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Abstrakt

Produktionsplanering ar en viktig del av ett producerande foretags verksamhet. For att
gora produktionsplaneringen sa effektiv som majligt sd bor kontinuerlig utveckling av
arbetsprocesserna ske. Arbetet kring att utveckla produktionsplaneringen kraver att
dagslaget och utvecklingsméjligheter undersoks.

Det hdr examensarbetet ar ett inledande arbete for att fa produktionsplaneringen mer
automatiserad vid ytbehandlingsféretaget Lofs Ab Oy. Arbetet hade som syfte att
utveckla och implementera arbetsprocesser kring beldaggningsgrad i foretaget. Genom
implementering av arbetssatten kan foretaget regelbundet uppdatera beldaggningsgraden
pa artiklar. Eventuella dterkommande problem eller avvikelser undviks genom utvecklade
arbetsprocesser och uppdaterade data.

Information om hur dagsldget ser ut, med tanke pa produktionsplanering och
arbetsprocesser, har samlats in genom diskussioner och observationer. Valet av metoder
ar det som bast l[ampade sig for situationen och for det som skulle undersokas. Den
personliga kommunikationen har varit en betydande del for insamlingen av information
och data. Kartldggningen av de olika processerna baseras pa den information som gavs
under diskussioner och pa det som sdgs under observationerna.

Resultatet visar att genom buntstampling och kétid forbattras produktionsplaneringen.
Buntstdampling minskar dessutom risken for felrapporteringar, vilket underlattar
uppfdljningen av effektiviteten. Genom att lagga till kotid 6kar dven leveranssakerheten.
Visualiseringar av en produktionslinjes effektivitet samt uppfdljning okar
produktionsarbetarnas medvetenhet kring hur produktionen fortloper.

Sprak: svenska
Nyckelord: produktionsplanering, Lean, uppfdljning, arbetsprocess, belaggningsgrad,
ytbehandling




OPINNAYTETYO

Tekija: Robin Ljung
Koulutus ja paikkakunta: Tuotantotalous, Vaasa
Ohjaaja(t): Helen Dahl, L&fs Ab Oy; Mikael Ehrs, Yrkeshdgskolan Novia

Nimike: Kehittaminen ja toteuttaminen tyoprosessien kayttoasteen yhteydessa Lofs Ab
Oy:lla

Paivamaara: 8.5.2020 Sivumaara: 43

Tiivistelma

Tuotannon suunnittelu on tarkea osa tuotantoyhtion toimintaa. Tuotannon suunnittelusta
tulee mahdollisimman tehokasta, tyoprosessien jatkuvaa kehittamista tulisi harjoittaa.
Tuotannon  suunnittelun  kehittdmistoiminta  vaatii  nykyisen tilanteen ja
kehitysmahdollisuuksien selvittamista.

Tama opinndytetyd on alustava tyo tuotannon suunnittelun automatisoimiseksi
pintakasittely yrityksessa Lofs Ab Oy. Tyon tarkoituksena oli kehittda ja toteuttaa
tyoprosessit kayttoasteen mukaan yrityksessa. Toteuttamalla tyomenetelmat, yritys voi
saannollisesti paivittaa artikkeleiden kayttoastetta. Mahdolliset toistuvat ongelmat tai
poikkeamat valtetaan kehitettyjen tyoprosessien ja paivitetyn datan avulla.

Tietoja siitd, milta nykytilanne ndyttaa, ottaen huomioon tuotannon suunnittelu ja
tyoprosessit, on koottu keskustelujen ja havaintojen kautta. Menetelmien valinta sopii
parhaiten tilanteeseen ja siihen, mita tulisi tutkia. Henkilokohtainen viestinta on ollut
tarkea osa tiedon kerdaamista. Eri prosessien kartoitus perustuu keskusteluissa annettuihin
tietoihin ja havaintojen aikana havaittuihin tietoihin.

Tulos osoittaa, ettd toteuttamalla kimpun leimaaminen ja lisaamalla jonoaikaa, tuotannon
suunnittelua parannetaan. Kimpun leimaaminen vahentaa myds virheiden riskia
leimaamisissa, mika helpottaa tehokkuuden seurantaa. Jonoajan lisddminen lisad myos
toimitusvarmuutta. Tuotantolinjan tehokkuuden ja seurannan visualisointi lisaa
tuotantotyontekijoiden tietoisuutta tuotannon etenemisesta.
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Abstract

Production planning is an important part of a producing company's operations. In order to
make production planning as efficient as possible, continuous development of work
processes should take place. The work on developing production planning requires that
the current situation and development opportunities are to be investigated.

This bachelor’s thesis is a preliminary work to make production planning more automated
at the surface treatment company Lofs Ab Oy. The purpose of the work was to develop
and implement work processes around utilization rate in the company. By implementing
the working methods, the company can regularly update the utilization rate of articles.
Any recurring problems or deviations are avoided through developed work processes and
updated data.

Information on what the current situation looks like, considering production planning and
work processes, has been gathered through discussions and observations. The choice of
methods is best suited for the situation and for what should be investigated. Personal
communication has been an important part of the collection of information and data. The
mapping of the various processes is based on the information given during discussions and
on what was seen during the observations.

The result shows that through implementation of bundle reporting and adding queue
time, production planning is improved. Bundle reporting also reduces the risk of errors
when reporting, which facilitates the follow-up of efficiency. Adding queue time also
increases the security of delivery. Visualizations of a production line's efficiency and
follow-up increases the production workers' awareness of how production proceeds.

Language: swedish
Key words: production planning, Lean, follow-up, work process, utilization rate, surface
treatment




Innehallsforteckning

1

2
3

INIEANING ..ottt 1
L1 QY s R 2
1.2 AVETANSIING . bbb 2
1.3 DTS oL 0 1 1 (0 ) o TP 3
0 O0C) o U o 1 =T 0= o4 (<] o) o JO T 3

LOES AD OF oottt s 4

T ) o 6
3.1 < | o 6

3.1.1 KQIZEN oo s 7

3.1.2 Visual WOTKPLaCE. ...t ssssssssssssssssssssssesaes 8

3.1.3 2N 016 () o SR 8
3.2 ProduKtionSplanering ... sssssssssssssessssass 9

3.2.1 2T Fodeq o U0 o7 e oy o U 0PN PP 10
70 I U0 0 0] 1) 0V 0 oY .00 PPN 10

3.3.1 EffeRtiVItEtSTAKEOT ..ttt 10

3.3.2 Overall Equipment EffeCtiVeness ......cnnsneinsnesssssssesssssssesssssssessssssens 11
R F N § 221 Y)Y ) o ST 12
3.5 Processflodesanalys...... s sssses 13

LD Fo] o 1 P 15
4.1 OrderlaggningSPIOCESS. . omererreererseereesessessessessessssssssssssssesssssssssssesssssesssssssssssesssssssssees 15

4.1.1 ATDEESKOTE .ottt 17
4.2 ProduktionsSplaneringSPrOCESS .......oeereereeneereensssessessesssssssssssesssssesssssssssssssssssssseens 17
4.3 UPPIONINGSPIOCESS ..ovvreuireesrirsrsessersesssssesssessssssss s sssesssssss s ssssssesssssssssssaess 18

0 ] 0 Yo TP 20
5.1  Observation 0Ch diSKUSSION......ciuereeereeeee e ssessenns 20
5.2 KValitatiV METOd ...ttt ssssnsans 21
TS T V=Y U= 7 1 0 =1 oo o PP 21
5.4  Personlig KomMmuUNIiKatioN ... sssssssens 22

54.1 Affarssystemet MONItOr G5.....onrcenenenere e ssessessessessesssssesseses 22
5.5  Kartlaggning av PrOCESSET ... sssssssssssssssssssssssens 23

55.1 ProduktionSplanering.......orererenenessesesessessessessessessessessessessessessessessessens 23

5.5.2 L8303 (0711 011 0= PP 23

5.5.3 Berakning av KapacCitel......oereneneesessesesessessessessessessessessessessessessessessesnens 24

RESUILAL ..ot bbb 25
6.1 VALHNJEN coeeeeeeteeet sttt see s s s s bbbt 25

6.1.1 00 o 27



6.1.2 BUNEStAMPIING ...t snsens 29

6.2 Manuella PUIVETTINJEN ..ottt 30
6.2.1 L0 ] I (0 Y Vo] PSP 30
6.2.2 ANdra fOrslaget. ... ————————— 32
6.2.3 Tredje fOrSIaGeLt. e 33
6.2.4 Kapacitetsherakning ... 34
6.2.5 Y 72 11 L1 PP 34
6.2.6 Schema for placering och tid.......cornenrinsn s 35

6.3  FOrbAttringSfOIrSIAg ...ovveureereererreeseesrerseesee et sssessesassans 36
6.3.1 MaterialKIarering ... s 36
6.3.2 Automatisk utskrift av avrapporterat antal malade produkter............... 36

AN Y= 101 00T 0 =1t 0 0D oY 0P 37
LD S TY3 T ) o P 39

8.1  MetoddiSKUSSION . 39

8.2  ResultatdiSKUSSION ...oveuririeerririisiisesserssses s sssens 40

8.3 LONSAMRET.. i ——————— 40

8.4  Forslag pa fortsatt forsKNING ..o sssesssesssesans 41

8.5 SIULOTd..eii s ————————— 41

Lo (-1 1§ 0] =Tl 4310 ¥ PN 42
Figurforteckning

Figur 1 Vatmalning av produkter vid Lofs Ab Oy i Larsmo. (Lofs Ab Oy, 2020)............... 4
Figur 2 Omsattning och antalet anstallda for ar 2015 till 2019. ... 5
Figur 3 Leanprocess med mervardes- och icke-mervardessteg. (Taghizadegan, 2013,
T PSRN 7
Figur 4 Skarmklipp fran Monitor G5 Operationsuppfoljning. ......c..coeveeneeereeerseeseeeseeeseeenees 11
Figur 5 Processflodesanalys. ......cooernenerneenesneeseensssesssesssssssesssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes 14
Figur 6 OrderlaggningSPrOCESSEN. .. sessesssssesssss s ssss s sssssssssesasssns 16
Figur 7 Forenklat flodesschema pa produktionsplaneringsprocessen. .......c.cocoueneeereene. 17
Figur 8 Uppfoljningsprocess vid arbetets DOrjan. ......ooreneneeneseeneseseeseesesseesesseeseesees 18
Figur 9 Flodesschema for uppfoljning av E-faktor. ... 26
Figur 10 Flodesschema vid uppdatering av kotid for artiklar. .........ccconeneneneneencneenas 28
Figur 11 Beredning av artikel, fokusering pa KOtid.........ccocumenmeenseeneeenseenseenseenseesseesseesseesseenes 29
Figur 12 Registrering av tillverkningsorder, fokusering pa planerat startdatum......... 29
Figur 13 Hur det kan se ut ndr man buntstamplar ihop flera tillverkningsordrar. ...... 30
Figur 14 Bakomliggande uppgifter for TAK-VArde. .......cconenmensenenesnsessssessesnsssessessesnes 31
Figur 15 Hur forslaget viSualiSErades. ... erereneresseressesessessessessessessessessessessessessessessesnes 32
Figur 16 Visualisering av fOrslag. ... sessssssssssssssssssssssesssss 32
Figur 17 Linjens visualisering av effeKtiVitet. ... 33

Figur 18 Schema for placering och tid pa produktionslinjen. ..........cneenenenseseeneens 35



1 Inledning

I slutet av 2019 kontaktades Lofs Ab Oy:s Logistikchef Helen Dahl om mdjligheterna om
att skriva ett examensarbete i samarbete med foretaget. FOrsta motet planerades in i slutet av
2019 och dar diskuterades det om mdjliga alternativ till examensarbeten tillsammans med
Dahl och foretagets VD, Tommy Lofs. Efter att vi hade haft diskussioner under tva olika

moten om majliga examensarbeten sa bestamdes det om vad arbetet skulle handla om.

