till den lagsta majliga kostnaden och vid den efterfragade tidpunkten. Lean bygger pa att
man ska ta bort eller minimera allt sloseri och alla delar i processen som inte skapar ett
mervarde och pa sa satt kan foretaget spara stora summor pengar och vara
konkurrenskraftiga. Lean brukar 6versittas till svenska som resurssnal eller mager eftersom
Toyotas satt att producera ansags vara smart och smidig men en battre tolkning &r
resurseffektiv eftersom det handlar om att anvanda sina resurser sa effektivt som majligt.
Det finns manga olika mer eller mindre kénda Lean-verktyg som var och en betonar pa olika
saker som anvands i dag och som bygger pa att effektivera produktionen genom att minska
pa sloseri. (Liker, 2009)

3.5.1 Bakgrund till Lean

Lean har under de senaste tio aren varit ett mycket kant begrepp men tanken bakom Lean
och dess ursprung & mycket gammal. Man séger att vissa Lean-principer formades redan i
borjan av 1900-talet och det var da Henry Ford som blev inspirerad att skapa en effektiv
produktion av bilar. Ford hade som mal att tillverka en bil som alla hade rad att kdpa och
darmed utvecklades bilproduktionen med tanke pa laga kostnader, standardisering och stora

volymer. (Petersson, Johansson, Broman, Blucher, & Alsterman, 2009)

Innan Toyota borjade med biltillverkningen omkring 1930-talet var ledningen pa besok i
USA och Europa hos andra biltillverkare for att forsta processerna och for att fa inspiration.
Toyota forstod att 1aget var annorlunda i Japan och de var tvungna att ha ett mycket effektivt
produktionssystem for att klara sig och Japan hade aven forlorat andra varldskriget sa
ekonomin var mycket daligt i landet. Detta ledde till att Toyota Production System (TPS)
grundades och man betonade mycket pa Just In Time (JIT). TPS &r grunden for det som vi
idag kallar for Lean. Toyota har sedan dess fatt stor uppmarksamhet fran hela varlden nar
det har visat sig att det var nagot sarskilt med japansk kvalitet och effektivitet. (Liker, 2009)

352 5S

Lean- verktygen 5S &r bland de mest k&nda och mest anvanda verktygen i foretag runt om i
varlden. 5S bygger pa att skapa ordning och reda pa arbetsplatsen och pa sa satt effektivera

produktion och fa ett trivsammare arbetsmiljo. Av Lean-verktyg finns det omkring 50st att
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valja pa men man kan absolut konstatera att 5S &r den vanligaste. Orsaken till att jag valde
5S var ocksa att man har pa Tyllis prévat implementera verktygen for ett antal ar sedan men
det foll bort efter ett tag. De 5 S:en &r Gversatt fran japanska och star for och betyder:

e Sortera (seiri)
Genom att sortera material och verktyg pa arbetsplatsen far man en bra ordning samt att man
skiljer bort det som dr onddigt och inte anvénds. Detta gor att man har lattare att hitta de ratta

sakerna da man behdver dem och att man far mera ytor att anvanda till viktigare saker.

e Systematisera (seiton)
Man systematiserar sa att allt som man behéver i produktionen finns lattillgangligt, allt har
sin egen plats. Detta gor att man slipper leta efter saker och att det ger en battre ergonomi

efter att man har tankt igenom placering av utrustning och maskiner.

e Stéda och rengora (seiso)
Genom att stada regelbundet och halla rent far man en trivsam arbetsmiljo samt att ordningen
ar mojlig att halla pa topp. Det ar ocksa lattare att halla ordning utifran en hdg niva an att
man flera ganger ar tvungen att ta upp ordningen fran Iag till hog niva. Genom att ha en ren
och ordningsfull arbetsmiljo &r det lattare att identifiera fel och problem.

e Standardisera (seiketsu)
Standardisering av de dagliga rutinerna med hjalp av t.ex. att — géra — listor for stddning och
underhall av maskiner, utrustning och lokaler. Detta for att alla ska veta vad som ska gdras

for att halla en effektiv arbetsplats.

e Skapa vana, skt om (shitsuke)
Betyder att man ska se till att ordningen foljs och standigt forbéattra sig. Orsaken till detta &r

att genom gemensamma rutiner underlattas uppratthallningen av en god arbetsmiljo.