Examensarbetet gar ut pa att utveckla ett arbetssétt hur foretaget uppdaterar enskilda
artiklars, framst aterkommande produkter men aven sa kallade projektprodukter, belaggning
i foretagets affarssystem. Arbetssattet skulle ocksd implementeras pa en annan

produktionslinje som inte annu har pabdrjat med uppféljningen av produkter.

For tillfallet har foretaget svarigheter med att foretagets kapacitet och den verkliga
belastningen for produktionen inte gar hand i hand. Fastan kapaciteten redan éverstigs enligt
affarssystemet sa betyder det i praktiken att det inte gar att ytbehandla ytterligare produkter
eller bestéallningar. Detta ger problem eftersom féretagets forsaljningsassistenter inte vet hur
det ligger till med vissa bestallningar om respektive kunder fragar hur det ligger till med
deras bestéllning. Om det inkommer bestéllningar som har kortare leveranstid an det normala
pa fem arbetsdagar fran att produkten kommit in for ytbehandling sd vet
forsaljningsassistenterna inte vilket leveransdatum de kan lova at kunden. Som ett resultat
av det har problemet sa kontaktar forséljningsassistenterna produktionschef eller respektive

teamledare oftare &n vad annars vore nodvandigt.

Det jag har i uppgift att leverera till foretaget &r att jag muntligt ska presentera at arbetarna
delar av arbetet som angar dem. Jag ska aven hitta ett arbetssatt att uppdatera artiklar. Det
arbetssatt som jag tar fram kommer att presenteras for uppdragsgivaren och personalen. Det
jag ocksa har i uppgift att ta fram at foretaget ar en forbattrad dagsuppfoljningsmatare som
representerar praktiken mer &n dagens matare for manuella linjen. Berékning av kapacitet
for manuella pulverlinjen ar ocksa en del av detta arbete. For att 4stadkomma detta bor gamla

data gas igenom och observationer goras.



1.1 Syfte

Syftet med arbetet var att hitta ett arbetssatt for att uppdatera artiklar regelbundet med
utgangspunkt i belaggning och personal. Malet &r att i framtiden kunna fa till en allt mer
effektiv produktionsplanering, tack vare kontinuerligt uppdaterade data bakom artiklarna, i
affarssystemet. Kontinuerligt uppdaterade data i sin tur skulle leda till forbattrad
produktionsplanering, nér bestéllningar satts in 1 affarssystemet, samt forbattrad
kommunikation inom foretaget mellan produktion och kontor men dven kunden, med tanke
pa leveransdatum. Samtidigt skulle man ocksa snabbare, pa grund av implementeringen av
arbetssattet, 16sa eventuella problem pa produktionslinjerna som &ar aterkommande och
effektivisera produktionslinjerna. Syftet & med andra ord att hitta ett arbetssatt sa att
belaggningen pa artiklar uppdateras kontinuerligt. Belaggning kan handla om antal personal

och arbetstimmar.

Datainsamlingen kommer att ske genom observation av processerna i produktionen av tva
pa forhand bestamda produktionslinjer, sa kallade vat malningslinje och manuell pulverlinje,
samt intervju med nuvarande teamledaren och foretagets businesscontroller om hur de gor
uppféljningarna for bestéliningarna som tillverkas. De saker som foljs upp ar stamplingsdata
pa enskilda bestallningar, via foretagets affarssystem, som jamfors med planerad tid eller
offererad tid. Om det mojligtvis har uppstatt nagra problem under produktionens gang sa
utreder man detta med respektive produktionsarbetare som stamplat pa bestallningen. Om
det inte finns nagon orsak varfor stamplingstiden har blivit langre an den offererade tiden sa

anges det som stamplingsfel.

1.2 Avgransning

Examensarbetet &ar avgransat till uppfoljning och produktionsplanering. Géllande
uppféljning &ar det beredningen bakom artiklarna som ses éver och vad man kan gora i
affarssystemet Monitor for att forbattra produktionsplaneringen. Kapaciteten ses 6ver for
den manuella pulverlinjen. Observation har gjorts pa hur manuella pulverboxen anvands for
att kartlagga huruvida den anvands till sin fulla potential eller ej. | det har arbetet beskrivs
orderlaggningen men den tas inte upp desto mera. Logistik och forséljning ar omraden som
inte tas upp i det hér arbetet eftersom de inte ar direkt kopplade till syftet med det har arbetet.
Det hér arbetet undersoker hur den praktiska arbetsprocessen med uppféljning fungerar for
att kontinuerligt forbattra beldggningen och dér med &ven kunna forbattra

produktionsplaneringen.



1.3 Disposition

I det foljande kapitlet presenteras foretaget och uppdragsgivaren av examensarbetet, Lofs
Ab Oy. Den teoretiska biten av arbetet presenteras i kapitel tre. Teoridelen ber6r teorier om
produktionsplanering, uppfoljning, affarssystem, Lean-metoderna och processflodesanalys.
Det fjarde kapitlet handlar om dagslaget vad géller orderlaggningsprocessen,
produktionsplaneringsprocessen och uppfoljningsprocessen. | kapitel fem presenteras
metoden for arbetets gang och tillvagagangssatt. | kapitel fem presenteras resultatet for
arbetet. Sammanfattningen av arbetet hittas i kapitel sju. Slutligen diskuteras arbetet i kapitel

SeXx.

1.4 Centrala begrepp

Belaggningsgrad — Hur manga timmar av den totala kapaciteten &r upptaget

E-faktor — Effektivitetsfaktor, den planerade produktionstiden jamfort med den rapporterade

produktionstiden
Korplan — Lista pa tillverkningsordrar, i den ordning de ska tillverkas

Ledtid — Den tid det tar fran att en bestallning kommer in till att kunden kan anvanda

produkten
Monitor G5 — ERP-system
Pulverlinje — Produktionslinje for pulvermalning

Vatlinje — Produktionslinje for sprutmalning



2 Lofs Ab Oy

Lofs Ab Oy dér ett familjeagt foretag som utfor skraddarsydda ytbehandlingstjanster for
metall- och maskinindustrin. L6fs Ab Oy grundades ar 1989 i Larsmo och har kunder runt
om i Finland. Foretaget har fabriker i Larsmo och Seinajoki, men hyr dven ut sin personal at
lokala foretag i deras faciliteter for att utfora ytbehandlingstjanster. Lofs Ab Oy dar en
systemleverantdr som erbjuder flexibla I6sningar med allt fran ytbehandling till montering

och transport pa kundens villkor.

I Larsmo har de fyra olika produktionslinjer, varav tva ar avsedda for vatmalning och de
andra tva ar avsedda for pulvermalning. Foretaget har under de senaste fem aren haft en stor
tillvaxt, bland annat har omséttningen véxt med 6ver 100 % under dessa fem ar. Samtidigt
har antalet anstéllda dkat kraftigt. For tillfallet har foretaget 64 anstéllda och omsattningen
nadde 5,4 miljoner euro ar 2019, se figur 1. Varav cirka 85 % av omsattningen kommer fran
ytbehandlingstjanster i egna utrymmen och de resterande 15 % kommer fran

ytbehandlingstjénster i kundernas utrymmen. (L6fs Ab Oy, 2020)

B

Figur 1 Vatmalning av produkter vid L6fs Ab Oy i Larsmo. (Lofs Ab Oy, 2020)
Figuren ovan visas hur det kan se ut nar produktion pagar i vatmaleriet i fabriken i Larsmo.
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Figur 2 Omsattning och antalet anstallda for ar 2015 till 2019.

Figuren ovan visar hur omséattningen och personalstyrkan har utvecklats de senaste fem aren
vid Lofs Ab Oy. Antalet anstéllda har 6kat i samma takt som omséttningen. Under sommaren

2019 har aven foretaget utvidgat sin verksamhet med hjalp av foretagskop i Seinéjoki.



3 Teori

| teorikapitlet har jag valt att fordjupa mig i fem olika delomraden som star som grund for
detta arbete. De aktuella delomrddena ar Lean, produktionsplanering, uppféljning,
affarssystem och processflodesanalys. Delomradena har valts baserat pa arbetets syfte och
genomfdrande. Genom att fordjupa sig i dessa teman far man en battre uppfattning av detta

examensarbete.

3.1 Lean

Enligt Taghizadegan (2013) &r huvudkonceptet med Lean ar att maximera kundvérdet men
samtidigt eliminera bristerna till sa nara noll som praktiskt mojligt. Lean &r alltsa en teknik
for att minska produktionstiden och minska pa arbete som inte tillfor nagot mervérde,
resurser och processer. Det dr aven en affars- eller ingenjorsstrategi som hjélper foretag att
fa konkurrensfordelar jamfort med konkurrenterna. Ett foretag med Lean-kultur har som mal
att leverera ett sa gott resultat som mojligt at kunden genom en process som medfor
nollavfall. Detta ar sarskilt viktigt for ett ytbehandlingsforetag. Nagra av malen med Lean

ar:

e Minimera ledtiden, processtiden och ¢ka vardet genom att minimera arbete som inte
tillfor nagot mervarde. Detta ar helt enkelt en strategi for att eliminera brister eller
spill fran processerna. Allt som inte medfor nagot varde till anvandaren eller kunden

kan anses som brister eller spill.

e Kartlagga granserna genom hela processen. Det ger en hog niva av effektiva
processvyer for att faststdlla hinder och samtidigt hjalpa en att hitta

forbattringsmojligheter.
o Kontinuerligt tillampa Kaizen, vilket avser kontinuerlig processforbattring.
¢ Implementera bésta praxis och skapa god kvalitet.

e Utnyttja personalens alla férmagor och talanger.
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Figur 3 Leanprocess med mervéardes- och icke-mervardessteg. (Taghizadegan, 2013, s. 7)

| figuren ovan visualiserar Taghizadegan (2013) hur Leanprocessen med mervades- och
icke-mervardessteg gar till. De vita cirklarna symboliserar ett mervardessteg. De svarta
cirklarna med ett stort E i mitten symboliserar ett nddvéandigt icke-mervérdessteg. De
helsvarta cirklarna symboliserar icke-mervardessteg. Dessa steg gors innan produktionen
kan sattas igang.

3.1.1 Kaizen

Kaizen betyder standig forbattring, att hela tiden stréva efter att gdra saker battre och ett driv
for perfektion. Kaizen ar ett av flera Lean-verktyg. Det handlar om att fortsétta forbattra och
att samtidigt inkludera alla, saval chefer som andra arbetare. Kaizen fokuserar pa att
identifiera problem, deras grundorsaker, l6sningar och &ndringar for att samma problem inte
ska uppsta flera ganger. Kaizen kan ses som en ledningsfilosofi som medfér forandringar,
eller sma forbattringar stegvist, av arbetsmetoden eller arbetsprocessen som majliggor
minskning av brister och dar igenom forbéttras arbetsprestandan. Allt detta leder is in tur till
att organisationen stegvis forbattras. Den har teorin forankras i nagra styrande principer som
vagleder arbetarnas beteende nér de tillampar tekniker och verktyg for att forbattra sitt

dagliga arbete. (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga, & Santandreu-Mascarell, 2018, s. 2)

Jeremy Nelson (2015, s. 40) forklarar att Kaizen nagot slarvigt kan Oversattas till
“kontinuerlig forbattring”. Lean-verktyget innebér att organisationen utvecklar processer
och forfaranden som méjliggor utvecklingen av kunskap genom individer som I&s sig av

misstag som gjorts i tillverkning eller leverans.