Den svenska Oversattningen av 5S betyder inte precis samma sak som den japanska
grundprincipen men man har dversatt sa att det dven pa svenska ska borja med S for att
underlatta. Det finns en alternativ svensk dversattning som kanske stammer béttre 6verens
med den japanska versionen och de 5S:en &r da Inventering, Placering, Initialrengoring,
Rutiner, Disciplin. (Prevent, 2015) (Liker, 2009)
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3.5.3 Implementering av 5S

Att arbeta med 5S &r inte bara att stdda. Det &ar ett verktyg att anvanda till stdndiga
forbattringar och ett standardiserat arbetssatt. For att resultat skall uppnas maste ledningen
vara engagerad, aktiv och talmodiga och de maste satta upp tydliga mal for bade verkstaden
och kontoret. (Hiroyuki, 1996)

For att filosofin skall fungera bor alla vara delaktiga i hela organisationen sa arbetet sker
mellan arbetstagare, arbetsledare och ledningen. Det kan ocksa vara skal till att anvanda sig
av olika grupper for implementeringen, om man har nagon form av fardiga grupper inom
foretaget kan det vara god sjél att anvanda samma grupper. Se i alla fall till att alla &r pa
samma niva och att alla forstar vad det innebér for att fa ett lyckat resultat, det kan vara skal
att ta hjalp av nagon utbildare fére man bérjar med implementeringen vad 5S ar och innebir.
(Olofsson, u.d.) (Hiroyuki, 1996)

En viktig aspekt ar att implementeringen kréaver ocksa en del resurser i form av tid och pengar
och det &r inget man bor stressa med att fa utfort. Det dr ocksa viktigt att inte tanka for stort
genast utan att man implementerar 5S i en avdelning at gangen och man kan aven dela in
avdelningen sa man tar t.ex. en arbetsstation at gangen. Allt beroende pa hur bra ordning
man har i produktionen, hur stora avdelningar man har och hur mycket man &r villig att satsa

at gangen. (Prevent, u.d.) (Hiroyuki, 1996)

Det finns egentligen ingen exakt anvisning hur det gar till att implementera de olika Lean-
verktygen i ett foretag da alla foretag ar varandra olik men en allman punktlista for alla S:en

presenteras nedan hur man i stort sett bor agera. (Hiroyuki, 1996)

Sortera

e Skapa en yta utanfor arbetsplatsen, avdelningen eller arbetsstationen och flytta alla
saker dit.

e Sortera foremalen i hogar och mark foremalen men lappar i tre farger
e Gron: Foremal som behovs.
e Gul: Osdkert om dessa behovs eller sa anvands de sallan.
e Ro&d: Dessa foremal behdvs inte.

e Gaigenom de féremal som ar markt med gul farg. Varje sak ska antingen hamna i
grona eller roda avdelningen.

e Gaigenom utrustning och atgarda allt som ar defekt eller osaker.

o Atgérda alla andra méjliga risker och brister i arbetsmiljon.



Systematisera

Ordna alla saker och all utrustning efter hur ofta de anvands.

e Det som anvénds ofta skall vara nara till hands och latt att fa tag pa.
Mark utrustningen tydligt sa man vet vart den hor hemma.

Rengor foremal och utrustning innan man satter dem pa sitt stalle.
Reparera eller ersatt dalig utrustning.

Planera och sok ut réatt plats for de viktiga (gréna) utrustningen.

Slang eller placera i forrad allt foremal som ar rodmarkerade.

Maérk arbetsstationerna och gangar.

Mark lagerplatser och buffertar

Gor riskbedomning.

Stada och rengor

Kom dverens om en niva hur det ska se ut da det ar rent.
Ta fram en checklista for vad som ska stédas.

GOr ett stddschema.

Sétt ratt stadutrustning pa ratt plats.

Utred varfor det blir smutsig och ténk ut forslag hur det kunde undvikas.

Standardisera

Fordela ansvarsomraden och bestdm vem som ska gora vad.
Beskriv arbetssatten

Gor upp standarder hur olika arbetsuppgifter skall utforas.

Gor checklistor och ta fotografier som hjalp att folja standarden.

Gor en plan pa hur 5S skall uppféljas och utvecklas.

Skapa vana

Bestdm tid for att arbeta med 5S, 5 min om dagen, 1 timme i veckan.
Skaffa inspiration och kunskap av hur andra féretag har gjort.

Ha ansvarspersoner for olika avdelningar som uppdaterar rutiner och
standarder.

Gor regelbundna uppféljningar.

Granska regelbundet avdelningarna och rapportera resultat.