3.1.2 Visual Workplace

Faststélls av enheter som &r utformade for att visuellt dela information om arbetssatt for att
gbra mansklig och maskinprestanda sakrare, mer exakt, mer repeterbar och mer tillforlitlig.
Ju mera processen blir visuell, desto mera 6kar produktionshastigheten. Exempelvis linjer
for var eller vart man ska ga i en fabrik och fargmarkering for olika féremal som ska passa
ihop. Syftet med det visuella tillvagagangssattet ar att identifiera och eliminera brister i
information genom visuella I6sningar som stracker sig 6ver alla arbetsplatser och milj6er
avsedda for arbete. En visuell arbetsplats ar en sjalvordnande, sjalvforklarande,
sjalvreglerande och sjalvforbattrande arbetsmiljo dar det som ar tankt att handa alltid h&nder
da det ska handa, tack vare visuella applikationer. Tidshaserad forbattring ar avgérande for
din foretagsomvandling och dina vinstmarginaler. Material, manniskor och information
foljer en vag genom den fysiska miljon som, upprepning efter upprepning, borjar beskriva
det l&gsta kostnadsflodet. Den héar flodeslinjen kan kallas for produktens kritiska vég.
(Galsworth, 2011, s. 14) Visual Workplace vid Léfs Ab Oy innebar, med tanke pa detta
arbete, hur man ska visuellt representera siffror hur effektiv en produktionslinje gatt
foregaende dag for att arbetarna lattare ska forsta vad som gatt simre och vad gatt béttre den

dagen.

3.1.3 Andon

Hanvisar till ett system som meddelar ledning, underhall och andra arbetstagare att maskinen
eller linjen har ett kvalitets- eller processproblem. Oftast ar det en lampa och ett ljud som
borjar signalera att nagot ar fel med maskinen, men en skarm kan ocksa bérja blinka och
meddela vad som ar fel. Varningen kan ocksa aktiveras manuellt av en arbetstagare genom
att trycka pa en knapp eller att dra i ett band. (Santos, Wysk, & Torres, 2006, s. 173) Andon
ar konstruerad for att visualisera processen fran flera lagen: implementeringsléaget, nivan pa
det man stravar efter for de planerade parametrarna samt identifieringen av problem och
problemlésandet av dessa kraver snabb respons fran ledningen for att undvika storre
problem. (Kolos, 2017, s. 31)

Andon ar ocksa i dagens lage skarmar och andra typer av utrustning som indikerar da nagot
i processen avviker fran de uppsatta malsattningarna. Pa skarmarna kan man ocksa folja upp
hur produktionen fortloper under dagen, men ocksa jamfora tidigare dagar med varandra.
Andon handlar om att visuellt synliggora vad som hé&nder vid en produktionslinje eller vid
en sarskild aktivitet. Problem eller avvikelser kan rapporteras muntligt, visuellt, skriftligt

eller meddelas genom ljudsignaler eller ljus. (Ko & Kuo, 2015, ss. 445-446).
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Andon, med detta arbete i atanke, vid Lofs Ab Oy innebar att foretaget satter upp en sa kallad
effektivitetsmatare dver hur gardagen gick for en produktionslinje, pa infoskarmar som kan
ses av alla arbetare pa foretaget, baserat pa den planerade tiden. Man ser dven pa skarmen
de andra dagarna under veckan och man kan da jamfora dagarna med varandra fastan man
haft olika produkter som man malat under tiden. Om det ar nagra avvikelser fragar man vad

som har hént och forsoker hitta en 16sning eller orsak till avvikelsen.

3.2 Produktionsplanering

Produktionsplanering innebar tillampningen av ledningsprinciper pa produktionen i en
fabrik. Alltsa betyder produktionsplanering att man i praktiken utfor och applicerar
planering, organisering, styrning och kontrollering av produktionsprocessen. Tillampningen
av produktionsplanering pa produktionsniva ar resultatet av atminstone tre utvecklingsfaser.
Den forsta utvecklingsfasen ar forbattring av maskin- och produktionsutrymmen. Fram till
att konceptet for tillverkning vuxit fram fanns det ingen typ av produktionsplanering. Den
andra utvecklingsfasen grundar sig pa den forsta fasen, det vill séga utvecklingen av det stora
foretaget med manga agare och behovet av att anstélla manniskor for att driva verksamheten.
Den tredje utvecklingsfasen utgar ifran arbetet som manga av foregangarna, vilka kunde
pavisa vardet ur prestations- och vinstperspektiv, utvecklade tekniker kring. (Aswathappa &
Shridhara Bhat, 2010, s. 5)

Produktionsplanering ar malmedvetna atgarder eller aktiviteter som utfors metodiskt som en
del av en produktionsplan genom en process som &r utformad for att uppna de forutbestamda
malen. Det indikerar att produktionsplanering bestar av  faktorer som
schemaldggningsarbete, tilldelning av resurser inkluderat personal, utrustning, hantering av
varulager, bedémning av kvalitetsstandarder, processtypbeslut och proceduren att géra
enskilda artiklar. Sammanfattningsvis kan konstateras att produktionsplanering ér processen
dar resurser eller material satts samman for att fa fram en mer anvéandbar produkt.
(Aswathappa & Shridhara Bhat, 2010, s. 5)

Ham, Hitomi och Yoshida (2012, s. 5) forklarar att till produktionsplanering hor bland annat
processplanering,  produktionsschemaldggning  och  planering av  utseende.
Utgangspunkterna for att en process eller ett projekt ska kunna forverkligas ar resurser,
kostnaderna och ledtiden. Aven om man vet vilka tillgdngar man har till férfogande bér man
likasa veta hur man ska distribuera tiden. Dessa tre faktorer gar hand i hand.

Produktionsplaneringen kan anses som framgangsrik om man lyckas fa kostnaderna sa laga
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som mojligt, konkurrenskraftig tid, flexibla 16sningar och god kvalitet. Effektivitet &r ocksa

nagot som efterstravas genom produktionsplaneringen.

3.2.1 Beléaggningsgrad

Beldggningsgrad for Lofs Ab Oy ar den planerade tiden for alla produkter som ska
produceras eller malas. Med det har examensarbetet ar ett framtida mal att hoja
belédggningsgraden stegvis. Genom att ge medarbetarna feedback och information om hur
arbetet fortlopt, i jamférelse med den planerade tiden, direkt efter avslutat skifte Gnskar man

oka medvetenheten hos malarna for att pa sikt 6ka belaggningsgraden.

3.3 Uppfdljning

Uppfoljning &r ett sétt att regelbundet kontrollera hur arbetet har fortlépt. Under
uppfoljningen kan man lagga mer fokus pa bland annat avvikelser, hur malsattningen
uppnas, utvecklingsbehov och behov av ¢kade eller andrade resurser. Nedan foljer nagra
viktiga aspekter kring uppfoljning.

3.3.1 Effektivitetsfaktor

Effektivitetsfaktor eller E-faktor innebér i det har sammanhanget, vid L6fs Ab Oy, planerade
tiden jamfort med den verkliga rapporterade tiden. En E-faktor under 1,00 betyder i
praktiken att operatoren eller operatérerna av maskinen har tagit langre tid pa sig att
producera en tillverkningsorder jamfort med den planerade tiden. Fordrdjningen i tid
behover inte alltid vara att operatorerna har gjort nagot fel utan det kan ocksa handla om att
problem uppstatt, som operatorerna inte kan gora nagonting at, under produktionens gang.
Erfarenhet kring arbetsuppgifterna kan ha ocksa en betydande roll for E-faktorns vérde.
(Monitor ERP System AB, 2020).
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Figur 4 Skarmklipp fran Monitor G5 Operationsuppféljning.

Figur 4 visar hur E-faktorn fas fram i ERP-systemet. Artikelnummer och artikelbendmning
har dolts och dessutom inte relevant i det har fallet. E-faktorn syns i kolumnen langst till
hoger och raknas automatiskt ut i ERP-systemet. Som man kan avlasa fran figuren ar E-
faktorn har alltid 6ver 1,00, vilket betyder att operationen har tagit snabbare an planerat. Det
hér kan bero pa flera faktorer s som stamplingsfel, beredningsfel eller att operatéren eller

operatdrerna ej har foljt instruktionerna.

3.3.2 Overall Equipment Effectiveness

Pa svenska kan Overall Equipment Effectiveness oversattas till utrustningens totala
effektivitet, UTE, men man brukar tala om Tillganglighet, Anldaggningsutbyte och
Kvalitetsutbyte, forkortas TAK. Formlerna som anvénds for att rakna ut TAK-vardet ar:

__ planeradtid—stopptid
T= planeradtid (1)
verkligproduktion
A = planeradtid—stopptid (2)
planeradtid
maxproduktion
K = (verkligproduktion — kassation) /verkligproduktion (3)
TAK =T *AxK (4)

Overall Equipment Effectiveness, OEE, anvénds ofta inom foretag och organisationer for att
méta resultat. OEE, vilket &r ett koncept som anvands inom lean produktion, kan fungera
som en organisationsomfattande parameter for att folja upp effektiviteten fér en viss maskin,
process eller prdouktionslinje. OEE &r baserad pa en maskins operationella tillganglighet,
produktionseffektivitet och kvalitetsgodkannande. (Hartmann, 2013, s. 64)
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Wayne S. Chaneski (2013, s. 38) forklarar att OEE integrerar tre huvudkomponenter av
maskinutnyttjande, det vill sdga maskintillgdnglighet, anldggningsutnyttjande och
kvalitetsniva. Tillganglighet, kan forklaras som den procentuella tiden som maskinen
faktiskt ar i bruk. De tva storsta orsakerna till att maskinerna ar otillgangliga nar de skulle
behdvas ar oplanerade stopp, sa som oplanerade servicebehov, och skiftesbyte. De planerade

stoppen som inte gar att ta bort ar for L6fs Ab Oy exempelvis kulorbyten.

Anléaggningsutnyttjande eller produktionseffektivitet, indikerar hur val maskinen producerar
de artiklar som produceras under produktionsdagen. Stopptider kan orsakas bland annat av
verktygsbyten, forandringar och borttagning av skrap vilket ocksd paverkar bade
tillgangligheten och anldggningsutynyttjandet. Oplanerade stopp orsakar oftast storre forlust
av produktionstid an planerade stopp. Kvalitet, &r den sista komponenten av OEE, foljer upp
hur manga produkter eller hur stor andel av produkterna som gar igenom
kvalitetsgranskningen den forsta gangen. Exempelvis om 100 produkter blir producerade
men fem av dem blir kasserade och tre av dem behovs repareras, sa ar kvalitetsnivan for

maskinen eller produktionslinjen 92 procent. (Chaneski, 2013, s. 38)

3.4 Affarssystem

Afféarssystem eller ERP-system, Enterprise Resources Planning-system, anvands for att
sammankoppla den information som behdvs for att underltta administrativa processer och
erbjuda den har informationen vidare for att kunna fatta beslut (Andersson & Wilson, 2011).
Huvudfunktionerna i affarssystem ar att registrera och bearbeta data. ERP-system ér ett
foretagsledningssystem som innefattar olika applikationer och moduler som integrerar
foretagsfunktioner sa som exempelvis tillverkning, logistik, ekonomi och marknadsforing.
ERP anvander sig av databasteknik for att samordna och kontrollera information kopplad till
foretagets verksamhet och samtidigt foretagets data kopplad till anstéllda, leverantorer,
kunder och ekonomi. Det optimala &ar att alla affarstransaktioner som lagerhantering,
produktionsplanering, hantering av kundorder och distribution inmatas, registreras,
Overvakas, behandlas och rapporteras. En véldigt omfattande databas samlar in data och for

Over den i de olika modulerna. (Forslund, 2010).

Typiska moduler i ett ERP-system kan vara produktionsscheman, planering av
materialbehov, lagerstatus och redovisning. Dagens ERP-system erbjuder funktionalitet for
global tillgang pa begéran av operativa data, vilket gor det mgjligt med externt samarbete,

datadelning och ytterligare transaktionsférmaga genom utvidgningar i funktionalitet som
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kundrelationshantering, hantering av relationer till leverantérer och samarbetsverktyg for en
gemensam planering. De funktioner som ingar i ett ERP-system forandras kontinuerligt.
Data matas ofta in genom automatisk insamling av data, med hjalp av exempelvis
streckkoder. Né&r data har matats in kommuniceras den elektroniskt in i ERP-systemet.
Afféarssystemet bor ha inbyggt funktioner dér programmet snabbt visualiserar matbara
resultat och data. (Forslund, 2010).

3.5 Processflodesanalys

Enligt Jan Olhager (2013, s. 177) sker processflodesanalysen genom att varje operation i
processen undersoks kritiskt. Granskningen utgar fran nagra fragor sa som nar, var, vad, av
vem, under vilken tid och av vilken orsak. Genom att fraga operatérerna for de olika
operationerna dagligen kan man fa svar pa de ovannamnda fragorna. Hur lange, det vill siga
tiden, kan utlasas ur ERP-systemet liksom ocksa av vem och nar. Konstateras kan alltsa att

det som egentligen fragas av operatoren ar vad, var och av vilken orsak.

Det finns enligt Lars Almhem, Marianne Dicander-Alexandersson, Katarina RGnnberg och
Bjorne Véaggo (1998) tva olika satt att definiera en process. Den klassiska definitionen
beskriver processen som en foljd av operationer som ar sammanhangande. Syftet med
processen &r att producera en tjanst eller vara med malet att uppfylla kundens krav eller
behov. Processen kannetecknas ocksa av kontinuitet och upprepning i motsats till ett enskilt
projekt.

Enligt den andra forklaringen ar processen alla de steg som foregar innan produkten ar i
kundens hander. En process kan delas in i flera olika kategorier enligt vilket syfte den har.
Processen bestar av saval huvudprocesser som stodprocesser. Huvudprocesserna ar till
exempel att producera eller tillverka nagot medan stodprocesserna mojliggor
huvudprocesserna. (Almhem, Dicander-Alexandersson, Rénnberg, & Vaggo, 1998). De steg

som ingar i processflodesanalysen enligt Olhager (2013, s. 177-180) ar:

e Bestdmma och urskilja processoperationerna.
e Samla in och anteckna processerna.

e Utvéardera processerna.

e Analysera forbattringar.

e Forslag pa forbattring.

e Fatill stand forbattringar.
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Figur 5 Processflodesanalys.

Processflodesanalysen inleds med en utvardering av dagsléaget. | det har skedet far arbetarna
forklara hur arbetet fortloper i dagslaget. Genom att samla in den héar informationen kan man
pavisa vilka avvikelser som finns och tillsammans med bilden av flodet just nu far man fram
en karta dver processen. Foljande steg i analysen ar att utvardera processkartan och med
hjalp av den utvarderingen ta fram forslag pa forbattringar. Foretaget tar stallning huruvida
forslagen ska tillampas och bli permanenta. Néar forberedelserna kring de nya arbetssétten ar
klara kan arbetet kring forbattringen paborjas. Uppfoljningen av processen ar regelbunden.

Nedan finns en forenklad figur av processflodesanalysen.
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4 Dagslaget

For att fa en battre uppfattning om hur processerna fungerar for tillfallet sa dokumenteras de
i detta kapitel. Genom diskussioner med berorda arbetare sa har information om dessa
processer tagits in. Processerna analyseras for potentiella forbattringsforslag. Kapitel 4.1
forklarar hur den nuvarande orderldggningsprocessen fungerar. | kapitel 4.2 forklaras hur
produktionsplaneringsprocessen i dagslaget fungerar.  Slutligen  beskrivs  hur
uppféljningsprocessen fungerar i kapitel 4.3. Orderlaggningsprocessen forklaras eftersom
denna process gar hand i hand med produktionsplaneringsprocessen och

uppfoljningsprocessen. Med dagslaget menas den tid da examensarbetet inleddes.

4.1 Orderlaggningsprocess

I nulaget inkommer bestallningarna till foretaget pa flera satt. Det mest forekommande sattet
for bestdllningarna att komma till foretaget ar via e-post. Antingen som ett bifogat
“orderkort” eller som flytande text. Ett lite mindre forekommande sétt som bestallningarna
kommer in till foretaget ar bland annat via verbal kommunikation eller att kunden lamnar

godset som ska malas pa garden med foljesedel.

Inkommande kundbestallningar eller produkter som foretaget aldrig ytbehandlat innan sa
gors en riskanalys men aven kan flertalet standarder appliceras till godset, om sa kravs, och
en offert skickas tillbaka at kunden. Om offerten accepteras av kunden sa skrivs
bestéllningen in i foretagets affarssystem och en orderbekraftelse gérs om kunden har ett
specifikt leveransdatum som baor hallas. Annat som blir Gverenskommet och skrivs in i
affarssystemet ar leveranstid, leveranssatt, leveransadress och eventuella specifika
instruktioner for produkten, exempelvis maskering av bearbetad yta och dylikt. Det gors
aven en beredning for en enskild artikel dar man uppskattar hur lang tid det borde ta att

tillverka artikeln samt vilka resurser som behdvs for att kunna tillverka den.

Efter att det som ndmndes ovan blivit gjort borjar man att grovplanera och ser nér
bestéallningen kan vara leveransklar. Nar en kundorder har skapats kontrolleras det om man
har alla resurser som behdvs for tillverkning i lager. De farger och material som &r ofta
forekommande lagras med ett pa férhand bestamt antal och bestélls veckovis efterhand enligt
hur mycket man har i lager. Om det daremot handlar om speciella farger och material sa
bestélls det enligt behov.



16
Nar ett gods har kommit till foretaget sa tas det emot av logistikavdelningens truckchauffor
som sedan kor in det i lagret. Darefter méarker truckchaufforen upp produkterna, med
inleveransdatum och kundens namn, som inkommit och foljesedeln fors in till
forsaljningsassistenterna som sitter i kontoret. Nar de fatt in foljesedeln till kontoret
registreras artikeln klar for malning, samtidigt skrivs ett arbetskort med godsets tillhérande
ritningar och instruktioner ut, om alla tillnérande resurser till artikeln finns till forfogande.
Logistikavdelningen hamtar sen ut arbetskortet och for det till respektive gods eller till ett
fack om det ligger ute pa garden och skall blastras. Eftersom arbetskortet nu ar utskrivet sa
betyder det att godset ar frislappt for tillverkning, forbehandling och malning, samt klar for
korplanering. Den pa forhand bestamda ledtiden for tillverkning av gods, fran att en produkt
anlant till foretaget och tills att en produkt ar leveransklar, inom foretaget idag &r fem

arbetsdagar. Orderlaggningsprocessen visualiseras i ett flodesschema i figur 5.

Inkép fran
kund

Riskanalys

- Kund
Kund avbdjer Standarder godkinnande

Forsdljningsorder
Tillverkningsorder

Materialkontroll Materialinkép

Inleverans av
gods

Arbetskort
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Tillverkning
Produktion

Utleverans

Figur 6 Orderlaggningsprocessen.
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Flodesschemat i figur 4 visar forenklat hur orderlaggningsprocessen gar till fran det att
kunden gjort en bestéllning till att produkten utlevereras till kund eller fraktbolag. Hela
flodesschemat beror saval de administrativa avdelningarna som produktionen och
logistikavdelningen. Produkten av det har arbetet kommer bland annat ha inverkan vid

skapandet av forséljningsorder.

411 Arbetskort

Arbetskortet ar uppbyggd sa att det finns en streckkod for varje planerad operation for
godset, arbetarna anvander sig da av en streckkodslasare for att registrera/stampla sin
arbetstid for tillverkningsordern. For tillfallet registrerar man endast tiden det tar for att mala
produkterna och inte nagon annat. Tiden som stamplas pa bestéllningen kopplas automatiskt
till tillhérande produktionsgrupp eller maleriavdelning. Nar man sen har jobbat klart med
godset, som ryms in i maleriutrymmet, sa anvander man sig av streckkodsavlasaren och

avrapporterar ratt antalet malade gods.

4.2 Produktionsplaneringsprocess

For tillfallet gors produktionsplaneringen, eller finplaneringen, for vatmalningslinjen
manuellt av teamledaren. Teamledaren gar igenom den grova korplaneringen i
affarssystemet och flyttar fram de gods som inte annu anlént och de som finns tillgangliga
planerar han pa dagsbasis nar de ska upphéngas for att fa dem leveransklara till pa forhand
bestdmd tid. Teamledaren skriver in en siffra bredvid bestallningen i affarssystemet och kan
se ut som féljande 1211, varav de forsta tva siffrorna ar arets veckonummer, den tredje
siffran &r veckans forsta dag och den fjarde siffran ar hur ordern ska prioriteras.

Forséljningsorder Grov planering Inkw;:ts;;ng v Kérplanering m

Figur 7 Forenklat flédesschema pa produktionsplaneringsprocessen.

Forséljningsassistenten far in en inkdpsorder av en kund och skapar samtidigt en
forsaljningsorder i foretagets affarsystem. | och med forséalningsordern gors ocksa en grov
planering, det vill sdga kontrollerar hur manga timmar som ar planerade och kapaciteten.
Har beaktas ocksa kundens onskemal. Logistikavdelningen tar emot produkten och ger
foljesedeln at forsalningsassistenten. Forsaljningsassistenten skriver ut arbetskortet for

produkten som har kommit in. Produkten “registreras” dé som korklar om inget annat har
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blivit 6dverenskommet med kunden. Produktionschefen eller teamledaren gor sedan en
noggrannare korplanering for vad som ska malas under foljande arbetsdag. Ordrarna laggs i
den ordningsfoljd som de ska produceras baserat pa éverenskommet leveransdatum och
malningssystem. Korplanen skrivs ut pa papper och sétts upp vid produktionslinjen for de

anstallda.

4.3 Uppfoljningsprocess

| dagslaget foljer de upp dygnsvis hur effektivt produktionslinjerna jobbar och satter upp den
pa en skarm sa att alla i foretaget kan se hur det gatt foregaende dag. Nar siffrorna avviker
mer an 40% foljer man upp och funderar vad som gatt snett under dagen. Man atgardar sen
felet, om det handlar om fel planerad tid, genom att &ndra beredningen for artikeln som horde
till bestallningen. Om det handlar om manskliga faktorer sasom stamplingsfel s& meddelas
produktionsarbetarna om detta pa nasta veckomote. Nagot som ofta hander &r att det
avrapporteras fel antal nar nagonting blivit malat fardigt och fors vidare till torken. Yttre
faktorer kan ocksa paverka effektiviteten exempelvis om nagon av malarna ar sjukskriven

eller om ndgot behover bytas pa malpistolerna, nar nagot gatt sonder.