(Prevent, 2015) (Hiroyuki, 1996)
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3.5.4 Visual Workplace

Visual Workplace, dven kand som Visual Factory eller Visual Management, &r ett Lean-
verktyg som betonar behovet av kritisk information vid den plats den behévs. Med Visual
Workplace kan man forbattra produktivitet, kostnad, kvalitet, leverans, lager och utrustning
pa ett tillforlitligt satt. Visual Workplace valdes eftersom det ar ett enkelt och effektivt
verktyg som intresserades pa Tyllis efter en snabb forklaring av vad det handlar om.
(Creativity safety supply, 2017)

Visuell Workplace gar ut pa att man placerar Visuella hjalpmedel vid arbetsplatsen, vilket
ger arbetarna tillgang till den kritiska information som de behéver. De visuella hjalpmedien
kan ofta vara enkla bilder som forklarar den information man behdver, man kan enkelt
forklara att med Visual Workplace vill man att arbetsmiljon skall vara sjalvforklarad,
sjalvbestéllande, sjalvreglerande och sjalvforbattrande. Det som ska hénda sker i tid, varje
gang pa grund av visuella l6sningar. Detta kan eliminera bortkastad driftstopp som tidigare
funnits da man har varit tvungen att soka, fraga eller vanta pa information. (Brady, u.d.)

Visual Workplace ar ett ratt sa simpelt verktyg som gar att anpassa pa manga stallen. Man
kan ha i tanke att arbetarna ska klara av att utféra sina uppgifter med hjalp av visuella
hjalpmedel sa att de inte behdver fraga information utan klarar sig utan driftstopp. De typiska
fordelarna med detta &r: (Creativity safety supply, 2017)

e Forbattrad sékerhet.

e Kommunikation ar viktig nar det géller sakerhet ocksa visuell kommunikation.

e Effektivare utbildning.

e Studier har visat att manniskor behaller mer kunskap nar det fas i ett visuellt

format.

e Minskar defekter.

e Bristfallig kommunikation &r ofta orsaken till defekter. Att anvanda visuell

kommunikation undviker missforstand.

e Okad produktivitet

e Visuella hjalpmedel gor att produktiviteten hojs da arbetarna vet vad de ska gora.

¢ Organisationens ordning
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e Det ar enklare att halla ordningen i skick i hela organisationen om det &r i skick

i produktionen (Creativity safety supply, 2017)7
Visual Workplace kan tyckas hanga ihop ganska mycket med 5S eftersom manga typiska
Visual Workplace atgarder handlar om att markera rutor eller linjer pa golvet och att mala
verktygstavlor s man vet var verktygen skall hanga osv. Detta menas &ven med

Systematisera som 5S beskriver.

PALLET TRUCK
PLEASE RETURN

Figur 12. En typisk Visual Workplace I6sning. (Brady, u.d.)

3.5.5 Implementering av Visual Workplace

Att implementera detta verktyg ar inte sd komplicerat som manga andra Lean- verktyg da
detta &r ett verktyg som omfattar ett ganska smalt omrade. For att implementera Visual
Workplace behéver man forst veta och forsta vad man har svarigheter med i produktionen,
da framst svarigheter att tillverka eller montera olika saker. De svarigheter man kan gora
andring pd med detta verktyg ar sddant som arbetarna har svart att komma ihag hur de ska
gora olika uppgifter sa som komplicerade produkter med manga komponenter eller sadant
som ar svart att fa pa klart utav ritningar. (Creativity safety supply, 2017)

Da svarigheter och problem har identifierats kan man fundera hur man kan forbéattra detta
och fa bort problemet. Med Visual Workplace som stdd kan man da satta in ndgon bild som
visar den fardiga produkten eller sprangskiss sa man ser alla komponenter som produkten

innehaller. (Brady, u.d.)

Visual Workplace kan man ocksa anvéanda sig av.om man har manga komponenter i lager
pa olika platser, da kan man helt enkelt satta upp visuella hjalpmedel som forklara vad som
just finns i de olika forvaringsutrymmen eller hyllorna och pa sa sétt vet arbetarna genast var

alla komponenter de behdver finns. (Creativity safety supply, 2017)
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4 Metod och tillvagagangssatt

| detta kapitel beskrivs metoderna och tillvagagangssatten for arbetet som har utforts dvs.
forbattring av layouten sa att floden blir effektivare samt implementering av 5S och Visual
Workplace I6sningar for att gora arbetet lattare, bekvamare och effektivare. Forst kommer
svetsavdelningen att beskrivas sa detaljerat som mojligt sa att man kan forsta vad allting

handlar om.

4.1 Beskrivning av svetsavdelningen

Pa svetsavdelningen for kranflak gors all svetsningsarbeten fran att hjalpramen anlander till
avdelningen till att passa in flaket med dess lastbil. Det vill s&ga hjalpramen monteras ihop
och svetsas vid en annan avdelning fore den forflyttas till svetsavdelningen. Lastbilen har
ocksa varit in pad monteringsavdelningen for ramférstarkning oftast fore den kommer till
svetsavdelningen. Efter att kranflaket &r klar pa svetsavdelningen forflyttas den till blastring
och malning och darefter till monteringsavdelningen. Till svetsavdelningen hér dven nagra

sma arbeten till lastbilen for att man ska kunna lyfta pa flaket och passa in den korrekt.