Den totala tiden som rapporteras for en bestallning divideras med tiden som det ar planerat
for bestallningen, det vill saga forkalkylerad tid eller avrapporterad tid fran féregaende
ganger man har malat liknande produkter. Affarssystemet raknar da ut en sa kallad E-faktor,
effektivitetsfaktor, som da sager hur mycket mera eller mindre tid en bestallning tagit.
Teamledaren gar igenom alla bestéllningar som blivit avrapporterad dagen fore och ser da
direkt om vad som avvikit fran den planerade tiden. (Om det ar ett beredningsfel sa gar
teamledaren igenom det med foretagets businesscontroller och atgardar felet.) Tiden kan da
antingen uppskattas baserad pa egna erfarenheter eller pa tidigare stamplingsdata, med hjalp

av affarssystemet.
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Figur 8 Uppféljningsprocess vid arbetets bdrjan.

| dagslaget sker processen enligt figuren ovan. Teamledaren gar in till kontoret dar foretagets
businesscontroller jobbar och gar igenom operationsuppféljningen, for flera dagar at gangen,

tillsammans. Om det forekommer avvikelser for E-faktorn s& dokumenteras antalet
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avvikelser i ett skilt dokument, dar klassificeras avvikelsen baserat pa teamledarens
uppskattning eller observation av orsaken inte baserat pa malarens information om
avvikelsen. De skriver sen ut pa papper vad teamledaren eller businesscontrollern behover
atgarda. Teamledaren eller businesscontrollern gor det som behdéver atgardas. Teamledaren
instruerar eller paminner om atgaderna, sa som till exempel att stimpla ratt eller avrapportera
ratt antal. Businesscontrollern uppdaterar exempelvis beredning bakom artikeln eller
informerar om atgarder till forsaljningsassistenterna. | dagens lage hinner ofta ga sa lang tid
mellan den faktiska avvikelsen, upptackten och atgarderna. Arbetarna glommer latt bort vad
som orsakat avvikelsen som en foljd av att det hunnit ga sa lang tid mellan produktion och

atgard, vilket leder till att det blir svart att faktiskt fa till stand forbéattringar.
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5 Metod

Metoderna som anvénds i detta examensarbete beskrivs i detta kapitel. Inledningsvis
presenteras den kvalitativa metoden och valet av metod. Den personliga kommunikationen
som insamlingsmetod presenteras. Ytterligare presenteras kartlaggning av processer med dar
tillnérande orderlaggning, produktionsplanering, uppféljning och afférssystemet Monitor
G5 i det hér kapitlet.

5.1 Observation och diskussion

Flera olika metoder har blivit anvénda for att samla in information och data. Observationer
har gjorts under arbetsdagar i produktionen for att fa en bild av hur arbetarna utfor sitt arbete
och hur de olika processerna gar till. Genom observationer har bland annat klargjorts hur
arbetsfordelningen eller arbetsfloden ar under pauser eller liknande. Observationer har ocksa
gjorts pa hur uppféljningen sker i dagslaget samt hur teamledarna tar hand om informationen
och skoter sitt arbete i allméanhet. Pa foretaget anvander man sig av affarssystemet Monitor,

vilket redogors for narmare nedan.

Diskussion har varit en viktig metod for att samla in information och for att fa foretagets
synpunkter under arbetets gang. Det ar viktigt att ha en kontinuerlig dialog med foretaget for
att se till att man jobbar mot samma mal och moéter deras krav. | det hér arbetet har framst
diskussioner med foretagets produktionschef, teamledaren for vatlinjen, teamledaren for
manuella pulverlinjen, businesscontrollern och handledaren skett. Under de diskussioner

som forts for att samla in information har bland annat fragestallningarna nedan diskuterats.
Fragestallningar

e Hur foljs produktionslinjen upp idag?

e Hur gar man till vaga nar avvikelser i E-faktorn upptacks?

e Hur gors produktionsplaneringen?

e Nar gar man igenom uppféljningen av E-faktorn?

o Vilka parametrar kan andras och laggas till under artiklar i affarssystemet?

o Vilka parametrar kan d&ndras och l&ggas till under produktionsgrupper i

affarssystemet?
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5.2 Kvalitativ metod

Forskningsmetoder kan antingen vara kvalitativa eller kvantitativa. Inom den kvantitativa
forskningen star forskaren utanfor det som undersoks och har en distans eller endast liten
kontakt med berdrda personer eller foremal som undersoks. Den kvalitativa forskningen ar
flexibel och fordjupas stegvis. Inom den kvalitativa forskningen gar resultaten in pa djupet
och beror specifika sammanhang sa som miljo och tidpunkt. Den kvantitativa forskningen
riktar sig mera in pa statistik och métbara siffror medan den kvalitativa forskningen mera
tolkningar. Inom kvalitativa metoder sker datainsamlingen ofta med exempelvis

observationer och intervjuer. (Olsson & Sérensen, 2008, ss. 13, 65-67).

Enligt Olsson och Sérensen (2008, s. 86) innebér fallstudie att forskaren studerar ett fall, en
person eller grupp. Beroende pa forskningsperspektivet vid fallstudien kan man anvéanda
flera olika metoder att samla in data. Vid genomférande av en fallstudie féljer man med eller
pa ett eller annat sétt deltar i en process. Omfattningen av den hér typen av studier kan vara
olika beroende pa undersokningens omfang.

Fallstudier ror sig i tiden, dvs. ror sig i alla tre tidsdimensionerna — férfluten tid, nutid och framtid.
Under studiens gang hinner nuet bli forfluten tid och framtiden hinner bli nutid. Genom fallstudier kan
man fa inblick i ovantade forhallanden som tidigare varit oklara eller uppfattats annorlunda. (Olsson &
Sorensen, 2008, s. 86)

Inom den kvalitativa forskningen anvands fallstudier for att undersdoka bland annat
processer, organisationer eller i sadana fall da annan metod &r svar att tillampa. Genom
tillampning av den hdr metoden underlattas ofta arbetet med att ta fram forslag och lyfta
fram problem som tidigare var kdnda. Kombinationen av observation och diskussion ger
manga ganger fallstudien ett mervarde som okar dess trovardighet. (Backman, 2016, ss. 55—
58)

5.3 Val av metod

Det har arbetet handlar om att ta reda pa hur man ska ga tillvaga nar det tar langre tid an
planerat det vill siga nar E-faktorn avviker fran det tillatna. Eftersom syftet med arbetet ar
att utveckla ett smidigt arbetssatt for teamledarna att uppdatera aterkommande artiklar
dagligen sa ar det mest lampligt att tillampa en kvalitativ metod och i det har fallet gora en
fallstudie. Anledningen till att fallstudie valdes som metod ar for att kunna tillampa samma
process pa manuella pulverlinjen som pa vatlinjen beh6ver observation och diskussion finnas

som grund for att ta fram arbetsprocessen.
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Valet att valja en kvalitativ metod baseras ocksa pa att undersokningen ar specifik i fraga
om miljoprocesser och organisation. Det har arbetet ror sig over alla tidsdimensioner. Under
arbetets gang hinner nutid bli forfluten tid genom att metoderna som tagits fram bérjar
tillampas. Observationer och diskussioner gjordes for att samla in information och fa utbyta
idéer och tankar. Genom observationer kunde teori och praktik kopplas samman for att skapa

en helhetsbild och forstaelse for situationen.

5.4 Personlig kommunikation

Vid tva olika online-moten, med produktionschefen, Dahl och teamledaren pa vatlinjen,
forklarade en konsult fran Monitor hur vissa funktioner som foretaget inte dnnu tagit del av
fungerar. Under motena fanns det tillfalle att diskutera och stélla fragor géllande ERP-
systemet och dess funktioner for det hédr arbetet. Under det forsta motet skedde en
genomgang av bland annat belaggning bakom artikel, maximal kvantitet och
produktionsgruppsregister. Motet var till stor nytta for forstaelsen av ERP-systemet och det
har arbetets fortsatta utveckling.

Under det andra motet med konsulten fran Monitor gavs en genomgang av korplanering,
beldaggningsplan, materialklarering och om nérvaro kan styra kapaciteten automatiskt. Har
framkom bland annat att narvaron inte kan styra kapaciteten automatiskt utan maste annu
goras manuellt. De har bada métena ordnades for att foretaget skulle fa mer kunskap i ERP-

systemet och hur de kan utnyttja dess fulla kapacitet.

5.4.1 Affarssystemet Monitor G5

Monitor G5 é&r ett affarssystem som bland annat bestar av féljande moduler: Tillverkning,
Inkop, Forsaljning, Lager, Tidrapportering och Redovisning. De moduler som ar aktuella i

det hér arbetet ar tillverkning och tidrapportering. (Monitor ERP System AB, 2020).

For att lara sig om de funktioner foretagets affarssystem innehar sa har en
foretagsrepresentant konsulterats fran affarssystemets tillverkare Monitor. Konsulten har
haft genomgangar tva ganger pa de olika funktionerna som foretaget velat veta mera om och
med tanke pa detta arbete. Under genomgangarna har ytterligare information getts om vad
de enskilda funktionerna egentligen gor och vad man kan tanka pa néar nagon underliggande
parameter andras. Monitor har &ven en hjalpsida pa natet dar man kan soka upp information
om specifika funktioner i affarssystemet, dar forklaras funktionerna i bade textformat och

videoformat. Under arbetets gang har det funnits tillgang till Monitors testaffarssystem, dar
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har de funktionerna dven testats i praktiken innan man kan ta dem i bruk i det verkliga

affarssystemet.

5.5 Kartlaggning av processer

For att fa en forstaelse 6ver de processer som skulle forbattras sa gjordes en kartlaggning
éver de nuvarande processer som finns i foretaget. Med tanke pa att arbetet som gjorts ar
forknippat med bade orderlaggningen och produktionsplaneringen sa har &ven de
processerna analyserats. FOr att kunna kartlagga processerna har de som tar hand om dessa

processer dagligen intervjuats.

5.5.1 Produktionsplanering

Kartlaggningen av produktionsplaneringen har gjorts genom att ta del av hur teamledaren pa
vatmalningslinjen utfor produktionsplanering, det vill saga vilka produkter som ska malas
till nast. Orsaken till att teamledaren pa den hér linjen intervjuades och observerades ar for
att det har han som for det mesta har hand om produktionsplaneringen har och for att det ar
han som har béast koll pa vad som &r pa gang pa produktionslinjen. Produktionsplaneringen

gor pa samma vis pa manuella pulverlinjen som pa vatmalningslinjen.

Genom observation i lagerutrymmen, produktionsutrymmen och genom att titta pa vilka
bestallningar som &r utskrivna samt att titta pa leveransdatum kan teamledaren gora en
bedémning pa vad som ska produceras som nasta. For att produktionen ska veta vad som ska
malas som néasta sd anges veckonummern forst, sedan veckodag séa att mandag &r nummer
ett och fredag nummer fem och sa vidare, sista siffran anger prioritetsordningen for dagen.
Teamledaren tar ett skarmklipp fran korplaneringsmodulen i ERP-systemet som han lagger
in i Microsoft Word och printar ut for att sedan lagga upp vid linjen sa att

produktionsarbetarna kan se vad som ska hangas upp, bléstras eller malas till nast.

5.5.2 Uppfoljning

Teamledaren pa vatmalningslinjen och foretagets businesscontroller intervjuades om
uppfoljningen pa vatmalningslinjen. Pa vatmalningslinjen foljer de upp hur lang tid det har
tagit att mala en tillverkningsorder jamfort med den planerade tiden for ordern, men aven
avvikelser och leveranssakerhet f6ljs upp. Foregaende dags effektivitetsfaktor, E-faktor, som
beréknas direkt i ERP-systemet satts upp dagligen pa skarmarna for att arbetarna ska fa ta

del av. E-faktorn berédknas enligt foljande satt:
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Planerade tiden

E — faktorn = (%)

Stamplade tiden

Pa manuella pulverlinjen foljer man upp avvikelser, leveranssakerhet, antalet vagnar de far
igenom forbehandlingen samt om de uppnatt malet for omsattning for dagen. De senare tva
laggs dagligen upp pa skarmarna som finns i foretagets utrymmen. Orsaken till att man pa
manuella pulverlinjen inte féljer upp E-faktorn &nnu &r att man inte stamplar tiden det tar att
mala en tillverkningsorder i ERP-systemet utan skriver upp den pa ett papper. Under det har
arbetets gang kommer en ny uppféljning att inféras for manuella pulverlinjen. Den nya
uppfoljningen innebér att den verkliga tiden det tar att mala en tillverkningsorder kommer
att tas i beaktande. Den totala stopptiden, det vill saga all tid som inte gar at att producera,
kommer att tas i beaktande. Anledningen till att den hér tiden lyfts fram &ar for att alla
produktionsarbetare har kompetens att turas om i arbetsuppgifterna.