Ett kranflak innehaller ganska manga arbetsmoment och det kan variera mycket beroende

pa utrustning.

Forarbete av komponenter gors for att minska cykeltiden i produktionen, vilket betyder att
leveranstiden kan hallas lag. Forarbete gors valdigt mycket i svetsavdelningen eftersom de
flesta utrustningarna som jag namnde i listan innehaller manga komponenter och de tar till

att tillverka eftersom det ar for manga delar en stor noggrannhet.

Alla delar som ett kranflak innehaller kommer fran foretagets egna plasma-skérare och de
skars ut och bockas vid behov pa en annan avdelning for att sedan transporteras till
svetsavdelningen. Detta gors for att arbetarna pa svetsavdelningen skall kunna fokusera pa
att montera och svetsa ihop flaket och inte vara tvungna att tillverka komponenterna sjélva.
P& svetsavdelningen finns en arbetare som tillverkar endast olika komponenter till
kranflaken och &ven komponenter till andra produkter. Eftersom forarbetet och
komponenttillverkningen &r viktigt i produktionen kommer jag att i min layoutplanering och
Lean-effektivering fokusera mycket pa det ocksa for att troligtvis kunna effektivera och

forenkla den arbetsstationen ocksa.
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4.2 Produktionssystem och layout

For att kunna planera ett smidigt och effektivt produktionssystem och layout har det
nuvarande laget forst undersokts. Det som undersoktes for produktionssystemet &r hur man
sprider resurserna pa avdelningen och forsoka se hur man delar in arbetsuppgifterna, om det
finns nagra egentliga arbetsstationer eller ordning hur arbetsmomenten utférs. Detta
undersoktes for att jag lattare skulle kunna utveckla och forbéttra ett system och for att ha
nagot att jamfora med. Undersokningen gjordes genom ett besok till avdelningen och dar
kunde all data samlas in som behdvdes genom tidtagning och uppféljning, det som
uppmarksammades var antal arbetare per projekt/ arbetsmoment, tidsatgang till
projekt/arbetsmoment samt ordningsfoljden till samtliga arbetsmoment. En takttid kan
bestdimmas efter att man har grupperat in arbetsmomenten for att ge en tydlig riktlinje att
folja. For att bestamma takttiden har jag analyserat arbetstimmar som har gatt at pa tidigare
projekt och dven analyserat i produktionen hur mycket tid det gar at till vissa arbetsmoment.
Arbetstimmarna har jag fatt fram genom foretagets datasystem eftersom alla arbetare
stamplar in pa de projekt de arbetar pa och darifran fas dven vilket arbetsskede som timmarna
har gatt pa sa man far tydligt och klart ut exakt hur manga timmar det har gatt at vid
svetsavdelningen pa varje projekt. Projekten som jag har kollat pa ar inom det senaste aret
for man ansag att det &r mest relevant eftersom en del férandringar har skett det senaste tiden
i form av produktutveckling och storre produktionsvolym. Takttid ar ocksd nagot som
onskats fran foretagets sida och man har 6nskat fa sig en maxgrans pa arbetstimmar per flak

att klara sig under.

For att gruppera in avdelningen i olika sa att arbetsstationer bildas har jag ocksa har
analyserat tiden som gar at till samtliga arbetsmoment, hur manga arbetare som kravs till
arbetsmomenten samt i vilken ordning samtliga arbetsmoment bér goras. Detta gjordes
genom ett besok till foretaget for att se hur andra arbetare gér det och genom att ha gjort
arbetsmomenten sjalv kunde jag anvénda mina erfarenheter till nytta eftersom det enda sattet
att fa fram det data pa ar genom att undersoka arbetet i realtid. Tanken med detta var att
skapa ett produktionssystem som é&r lite mer mot typen lina sa att man har flera arbetsprojekt

ndra varandra och alla arbetsmoment gors i samma ordning av samma arbetare varje gang.

For forbattring av layouten kravdes ocksa att en noggrann ritning av nuvarande laget gjordes
for att man helt enkelt skall kunna jamfora effektiviteten och smidigheten mellan den
nuvarande layouten och en nyplanerad layout. Man kan da helt enkelt sékerstéalla sig att ett