5.5.3 Berakning av kapacitet

Berékningen av kapacitet for den manuella pulverlinjen har gjorts genom att beakta att
maleriet kors med en malare at gangen. Foretaget har tidigare konstaterat att linjen kérs som
mest effektivt om det finns fyra stycken arbetare per skifte pa linjen, inkluderat malare.
Kapaciteten for maleriet berdknas genom att ta antalet timmar per skifte delat med antalet

personer pa linjen. Man raknar har med tva timmar per arbetare.
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6 Resultat

| det hér kapitlet presenteras examensarbetets resultat. Inledningsvis redogors for vad som
har hént och vad jag har kommit fram till genom det utférda arbetet. Avslutningsvis

presenteras forbattringsforslag.

6.1 Vatlinjen

Diskussioner och observationer har gjorts for att fundera ut hur foretaget ska fa orsakerna
till att det har tagit langre, med andra ord forstd varfor den planerade tiden inte
overensstammer med verkliga tiden, kartlagda. Foretaget kan om de vet orsakerna till
avvikelserna avgora om det ar nodvandigt att &ndra beredningen eller ta fram instruktioner
pa hur det ska goras eller andra pa nagot i produktionen. Det har blivit kartlagt, i och med
tidigare arbeten, att flaskhalsen ar maleriet. Da ett skifte ar slut gar teamledaren och fragar
malarna varfor tiden inte Gverensstammer, eller inte ar inom den tillatna gransen for E-
faktorn, med den planerade tiden. | dagslaget fragar teamledaren tre, fyra eller till och med
flera dagar efter, vilket gor att orsakerna oftast redan glomts bort eller inte kan ges specifikt.
Genom diskussion har ocksa konstaterats att teamledaren tillsammans med foretagets
businesscontroller borde fundera pa om ska andra pa aterkommande artikels beredning varje
dag istallet for lite nu som da. For att andring av beredningen ska ske kravs en giltig orsak.
Néar man funderar p& om och hur beredningen ska andras kontrollerar man forst om
operationen har stalltid, foregaende rapporterad tid pa liknande eller samma produkt och om

andra operationer har kétid.
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Kontroll E-faktor

Utreda orsaker

G"tig orsak
Accepteras /
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Andringar i Beldggning Belidggning Kontrollera om
produktion andras ej andras stalltid

Kvaliteten
kontrolleras

v
Forbattrad
produktionsplanering

Figur 9 Flodesschema for uppfoljning av E-faktor.

Figuren ovan visar hur man ska ga tillvaga nar den rapporterade tiden avviker fran den
planerade tiden. Flodesschemat ar ett resultat av det har arbetet for att kontinuerligt
uppdatera och kontrollera belaggningen for aterkommande artiklar. Figuren ar gjord baserad

pa det arbete som gjorts utgaende fran diskussioner och intervjuer med vatlinjens teamledare.

Nar berorda teamledares skift slutar for dagen gar denne igenom operationsuppféljningen pa
sattet som forklaras har nést. Forst tar man upp tillverkningsmodulen i Monitor, dar man
véljer  ”Statistik/uppfoljning”.  Under ”Statistik/uppfoljnings”-fliken  véljer man
”Operationsuppfoljning”. Dérefter viljs produktionsgruppen eller produktionsgrupperna
som man ska folja upp. Har véljer man ocksa dagens datum. Listan for operationsuppféljning
hamtas. Listan innefattar alla avrapporterade ordrar eller artiklar som malats under den valda
tiden. Teamledaren kontrollerar E-faktorn for respektive ordrar och artiklar pa listan som
man precis tagit fram. For tillfallet ligger den tillatna E-faktorn inom 0,7 och 1,3. Vid det
hér arbetets borjan lag den tillatna E-faktorn mellan 0,6 och 1,4, vilket innebar att man redan
under arbetets gang har kunnat stélla hdgre krav pa produktionen. Det har ar ocksa ett resultat
av att vi har borja buntstampla pa forhand de ordrar som malas samtidigt i maleriet, vilket

innebdr mindre enskilda stamplingar.
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Trots att E-faktorn ar tillaten bor man forhalla sig kritiskt till reultatet och till exempel
granska kvaliteten, vilket innebdr att bland annat granska maskeringar och dylika operationer
som bor ha gjorts for artikeln. Om den rapporterade tiden avviker for mycket fran tidsplanen
sa bor teamledaren reda ut orsakerna till avvikelsen genom att stalla fragor kring processen.
Oberoende om orsaken till avvikelsen kan anses som giltig eller ogiltig bér man fundera
narmare kring huruvida instruktionerna har efterfoljts och om kvaliteten &r god. Om det inte
finns nagon orsak eller nagon giltig orsak kan man ofta konstatera att det ar staplingsfel,
yttre faktorer eller ojamn effektivitet. Om kvaliteten dr god och inget annat extraordinart har
intraffat sa kan man andra pa den planerade tiden for just den artikeln. Har bor man ocksa se
tillbaka pa den tid som rapporterats tidigare pa samma produkt och fundera 6ver vilka
orsakerna kan vara till att tiden nu &r snabbare eller langsammare. Om det har tagit langre
tid &n planerat sd bor man lagga till stalltid for operationen. Stalltid innebar tiden det tar att
forbereda infor malning. For en del artiklar kan E-faktorn variera mycket fran gang till gang.
| de fall dar man upptacker att E-faktorn &r valdigt varierande bor man fundera pa om det
for goras tillaggs instruktioner som &r specifika for just den produkten eller om det skulle

I6na sig att gora andringar i produktionen.

| de fall dar man har lagt till stélltid eller gjort andringar i beredningen bér man géra en
efterkalkyl. Efterkalkylen gors med hjélp av den rapporterade tiden for artikeln i fraga. De
sista stegen i flodesschemat, det vill sdga det som sker efter att orsaken eller orsakerna
accepteras eller ej, bor ske i samrad med foretagets businesscontroller eller den andra
teamledaren pa produktionslinjen. Genom att félja dessa steg, som finns forenklade i figur
5, varje dag sa syftet att produktionsplaneringen ska bli battre och béttre hela tiden. Med det
har forandrade arbetssattet stravar man till att 6ka medvetenheten och forstaelsen hos
malarna for vad som kravs for att arbetet ska vara sa effektivt som mojligt.

6.1.1 Kaotid

Vissa artiklar som malas kan behdva ga igenom flera olika avdelningar innan de ar
leveransklara. En artikel kan exempelvis beh6va skruvas upp, forbehandlas, pulverlackeras,
sprutlackeras och monteras ihop innan man kan leverara ut den. Det hér betyder att artikeln
kan komma att behéva ga igenom fem olika avdelningar innan den ar klar. Det har betyder
att det behover finnas kotid for de operationer som behdver goras for att produkten ska kunna

fardigstallas eller levereras ut enligt tidsplan. Se figur 8 for ett flodesschema for processen.
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Figur 10 Flodesschema vid uppdatering av kétid for artiklar.

Nar det verkliga leveransdatumet skiljer sig fran det planerade leveransdatumet bér man vid
utleverans av en forséljningsorder fundera dver vad det ar som har orsakat forseningen. Yttre
faktorer kan i det har fallet innebdra att ndgot har gatt sonder, exempelvis verktyg eller
maskiner, som gor att det blir avbrott i produktionen. Om artikeln har gatt igenom flera
avdelningar innan den levereras ut bor man uppdatera beredningen bakom artikeln sa att nar
produkten mojligtvis produceras nasta gang blir klar i tid. Genom att lagga till kotid for de
operationer som produkten har gatt igenom bor man kunna se till att produktionen for
produkten startas i tid. Detta i sin tur leder till forbattrad produktionsplanering och

leveranssakerhet.
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Operationer

4= | Rad| D|:|.|F‘gr|:| |CI|:|. benamning |C':v.| stalltid | Stycktid |Enhet | Kitid
= | 5 320 Automat pulverlinge |ﬂ_n| 0,00 0,70 minuter

— 2 30 730 Maleri 2 (8| 30,00 32,00 | minuter | 2

<; 3 &0 50 Montering |§| 0,00 8,00 minuter 1

e

Figur 11 Beredning av artikel, fokusering pa kotid.

Figuren ovan visar hur det kan se ut om man lagt till kotid for de operationer som kommer
fore i tur under en artikel. Det vill sdga som i exemplet ovan, se figur 11, dar tva arbetsdagar
har lagts till operationen ”Maleri 2” eftersom det har konstaterats att operationen ”Automat
pulverlinje” behover mera tid. Det hdr gors for att det planerade startdatumet ska
overensstamma med verkligheten. Det har gors aven for att fa till ett bra flode pa produkten

dar den inte behover “stanna upp”.

Operationer

+= | Op. |F‘grp |Ben.’f’|mning |@v. |F‘I. start Pl. fardig |Fﬁr. |
= 5 320 Automat pulverfine (8p| 27-05-2020 | 27-05-2020 | 3 |
= 30 730 Maleri 2 |8p| 29-05-2020 | 29-05-2020 || 2> |
(; 60 50 Mantering |§| 01-06-2020 | 01-06-2020 |i|

[ ]
ut

Figur 12 Registrering av tillverkningsorder, fokusering pa planerat startdatum.

S4& hér kan det se ut nir man har skapat en tillverkningsorder, under fliken Operationer”,
och har i beredningen av artikeln lagt till kotid for vissa operationer, se figur 12. Har kan
man se att de planerade startdatumen &r forskjutna enligt vad man lagt till som katid. Det har

en vasentlig del for att kunna fa till en bra produktionsplanering med alla dess delar.

6.1.2 Buntstampling

Tidsrapportering vid vatlinjen har konstaterats vid foretaget vara ett stort problem.
Exempelvis néar ett flertal, upp till 14 stycken at gangen, produkter ska malas samtidigt och
alla produkter har en tillverkningsorder sa kravs det att varje papper stamplas skilt for sig.

Detta har medfort att man i misstag hoppat 6ver ett eller flera papper och da blir stamplingen
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felaktig i affarssystemet. Det hdr sattet ar dven tidsineffektivt. Under det andra motet med
Monitor-konsulten gavs en genomgang hur man kan i korplaneringen omplanera
tillverkningsordrarna till en bunt. Nar malarna ska rapportera tiden pa tillverkningsordrarna
endast behdver stampla pa ett papper istallet for upp till 14 stycken. Det har minskar ocksa

risken for felstdamplingar. Det nya séttet togs i bruk i och med det hdr examensarbetet.

[] [o] 1921 |?| K  65630-130 Kundorderstyrd 40 1,00 <t 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 | » | K 65680-200 Kundorderstyrd 40 1,00 =* 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 |?| K 65680-90 Kundorderstyrd 40 1,00 =t 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 | » | K  65682-10 Kundorderstyrd 30 1,00 =¢ 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 [ » | K  65682-20 Kundorderstyrd 30 1,00 =t 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 | » | K  65682-30 Kundorderstyrd 30 1,00 =¢ 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 |T| K 65682-40 Kundorderstyrd 30 1,00 =t 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 | » | K 66130-10 Kundorderstyrd 40 1,00 =¢ 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 |T| K 66130-20 Kundorderstyrd 40 1,00 =* 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[ ] |?| 1921 | » | K 6613810 Kundorderstyrd 30 1,00 =t 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 |T| K 66146-10 Kundorderstyrd 30 1,00 =* 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 | » | K  66146-20 Kundorderstyrd 30 1,00 =t 05-05-2020 05-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 |T| K 65681-100 Kundorderstyrd 30 1,00 =t 07-05-2020 07-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 | » | K 6568190 Kundorderstyrd 30 1,00 =¢ 07-05-2020 07-05-2020 05-05-2020
[] |?| 1921 | » | K 66133-10 Kundorderstyrd 30 1,00 =* 12-05-2020 12-05-2020 05-05-2020
O o 1922 |T| K 66363-20 Kundorderstyrd 30 7,00 =t 04-05-2020 04-05-2020 05-05-2020
O 1930 |i| K 66834-10 Kundorderstyrd 30 10,00 =0 07-05-2020 07-05-2020 05-05-2020

Figur 13 Hur det kan se ut nar man buntstdmplar ihop flera tillverkningsordrar.

Figuren ovan visar hur det kan se ut i Monitor G5 nar man i praktiken buntstamplat ihop
tillverkningsordrar pa forhand i korplaneringen. Konfidentiell information har utelamnats
och redigerats bort eftersom de ej &r relevanta hdar. Om man buntstdmplar andra

tillverkningsordrar sa markeras de med en annan farg for att sarskilja buntarna fran varandra.

6.2 Manuella pulverlinjen

Har var uppgiften att rakna linjens kapacitet och ta fram olika satt pa hur man kan f6lja upp
linjens effektivitet och gora detta visuellt for produktionsarbetarna. De férslag som hér togs
fram var att visa TAK-vardet, omsattningsmal per meter korda per dag och E-faktorn for

produktionsarbetarna.

6.2.1 Forsta forslaget

TAK-véardet innebér att man skulle beakta tiden som man inte malar jamfort med totala
skiftestiden for dagen. Man skulle dven ta i beaktande hur manga meter som malats per
timme under den arbetsdagen jamfort med den maximala teoretiska meterhastigheten per

timme. Kvalitetsbrister skulle dven tas i beaktande pa sa satt att den forlorade omséttningen
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per vagn som maste malas om subtraheras bort fran den totala omséttningen for arbetsdagen.

En vagn motsvarar ungefér 6,6 meter.

| Mandag Tisdag Onsdag Torsdag Fredag MEDEL

Totala produktionstiden, all skifttid (timmar) 16 16 16 16 14 156
inkl. oplanerade och planerade stopp
Den totala stopptiden for perioden,

dvs. allaoplanerade och planerade stopp (timmar) 1,83 0,90 3,83 1,83 1,83 2,0

under skifttiden

Teoretisk maxkapacitet av vagnar

. (antal) 8 8 8 8 8 8
genom tvétten
Verkligt antalet malade vagnar (antal) 100 120 89 98 78 97
Omséttning for dagen (antal) 14000 15000 12000 10000 11000 12400
Omséitt-ningfﬁr p_rOdUkter (antal) 40 240 317 0 150 149
som maste ommalas
TAK-virde (%) 78 92 68 77 69 77
Tillgénglighet (%) 89 94 76 89 87 87
Anlaggningsutnyttjande (%) 88 99 91 86 80 89
Kvalitetsutbyte (%) 100 98 97 100 99 99

Figur 14 Bakomliggande uppgifter for TAK-varde.

Figuren ovan visar hur de bakomliggande siffrorna for TAK-vardet skulle stallas upp.
Tillgénglighet ar den totala produktionstiden subtraherat med den totala stopptiden, det vill
séga alla oplanerade och planerade stopp under skiftestiden, jamfort med den totala
skiftestiden. Anlaggningsutnyttjande ar verkligt antalet malade vagnar under dagen jamfort
med tillganglighet multiplicerat med den teoretiska maxkapacitet av vagnar genom tvatten.
Kvalitetsutbyte ar omsattning for dagen subtraherat med potentiell forlorad omsattning,
eftersom man malar om nagot nar man egentligen kunde mala nagot for forsta gangen,
jamfort med omséttning for dagen. De siffror som varierar fran dag till dag &r alla forutom
“Teoretisk maxkapacitet av vagnar genom tvitten” som &r markerad med gult. Siffrorna i
tabellen ar pahittade och motsvarar ej verkligheten. Figuren nedan visar exemplet hur linjens
effektivtet under vecka kunde visas upp at arbetarna pa skarmar i foretagets utrymmen.
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Manuella pulverboxen

TAK-virde E-faktor Omsiittning/vagn

~ %

65 1213' 100

Vecka18] Méindag | Tisdag | Onsdag Torsdag Fredag | MEDEL Veckal7] Vecka 16| Veckal5] Vecka14
TAK-virde 65
Tillganglighet 87
Anldggningsutnyttjande 81
Kvalitetsutbyte 93
IUppnét oms./vagn/mal I 100 I I I I I | I I I I |
[E-faktor [ 120 | I I I I | I I I I |

Figur 15 Hur forslaget visualiserades.

Pa figuren ovan visas matare for linjens effektivitet. Matarna finns med for att visuellt visa
hur det gatt for linjen. Utgaende fran figuren kan man gora jamfarelser med veckans andra
dagar och medeltalet for tidigare veckor. Syftet med den har figuren &r att arbetarna latt och
snabbt ska forsta de olika siffrorna. Méatarna har gjorts i Microsoft Excel.

6.2.2 Andra forslaget

Det andra forslaget som gavs var omsattningsmal per antalet korda meter per dag. Foretaget
foljde tidigare upp antalet meter korda per dag och omsattningsmal per dag, som visades upp
for produktionsarbetarna. Foretaget ansag att den tidigare uppfdljningen inte motsvarade
verkligheten och gav en férskonad bild av foretagets effektivitet at de anstéllda. Eftersom
foretaget inte kan paverka kundens storlek pa bestallningar sa kan det handa att vissa korda
metrar & mindre fyllda med vissa specialfarger. Omsattningsmal per antalet kérda meter
skulle da informera foretaget om omséttningen per meter uppfyller foretagets berakningar.

Det har forslaget kan produktionsarbetarna dock inte direkt paverka.

Manuella linjen MAL Mandag Tisdag Onsdag Torsdag Fredag MEDEL
Meter korda 200 200 250 212 214 230 221
Uppnatt mal omsitt. 100 % 119 % 130 % 137 % 137 % 113 % 127 %

Figur 16 Visualisering av forslag.
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Pa figuren ovan visas hur forslaget visualiserades for produktionspersonalen. Uppnat mal
och Over visar gréna siffror. Inte uppnatt mal visar roda siffror. Siffrorna pa figuren ar

pahittade.

6.2.3 Tredje forslaget

Det tredje forslaget var att visa upp den planerade tiden jamfért med den avrapporterade
tiden for de bestallningar som malats under dagen. Detta &r nagot de redan gor pa andra
produktionslinjer i foretaget och skulle skapa enhetlighet kring uppféljning i féretaget. Det
vill sdga man skulle visa upp E-faktorn for produktionslinjen precis som for foretagets
vatlinje. Figuren nedan visar hur man skulle visa upp siffrorna visuellt pa skarmarna i
foretagets utrymmen. Foretaget hade redan en mall for detta och 6nskade att den skulle

anvandas som utgangspunkt.

Manuella linjen Vecka 18

Effektivitetsfaktor ** Mal 100 - 120 % **
Tisdag Torsdag MEDEL

106% 101% 100% 120%

Medel veckovis

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

Figur 17 Linjens visualisering av effektivitet.

Foretaget ansag att forslagen var bra. Det forslaget som tilltalade dem mest var det tredje
forslaget, eftersom de redan har ett liknande system pa den andra linjen. Det tredje forslaget
har ocksa tagits i bruk delvis under arbetets gang. Forslaget innebar i praktiken att denna
figur endast visas upp at ett fatal personer i foretaget sa som foretagets ledning och linjens
teamledare till en borjan. Orsaken till att figuren till forst endast visas upp at ett fatal personer
ar for att sakerstalla att den motsvarar verkligheten. Siffrorna pa figuren &r pahittade och
motsvarar ej verkligheten. For att den har visualiseringen skall kunna tas i bruk sa kréavs att
stamplingen sker via foretagets affarssystem direkt och inte genom att manuellt skriva upp
tiden hur lange det tagit pa papper. Anteckningar pa papper okar risken for att misstag skall

ske.
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6.2.4 Kapacitetsberakning

Berakning av kapaciteten for den manuella pulverlinjen har ocksa varit en del av det har
arbetet. Foretaget har konstaterat tidigare att linjen kors som mest effektivt da de har fyra
arbetare per skift pa produktionslinjen, det vill saga totalt atta stycken arbetare pa en
arbetsdag. Nagot som dven konstaterats ar att maleriet ar som mest effektivt om det endast
ar en malare at gangen i maleriet, forutsatt att det inte ar fragan om allt for stor produkt. |
tabellen nedan visas hur berakningen av kapaciteten gjorts. Tabellen har gjorts for att visuellt
framstalla den manuella pulverlinjens kapacitet om en malare at gangen &ar i maleriet.
Anledningen till att kapaciteten har beraknats for maleriet ar att det &r produktionslinjens
huvudsyfte att producera eller att mala produkter.

Tabell 1 Tabell 6ver kapacitet fér manuella pulverlinjen om en malare at gangen.

Mantal / Arbetsdag | Mantimmar totalt (h) | Kapacitet (h) | Maxkapacitet (h) | Kapacitet (%)

8 64 16 16 100 %
7 56 14 16 88 %
6 48 12 16 75 %
5 40 10 16 63 %
4 32 8 16 50 %
3 24 6 16 38 %
2 16 4 16 25 %
1 8 2 16 13 %
0 0 0 16 0%

I kolumnen langst till véanster, i tabellen ovan, syns antalet arbetare for en arbetsdag pa
produktionslinjen. Orsaken till att tta arbetare ar den maximala ar att det som mest finns
fyra arbetare per skifte och totalt tva skiften. ”Mantimmar totalt (h)” ér Atta timmar, som &r
skiftets langd, multiplicerat med ”Mantal / Arbetsdag”. “Kapacitet (h)” ar antalet arbetare
ganger tva timmar pa grund av att det for tillfallet oftast ar en malare i maleriet at gangen.
“Maxkapacitet (h)” ir baserat pa antalet malare at gangen i maleriet och maxantalet arbetare
per arbetsdag. Sista kolumnen visar procentuellt vad kapaciteten ar jamfort med

maxkapaciteten ar.

6.2.5 Stalltid

Artiklar som ar menad att malas pa den manuella pulverlinjen har for tillfallet inte nagon
bestamd stalltid. For att belaggningen ska bli sa nara verkligheten som mojligt sa har en
stalltid pa fem minuter per tillverknings order getts som forslag. Foretaget har godkant
forslaget och det kommer darmed att borja anvéndas. Orsaken till att forslaget ar just fem
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minuter ar att en del produkter kraver mer utrymme och maxtiden pa att byta farg inverkar.
Har l6nas det att podngtera att olika ordrar tar olika lang men dessa olikheter gallande tid
jamnar ofta ut sig i langden. Stalltiden pa fem minuter kan komma att andra beroende pa hur

den fungerar i praktiken.

6.2.6 Schema for placering och tid

Nagot som ocksa har tagits fram under arbetets gang &r ett schema pa nar arbetarna ska
befinna sig pa de olika stationerna i produktionslinjen. Schemat har tagits fram pa basen av
den information som fatts genom diskussion med produktionslinjens teamledare. Genom
observation har konstaterats att maleriet inte anvands till sin fulla kapacitet. Teamledaren
som gor upp schemat bor ha i atanke vilka resurser och kompetenser som finns tillgangliga
under dagen. Under det har arbetets gang har schemat redan tagits i bruk. Nedan visas vad

som tagits fram.