gott resultat har uppnatts da den nya layouten ar battre &n den gamla. For att jamfora layouten
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kravs att alla arbetsstationer, lagerhyllor, férvaringsplatser och halvfardiga produkter har en
position sa man kan mata avstandet mellan samtliga platser till arbetsstationerna, for att man
ska kunna fa en realistisk uppfattning om verkligheten. Den ursprungliga layouten kunde
goras genom ett besok till avdelningen for att rita upp allting och anteckna vad som fanns i
varje lagerhylla. For att vara saker pa att mina ritningar och berakningar stammer har jag
aven analyserat arbetet och logistiken pa avdelningen genom att ha sett pa arbetet i
avdelningen for att sdkerstélla att mina teoretiska utrdkningar stammer Overens med
praktiken. Ritningarna ar gjorda i Auto Cad eftersom Tyllis hade fardigt ritningar éver alla
deras produktionshallar och Auto Cad &r det ritprogrammet som anvands pa Tyllis. Malet
med layouten ar att det totala avstandet som arbetarna ar tvungna att ga per kranflak ska
minska. Avstandet som arbetarna behdéver ga presenteras i resultaten i form av en jamforelse
och det har matts ifrdn Auto Cad ritningen och orsaken till att det méts ifrdn Auto Cad
ritningen ar att det &r det enda sattet att kunna mata de nya layouterna pa sa det kanns mest

rattvist att mata den ursprungliga layouten pa samma sétt.

Den storsta orsaken till att fornya och effektivera layouten ar som jag ocksa namnde i
inledningen att efter en ny produktionshall togs i bruk hosten 2018 har andringar i
svetsavdelningen skett utan nagot vidare planering. De stora andringarna har skett eftersom
fore den nya hallen fanns hade man en svetsrobot, plasma-skarare, platsax och bockmaskin
I samma hall som svetsavdelningen men alla maskiner flyttades till den nya hallen och
darmed fick svetsavdelningen nastan dubbelt mera utrymme till férfogande. Problemet var
att man tog till sig utrymmen men man &r inte sa saker om man anvéander utrymmen rétt eller
effektivt.

Delar av detta kapitel &r hemlighetsstamplade.
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4.3 Lager och forvaring

Lager och forvaringsplatser planerades ut i samband med layouten men det som gjordes for
lagerplanering var att se hur mycket standarddelar som finns och som &r bra att ha i lager
dvs. standarddelar som tar tid att tillverka och som man inte ska beh6va vénta pa utan ha
dem till hands alltid n&r de behdvs. Efter att ha rdknat och planerat ut hur mycket delar som
behovs lagras vet jag hur manga och stora lagerhyllor och forvaringsplatser som behdvs for
att halla avdelningen sékert och sedan kunde aven layouten planeras fardigt. Den noggranna
analyseringen av lagerbehovet var till for att kunna avgéra om man kunde minska pa
lagerkapaciteten eftersom da skulle man fa mera arbetsutrymme och risken for att man

placerar onddiga saker i hyllorna minskas.

4.4 Lean- l6sningar

For att fa reda pa om det fanns nagra storre vanliga problem som arbetarna ofta stéter pa
intervjuades nagra av avdelningens arbetare med nagra enkla fragor. De som fragades var
tva vanliga svetsare, en nyanstalld och en som har varit dar en langre tid, och en
svetsare/montdr som arbetar mycket med inpassning av flak pa lastbil. Dessa valdes eftersom
de &r alla ganska olika varandra med tanke pa arbetsuppgifter och erfarenheter och jag
forvantades kunna fa intressanta svar fran flera vinklar. Jag ville bérja med att fraga
arbetarna for att jag skulle fa en uppfattning vad andra tycker om avdelningen och inte bara
anvanda mig av vad jag sjalv har fatt for uppfattning. Jag var dven intresserad av att se om
samma saker skulle papekas av flera personer, da skulle jag veta vilka problem som skulle

vara viktigaste att 16sa. Det som fragades var:

e Vilka problem stéter du ofta pa i arbetet?
e Vad anser du att ar daligt pa avdelningen?
e Vilka arbetsmoment &r svaraste att utféra, varfor?

e Har du nagra forbattringsforslag?

Utifran svaren jag fick kunde jag sedan fundera och planera pa vilket sétt Lean- verktygen
5S och Visual Workplace kunde eliminera problemen och forbattra avdelningen enligt

odnskemalen.

Metoden jag anvande for implementering av 5S och Visual Workplace var att forst planera
arbetsstationerna och sedan fundera och planera vad exakt som beh6vs inom samtliga

arbetsstationer for att arbetet ska underlatta. Mycket fokus var kring verktyg att alla ska ha
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de verktyg som behdvs pa ratt plats, i nuvarande produktion har man endast en verktygsvagn

som alla arbetare hamtar de verktyg fran som de behover.