MALERI | MASKERING | UPPHANGNING | NEDPLOCKNING

06:00 - 08:00

08:00 - 10:00

10:00 - 12:00

12:00 - 14:00

14:00 - 16:00

16:00 - 18:00

18:00 - 20:00

20:00 - 22:00

Figur 18 Schema for placering och tid p& produktionslinjen.

Schemat fungerar sa att det finns uppsatt pa produktionslinjens whiteboardtavla. Pa schemat
placeras magneter med arbetarnas initialet ut sa att de vet var de skall befinna sig och pa
vilken tid. Det har betyder inte att det alltid behdver vara sa att tiden &r exakt utan kan variera
beroende pa nar nagot blir fardigt. Det vikitigaste med schemat &r att se till att nagon alltid
har ansvaret for att maleriet ar bemannat och produktionen fortloper utan stérre oplanerade

avbrott.
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6.3 FOrbattringsforslag

Har presenteras forslag pa hur foretaget vidare kunde utvecklas produktionsplaneringen och
produktionsflodet. Forslagen har tagits fram genom diskussion med produktionschefen,
vatlinjens teamledare och handledaren fran foretaget. Kommunikationen i foretaget paverkas

ocksa positivt av de forslag som tas fram nedan.

6.3.1 Materialklarering

For att ytterligare forbattra produktionsplaneringen och kommunikationen mellan de olika
avdelningarna sa kunde materialklarering for kundartiklar vara en l16sning. Materialklarering
av kundartiklar innebér att nar logistiken tar emot gods fran kunden sa skulle man klarera
antalet artiklar som levererats till foretaget. Logistiken skulle ocksa dd pa samma gang sétta
in lagerplatsen for produkten sa att arbetarna vet var de skall hamta produkten nar den ska
produceras. Pa samma gang skulle den som gor upp kérplanen veta vilka produkter man kan
producera baserat pa vad som finns tillgangligt istallet for att behdva sjalv ta reda pa vad
som finns har och inte finns har. Genom materialklarering av kundartiklar minskar tiden som
gdr at till att soka artiklarna. Den tid som sparas tack vare klareringen kan anvandas till nagot

med storre mervérde for foretaget.

6.3.2 Automatisk utskrift av avrapporterat antal malade produkter

Négot som kom fram under diskussion vid Monitorgenomgangarna var att man kunde fa en
utskrift av avrapporterat antal malade produkter. | ERP-systemet ar det mojligt att stalla in
for en produktionsgrupp om man vill att det ska ske en automatisk utskrift av en klisterlapp
pa det avrapporterade antalet produkter som malats, vid avslutat arbete. Om foretaget skulle
ta i bruk den har funktionen skulle de kunna minska pa antalet felrapporterade produkter
som malats eller producerats. Klisterlappen skulle klistras fast pa arbetskortet. Syftet med
den har funktionen ar aven att vacka tankar, hos malarna, kring vad som egentligen har

gjorts, det vill sdga vad man i praktiken gjort och vad som star pa arbetskortet.
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7 Sammanfattning

I sammanfattningen lyfts slutsatserna kring arbetet fram. Ytterligare presenteras hér kort vad
som gjorts i arbetet. Arbetets effekter pa produktionsplanering och avvikelser konstateras i
det har kapitlet.

Produktionsplanering dar ett viktigt moment i foretagets alla processer for att producera varor
eller produkter. Att planera produktionens alla delar &r a och o for att foretaget ska uppna
sina mal. Arbetet som gjorts kommer i langden att paverka produktionsplaneringen positivt
eftersom avvikelser behandlas direkt och kommuniceras med malarna som i sin tur for en
forstaelse hur och varfor avvikelsen skett. Den har forstaelsen kommer med sannolikhet leda
till att malarna aktivt tanker och handlar for att dessa avvikelser skall undvikas.

For att foretaget skall kunna ga enligt korplaneringens planerade startdatum behdvs kotid.
Oftast beh6ver en produkt som malas ga igenom flera avdelningar for att den skall kunna
forklaras som leveransklar. Det har har en stor paverkan pa hur kapaciteten och
beldggningsgraden ser ut for de andra avdelningarna, men aven de manskliga faktorerna som
kan inverka pa ledtiden for respektive avdelning. Det har bér man fran produktionen se till

att det laggs till under artikeln i frdga om det skett avvikelser i leveransdatum.

Néagot som med stor sannolikhet kommer att underlatta sdval malarens arbete som
uppfoljningsarbetet &r buntstdmpling. Foretaget hade problem med tidsrapporteringen vid
vatlinjen dar varje tillverkningsorder stamplas enskilt. Med den har 1osningen kunde man
avsevart minska pa antalet felstamplingar som orsakats av misstag vid stampling. Aven tiden
det gar at till att stampla varje papper enskilt minskas rejalt i och med att det endast kravs

stampling av ett papper.

I och med ibruktagning av motsvarande system som pa vatlinjen med att borja stampla pa
tillverkningsordrar och utéka kommunikationen mellan malare och teamledare kan en mer
tillforlitlig belaggningsgrad fas till stand. Belaggningen bakom artiklar kan pa sa satt
uppdateras kontinuerligt vilket forbattrar foretagets produktionsplanering och flexibilitet.
Med hjalp av den har metoden sa underlattas kostnadsuppféljningen for projekt men dven

for aterkommande artiklar.

En kapacitetsberékning har gjorts for att klargéra produktionens kapacitet vid olika mantal.
Utgaende fran kapacitetsberdkningen &r det latt att satta in antalet arbetare eller mantimmar

i ERP-systemet for att forsaljningsassistenterna ska lattare kunna bestdamma leveransdatum.
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Kapacitetsberakningen anvands ocksd som grund for att undvika att arbete Gver
kapacitetsgransen inplaneras. Nar kapaciteten bestamts kravs det att produktionslinjen kors
sa effektivt som mojligt for att inte hamna efter. For att underlatta teamledarens satt att
kommunicera det har at medarbetarna har ett schema for placering och tid gjorts upp.

Schemat har gjorts for att maleriet ska utnyttjas till sin fulla kapacitet.
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8 Diskussion

Hér diskuteras forst metoden for arbetet och sedan arbetets resultat kopplat till den teori som
beskrivits. | det har kapitlet diskuteras ocksa huruvida arbetets syfte uppfylits.

Auvslutningsvis presenteras forslag pa fortsatt forskning.

Syftet med det har arbetet &r att utveckla ett arbetssatt for att uppdatera artiklar regelbundet
med utgangspunkt i belaggning och personal. Malet &r att i framtiden kunna fa till en allt
mer effektiv produktionsplanering, tack vare kontinuerligt uppdaterade data bakom

artiklarna, i affarssystemet.

8.1 Metoddiskussion

Metoderna som anvants i det har arbetet ar kvalitativ metod i form av fallstudie. Information
har samlats in genom observationer och diskussioner. Diskussionerna och observationerna
har statt som grund for det arbete som gjorts for att utveckla och implementera

arbetsprocesser.

Observationerna gjordes under arbetsdagar vid maleriet i Larsmo. Teamledarna och
medarbetarna pa bade vatlinjen och den manuella pulverlinjen observerades i sitt arbete.
Genom att fa se processerna utifran, det vill siga utan att behéva vara en del av dem, kunde
problem eller mindre bra funktioner lattare upptackas. Tidigare erfarenheter av det hér

arbetet kan ha paverkat uppfattningen om utvecklingsomraden.

Diskussionerna har varit bland det viktigaste sattet att samla in information. Genom
diskussioner har idéer och forslag kunnat fa direkt feedback for hur arbetet ska fortsatta.
Diskussionerna har byggts upp pa mer eller mindre spontana fragor och diskussionsamnen.
Tillfallena for diskussionerna har i de flesta fall inte varit planerade utan skett vid behov.
Teamledarna, businesscontrollern, produktionschefen och handledaren pa foretaget ar de
personer som har deltagit i diskussionerna och som har fatt svara pa fragor och komma med
asikter. | efterhand kan konstateras att dvriga produktionsarbetare kunde ha fatt delta i

diskussionen och att deras asikter och forslag skulle ha efterfragats.

De tva moten som ordnades med konsulten fran Monitor var betydelsefulla for arbetets
genomforande. Under métena fick manga fragor svar och funktioner i ERP-systemet som
foretaget &nnu inte var tillrackligt bekanta med togs upp nérmare. Har hade foretaget
mojlighet att fa direkta svar pa hur och vilka funktioner som ar aktuella fér dem. Motena var
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givande for det hir arbetets utveckling. Vissa funktioner, sd som ’Automatkérningar”, kunde

ocksa ha tagits upp under motena.

8.2 Resultatdiskussion

Lean handlar om att standigt forbattra processer och minska pa avvikelser inom
produktionsprocessen. Det har arbetet stravar till att forbattra produktionsplaneringen genom
att kartlagga avvikelser och kontinuerligt uppdatera belaggningen bakom artiklar. Nagra av
malen med Lean &r att minimera ledtiden eller tiden for arbete som inte tillfor nagot
mervarde. | det har arbetet har en arbetsprocess implementerats for att minimera den tid som
inte gar at till effektivt arbete. Den har arbetsprocessen gor att produktionsplaneringen kan
effektiviseras genom att den verkliga tiden for en artikel blir battre och battre, mer och mer

exakt, med tiden.

Syftet med det har arbetet &r att hitta ett arbetssétt att uppdatera artiklar veckovis med
utgangspunkt i belaggning och personal. Ytterligare stravar arbetet till att pa ett effektivt satt
arbeta bort misstag eller avvikelser. H&r var tanken att fungera som en oberoende forskare
och dar med forhalla sig neutral till den information som samlats in. Bada parter gynnas av
en objektiv syn pa examensarbetet och dess resultat. Presentation av de arbetsprocesser som

har tagits fram har motsvarat de forvéntningar som angavs i uppdraget.

8.3 Lonsamhet

I och med det hér arbetet kommer foretaget att kunna battre kalkylera kostnader for projekt
och aterkommande artiklar. Genom att tiden rapporteras direkt, och avvikelser f6ljs upp, kan
man gora en mer exakt berakning pa vad det kostar att producera vissa produkter. Med andra
ord minskar risken for att foretaget omedvetet satter ett for Iagt pris pa sin tjanst eller
produkt.

Det har arbetet hjalper foretaget att spara tid eller att satta tiden pa sadant som ger ett
mervarde an att sitta den pa nagot som inte direkt gynnar foretaget och dess verksamhet.
Genom att 6ka medvetenheten om tiden for att mala en produkt fa till stand en mer effektiv
process. Kontinuerlig kommunikation kring de avvikelser som skett minskar risken for att
de upprepas. En mer produktiv process med mindre avvikelser ar mer tidseffektiv och

I6nsam for foretaget.
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8.4 Forslag pa fortsatt forskning

Ett forslag pa fortsatt forskning ar att ta reda pa hur liknande arbetsprocesser kunde
implementeras pa andra produktionslinjer. Ibruktagande av uppféljning av E-faktor for andra
produktionslinjer i foretaget kunde vara intressant att undersoka, exempelvis pa
pulverautomatlinjen. Har kunde ocksa undersokas om arbetsprocesserna i sig direkt kan
implementeras eller om de behdver andras eller vidare utvecklas for att fungera och vara

Ibnsamma.

8.5 Slutord

Tack till Lofs Ab Oy for mojligheten att skriva examensarbetet pa uppdrag av dem. Jag vill
aven tacka mina handledare Helen Dahl pa L6fs Ab Oy och Mikael Ehrs pa Yrkeshdgskolan
Novia. Trots det radande laget i Finland och varlden under arbetets gang sa har jag fatt den

hjalp och de resurser som kréavts for genomforandet av arbetet.
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