Med Visual Workplace hade jag som mal att skulle vara som hjalp till de svara
arbetsuppgifterna. Manga har klagat pa att ritningarna ar bristfalliga och man ser inte
helheten ifran dem sa jag tankte att vi kan lata ritningarna vara of6randrat sa langt det gar
och visa hur de mer kréavande arbetsmomenten ska goras med hjalp av bilder vid
arbetsstationerna som svara arbetsmomenten gérs pa. Detta gar dock endast att gora pa

standarddelar och inte sd mycket pa skraddarsydda lésningar.
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5 Resultat och analys

Detta kapitel beskriver de resultat jag har kommit fram till. Forst presenteras hur
lagerhyllorna bor fyllas for att ratt saker lagras pa ratt stalle och sedan presenteras tva forslag
av layout med nagra for- och nackdelar, de nyplanerade layouterna tillsammans med den
ursprungliga layouten jamfors med hjalp av en tabell 6ver gangavstanden till alla lager och
forvaringsplatser som arbetarna ar tvungna att ga till. Sedan forklaras hur
produktionssystemet har tankts och till sist forklaras de Lean- l6sningarna som eliminerar

de upptéckta problemen som fanns inom avdelningen.

5.1 Lagerhallning

| svetsavdelningen behovs tre lagerhyllor (pa ritningen betecknas de H1, H2 och H3) for att
kunna forvara allt som behdvs. Efter att ha undersokt det ursprungliga laget upptécktes det
att lagerhyllorna som har anvants inneholl mycket onddiga saker sa en grundlig rensning
krévdes och det visade sig att man klarar sig bra med endast tre hyllor istéllet for fyra som

man tidigare har anvant.

Efter att ha analyserat vad som exakt behovs finnas i hyllorna kunde en innehallslista goras
i form av tabell till dessa tre lagerhyllor. Hyllorna H2 och H3 &r fyra vaningar med utrymme
for 4 lastpallar pa bredden och H1 &r en hylla for langa delar sa som framstamsbagar och
bak-balk med tillhérande ror. Se tabell 1.

Tabell 1. Lista 6ver lagerhyllornas innehall.
Antal

H1 (minst) H3
Hydraulisk bak-balk 3 Svetstrad 1 pall
Bakbalks ror 6 Stakhylsor 2 pallar
Framstams bage 4 Dragutrustning 2 pallar

Fastsattningsplatar 1 pall
Scania & Volvo

H2 fasts. 1 pall
Bodhjulsfickor 2 pallar  Stankskarmsplatar 1pall
Bod-dragsfaste 1 pall Bakljusfastsattning 1 pall
Framstamsstolpar 1 pall
Framstamsror 1 pall
Laxostakar 1 pall
Kolficksbalkar 1 pall
Mallar 1 pall
Cylinderfastsattnings
delar 1 pall

Batstottsdelar 1 pall
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Genom att man organiserar och stadar sa kan man minska stort pa lagernas innehall, som jag
har gjort. Med mitt forslag lamnar det ganska mycket tomrum i varje hylla och det &r planerat
till framtiden ifall man behdver mer utrymme. En annan orsak varfor jag anvéander flera
hyllor &n vad som nédvandigtvis behdvs ar for att de kommer att behovas pa olika stéllen i
avdelningen sa att de ligger lara arbetspunkterna dar lagrets innehall behdvs. En hylla ar
planerad till den grova svetsningen som finns i borjan av flakets tillverkning och en annan
hylla som ar till for att lagra delar och tillbehor till arbetsstationen som passar in flaken pa

lastbilarna.

5.2 Layout

| forslag 1 (se bilaga 1) har fokus varit pa att fa 6ppnat upp gangen for hjalpramen att komma
in till avdelningen och fokus pa att forbattra smidigheten med arbeten da flaken passas in pa

lastbhilarna.
Fordelar

e Ordningen har svangt om sa att lastbilarna r i &nden av hallen och allt svetsarbete
ar i andra anden. Det ar positivt for att kunderna besoker oftast foretaget da flaket
ar pa lastbilen for att kunna se om allt & som de har tankt sig och for att se om
nagot extra behovs pa deras produkt, da ar det bra om allt grovarbete ar en bit
ifran de nya lastbilarna.

e Auvstandet har minskat fran lastbilarna till hyllan (H3) som innehaller alla delar
som behdvs i samband da lastbilarna och flaken passas ihop med varandra.

e Gangen ar 6ppen for hjalpramen att komma in till avdelningen

e Det & smidigt att komma in med delar till kranflaken fran skar- och

bockavdelningen.

Nackdelar

e Komponenttillverkningsbordet (B1) ligger gomd bakom svédngmaskinen och det
kan vara svart at komma in med delar till den stationen.
e Lagerhyllorna (H2 och H3) kan bli svartillgangliga da kranflaken ligger nara

dem.

Forslag 2 (se bilaga 2) har jag forbattrat och effektiverat utifran forslag 1 for att fa en annu

béattre version av layouten.
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Fordelar

e Komponenttillverkningsbordet (B1) ligger battre placerad och kan nu béttre
tillforses med delar fran flera hall i nodfall.

e Lagerhyllan H2 blev lattare att komma at.

e Komponenttillverkningen &r battre atskild och stér inte Dolly- och
framvagntillverkningen.

e Det &r enkelt att komma in med delar till projekt som befinner sig i

svangmaskinen
Nackdelar

e Komponenttillverkningsstationen tar ganska mycket utrymme.

5.2.1 Jamforelse av layouterna

Jamforelsen av layouten presenteras i tabell 2 dar avstandet till alla komponenter ar jamfort
i antal meter fran arbetsstationerna dér de behovs. Jamforelsen ar mellan den ursprungliga

versionen, forslag 1 och forslag 2.

Tabell 2. Jamforelse av ursprungliga layouten med de tva nya alternativ.

Forslag 1 Forslag 2

Avstand till Ursprunglig layout (m) | (m) (m)

Kranhylsor 68 22 40
Stakhylsor 40 32 48
Tvarbalkar 10 20 40
Surrstegar 49 13 20
Batstottor 49 13 20
Bak-balk 10 20 19
Hjulplat 10 20 40
Surrkrokar 30 20 38
Bodhjulsfickor 36 18 15
Framstamsror 56 20 18
Framstamsbage 42 25 12
Framstamsstolpar 56 20 18
Boddragsfaste 56 18 12
Hydraulisk bak-balk 51 24 12
Fastsattningsplatar 60 32 36
Stankskarmsplatar 56 32 36
Bakljusfastsattning 56 32 36

Totalt (m) 735 381 460
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Man ser tydligt att forslag 1 ar den basta pa att eliminera gangavstanden och med den skulle
man spara (735 m-381 m) 354 m per kranflak jamfort med forslag 2 som endast skulle spara
275 m. Om man réknar per ar och med att man tillverkar 25 kranflak skulle det betyda att
man sparar in 8850 m gangavstand om man tar i bruk forslag 1. Orsaken till att forslag 2
blev samre var for att svangmaskinen blev sa langt bort ifran komponentférvaringarna och

det har stor betydelse eftersom de flesta komponenter behdvs vid arbetet i svdngmaskinen.

5.3 5S

Mitt resultat som jag har fatt av att studera hur 5S kan hjalpa till vid svetsavdelningen var
till att borja med att gora en enkel lista pa hur implementeringen ska ga till pa avdelningen
och pa alla andra avdelningarna, se bilaga 3. En fullstandig 5S implementering kommer att
gora arbetet och avdelningen mycket snyggare och effektivare eftersom lagerhyllorna och

arbetsbord alltid ar fulla med saker som inte behovs.

De resterade losningarna listas upp nedan och de &r nagra mindre I6sningar som hjalper till

att gora arbetet effektivare.

1. Verktygstavla vid/pa svangmaskin med innehallet:
a. Stor och liten mutterdragare
b. Hylsserie
c. Insexnyckelserie
d. Fastnyckelserie

e. Hylsa for fastspanning av flak i maskinen
2. Stallning for halskarningsjiggar vid svangmaskinen.
3. Stéllning for jiggar till kranhylsor vid svangmaskin.
4. Portabel verktygsstallning vid lastbilarna med mojlighet att forvara bultar pa.

5. Till arbetsbord bor gangverktyg och ett skruvstad inforskaffas.

5.4 Visual Workplace

Det forsta I6sningarna med hjalp av detta verktyg ar att mala/tejpa golvet dar alla
komponenter skall placeras nér de kommer in till avdelningen, det anvands bara EUR- pallar

till komponenter sa det blir att markera golvet enligt dess storlek (1200*800 mm).
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Vid samtliga verktygstavlor och arbetsstationer bor en bild finnas som visar hur de ska se ut
da de ar i ordning for att man enkelt ska kunna satta tillbaka allt som de har varit och
resultatet blir den samma varje gang. Ett alternativ till verktygstavlor ar att man kan ha dem

malade sa att det syns vart alla verktygen hor. Se figur 16.

Figur 16. Malad verktygstavla underlattar att halla ordningen.

Till standarddelar bor flera ritningar/bilder placeras vid arbetsstationer for att arbetarna ska
kunna snabbt se hur vissa delar ska goras och hur de ska se ut. Delar som arbetarna har svart

med ar framstam, hydraulisk bak-balk och hydrauliska sidostolpar.

Nagra delar i resultatet ar hemlighetsstamplade eftersom det innehaller kénslig

information for fOretaget.
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6 Sammanfattning och diskussion

Mitt examensarbete har varit bade utmanande och larorik. Svarigheten har varit att analysera
produktionen eftersom det finns sa stora variationer i Tyllis produkter och det har dven varit
svart att hitta goda I6sningar med tanke pa variationerna i produkterna. Trots svarigheterna
har det varit ett larorikt arbete att utféra eftersom jag forst har fatt hitta problem i
produktionen sedan lara mig teorin som l&gger grunden till 16sningen och till sist komma
fram till resultat som gor produktionen effektivare. Mina tidigare arbetserfarenheter fran

denna avdelning som arbetet handlar om har ocksa varit till stor nytta.

Resultatet av detta arbete gav tva nya layoutforslag for Tyllis svetsavdelning, dar forslag 1
blev teoretiskt effektivare men forslag 2 anses vara smartare att anvanda da det gav béttre
framkomlighet till nagra arbetsstationer. | resultatet presenteras ocksa en enkel mall for hur
man pa Tyllis kan implementera 5S pa avdelningen i fraga och det ar ocksa nagot som
kommer att hjélpa foretaget att forbattra produktionen, till resultaten av 5S har dven nagra
forslag givits i form av hur de kan forbéattra arbetsstationerna genom att ha allt som behévs
nara till hands. Resultatet av Lean-verktygen Visual Workplace var nagra punkter pa hur

foretaget kan anvanda verktygen till att effektivera och eliminera sloseri i deras produktion.

Detta arbete visar att Tyllis kan 6ka produktionsvolymen i de anldggningarna de har till
forfogande idag och det tyder pa att de kommer att ta i anvandning de resultat som jag har
fatt i arbetet eftersom behovet av att 6ka produktionsvolymen finns och alltid vill man gora

arbeten effektivare an tidigare.

Arbetet har varit att undersoka mojligheten att utdka produktionsvolymen och effektivera
produktionstakten fran att avdelningen har fatt en storre yta i samband med att en ny
produktionshall togs i bruk. Resultaten visar att med nagra omandringar i avdelningen och

med implementering av mera Lean i produktionen ar det mojligt.

Efter att dessa andringar gors finns det aven majlighet till fortsatt arbete pa foretaget. Det
som har upptackts ar att man kunde ha mera standarddelar till kranflaken och &nnu mera
standardiserade arbetssatt, &ven om det handlar om skraddarsydda produkter. Sa ett arbete i
form av produktutveckling skulle vara nagot som kunde hjélpa foretaget att bli annu battre.
Ett annat viktigt arbete skulle vara att planera om layouten for slutmonteringen eftersom den
avdelningen har varit med om samma saker som svetsavdelningen och en effektivering av

den avdelningen skulle vara klokt efter att svetsavdelningen blir effektivare.
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Att studera i hur man kunde effektivera andra avdelningar med Lean-verktygen skulle &ven

vara intressant och ett forslag till fortsatt arbete.

Harmed vill jag rikta ett stort tack till min uppdragsgivare och handledare pa Tyllis, Goran
Tylli, som gav mig mojligheten att fundera och studera dessa saker. Jag har fatt en storre
inblick i vad som bor beaktas vid planering av layouter, produktionssystem och jag har lart
mig mycket mera om Lean/ 5S och hur implementeringen gar till. Jag vill ocksa tacka Mikael
Ehrs som har varit min handledare fran Novias sida och som har hjalpt mig under arbetets
gang.
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Bilaga 3.
5S implementering Tyllis Oy Ab

Sortera
Tom alla forvaringsplatser och lager och dela in allt i tre hdgar (gron, réd och gul) utanfor
arbetsplatsen.
Gron = Viktiga saker R6d = Onddiga saker Gul = Osakert
e Kasta bort allt rott
e Gaigenom de gula (osékert) tills det inte finns nagot gult kvar.
e Planera ut bra platser till de grona
Systematisera
e Systematisera det som ar nédvandigt (gront) sa att det ar lattillgangligt och ge allting
en plats.
e Ordna utrustning efter hur ofta de anvénds.
e Mark all utrustning tydligt sd man vet vart de hor.
e Mark arbetsstationer och gangar.
e Mark alla buffertar och lagerplatser.

e Bedom riskfaktorer med hjalp av riskbedémning pa avdelningen.

Stada
Regelbunden stadning, snabb stadning av arbetsstationen varje dag och storre stadning pa
fredagar.

e Kom dverens om en stadniva.

e Ha ratt stadutrustning pa ratt plats.

Standardisera

Standardisera stadningen med hjalp av att-gdra-listor for utrymmen och maskiner.
Arbetare X tar omrade 1

Arbetare Y tar omrade 2

Arbetare Z tar pelarborrmaskin & stansmaskin

Osv.

Skot om/forbattra

Se till att allting foljs och forbattra standigt. Placera upp lador dar anstéllda far lamna lappar

med sina asikter, tankar, dnskemal och forbattringsforslag.



