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Abstrakt

Detta examensarbete har gjorts enligt uppdrag av produktionsdirektdren och planeringen
pa Mirka Oy. Foretaget ar en del av KWH-koncernen som tillverkar slipmaterial,

plastprodukter och erbjuder tjanster inom logistikbranschen.

Mirka har idag ett valdigt stort utbud av produkter, helhetsldsningar och &ven
skraddarsydda slipsystem enligt kundens behov. Detta har lett till att foretaget har ett sort

utbud av produkter med Iag forsaljning som dessutom ligger valdigt lange i lager.

Avsikten med examensarbetet ar att gora en utredning av hur mycket kapacitet som
kunde frisdttas genom att inte producera produkter med Iag forsaljning, genom att rdkna
ut hur mycket produktionskapacitet som idag laggs pa dessa produkter och hur mycket

mera man eventuellt kunde producera av ndgon storséljande produkt som t.ex. Abranet.

Resultatet utgors av grafer som presenterar hur mycket maskinkapacitet som gar at till
att producera produkter med 13g forsaljning. Hur man kunde 6ka omsattningen genom

att anvanda den fristallda kapaciteten och tillverka produkter med battre lonsamhet.

Sprdk: Svenska Nyckelord: produkter med lag forsaljning, produktionskapacitet,
sloseri
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Abstract

This Bachelor's thesis has been commissioned by the Production Director and the
Planning Department at Mirka Oy. The company is part of the KWH Group, which

manufactures abrasives, plastic products and offers services in the logistics industry.

Mirka has a very wide range of different products, complete solutions and tailor-made
systems according to customer needs. This has led to variety of low-sales products, which

also last in stock for a very long time.

The purpose of this thesis is to investigate how much capacity could release by not
producing low-sales products by calculating the amount of production capacity currently
held to these products and how much more possibly could be produced from a big seller,

such as Abranet.

The results contains the amount of machine capacity waste for producing stock keeping
units. In addition, how much the revenue could increase by using the discarded capacity

for producing products with higher profitability.
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1 INLEDNING

Mirka ar ett varldsledande féretag inom slipmaterialteknologi och erbjuder ett brett sortiment
hogklassiga slipprodukter, verktyg och hela slipsystem. Produkterna tillverkas i Finland och
éver 95 % av produkterna gar till export och séljs i mer an 100 lander runt om i vérlden.
Foretaget lider idag av vaxtvark, man har langa ledtider, brist pa lagerutrymme, brist pa
maskiner och maskinkapacitet samt personal. Foretaget har sd gott som dubblerat sin
omséttning det senaste decenniet. En betydande faktor till den férdubblade omsattningen har
varit att Mirka erbjudit sina kunder ett véldigt stort utbud produkter, helhetslésningar och

skraddarsydda system. Dessutom har man varit en vérldsledare inom dammfri slipning.

Man har under en langre tid erbjudit sina kunder kundspecifika produkter for specifika
andamal, vilket har lett till det stora produktsortimentet som foretaget erbjuder idag. Mirka
implementerade dessutom Lean redan i borjan av 2000-talet och man utvecklar Lean
produktionen fortsattningsvis idag. Mirka har bland annat idag en tillverkningslinje dar
ravara blir till produkt pa en och samma linje, alltsd man har eliminerat alla onddiga

transporter och produktionssteg.

1.1 Bakgrund

Nar man vaxer stoter man ofta pa problem, och i detta fall &r problemet brist pa kapacitet pa
maskinerna i produktionen. Genom att ha en méangd olika kundspecifika produkter som

dessutom har lag forsaljning slosar man pa kapacitet genom att producera dessa.

Detta leder till att man &r tvungen att kora Overtid pa helgerna, eftersom maskinerna
vanligtvis kors i tre skiftessystem och ar bemannade dygnet runt pd vardagarna.

Overtidskorningarna ar dyra vilket gor att Ionsamheten blir samre.

Ett praktexempel pa hur produktionen paverkas av att man tillverkar en lagsaljande produkt
kan vara antalet hal i en fastplatta pa en slipmaskin. Mirka erbjuder bland annat en 150mm
sliprondell med 5 stycken hal, vilket hor till bassortimentet. Vi leker med tanken och séger
att kunden har en maskin med en sadan fastplatta som kraver en halbild som pa bilden nedan

(se Figur 1).



2
| detta fall skulle detta inte ha nagon stor paverkan pa en bestrykningslinje, eller Maker som
benamningen ar inom foretaget. Pa en Maker tillverkar man slipprodukterna fran papper,
bottenlim, sand och ytlim. Dessa varierar beroende pa grovlek, produkttyp samt om
produkten &r en pappers-, film-, eller nat produkt. Man hade i detta fall kunnat producera en
lite storre mangd material utan att behdva gora omstéllning pa maskinen. Men daremot pa
Konfektioneringen hade man varit tvungen att stanna maskinen, byta order, byta bettvals,
forpackningslador och etikett for en liten order med specifik halbild. Konfektioneringen &r
de maskiner som gor slipmaterialet till fardiga produkter, som sedan séljs at kunder och

kanske hamnar i den lokala jarnhandelns butikshylla.

Figur 1: Gold sliprondell med speciell hal bild (Mirka, 2017)

1.2 Problemformulering

Syftet med detta examensarbete ar att reda ut mycket produktionskapacitet som kunde
fristallas genom att producera mera av de standardiserade produkterna som finns i

sortimentet, istéallet for att producera dessa lagsaljande produkter.

Vad kunde man gora med den fristdllda kapaciteten, hur mycket kunde man tillverka av
nagon storsaljande produkt som Abranet, och vad skulle detta innebara i forsaljningssyfte

och i pengar?

Denna studie innehaller bade allmén teori och en analys éver kapaciteten som gar till spillo
vid tillverkning av sadana produkter som inte har nagon betydande del av forséljningen i

slutandan for Mirka.
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Till lagsdljande produkter hér sddana produkter vars forséljning inte dverskrider 2700€.
Denna summa kommer fran ett beraknat medeltal som réaknas ut med féljande formel:
18 000 st x 0,15€ =2 700 €

Dér antalet kommer fran foretagets minimum forsaljningskrav for en produkt multiplicerat
med 6. | praktiken kommer detta fran att man stravar efter att en produkt skall saljas ut och
produceras pa nytt 6 ganger under ett ar. Styckepriset ar daremot ett grovt medeltal pa en

sliprondell.

Figur 2: Totala forsaljningen och vardet fran alla lager. (Paalanen, 2015)

1.3 Begransningar

Data som jag haft till forfogande for studien, &r baserad pa Total Planning analysen som
gjordes internt pa foretaget ar 2015. Analysen &r gjord for att identifiera foretagets nulége,
géallande  forséljnings-, och lagerstatistik. ~ Arbetet gbrs enligt uppdrag av
produktionsdirektoren och planeringen pa Mirka. Studien innehaller sadan data som kan vara
intressant och anvandbart for konkurrenter och ar pa sa vis sarbar for Mirka. Darfor har ett
sekretessavtal gjorts dar foretaget kraver att sadan data som kan orsaka skada for foretaget

om det hamnar i fel hander halls helighetsstamplat.

Vi har beslutat att endast se pa hur kapaciteterna paverkas av detta pa Makers och
Konfektioneringen i Oravais fabriken, eftersom dessa ar de storsta flaskhalsarna idag och de
mest drabbade maskinerna som lider av kapacitetsbrist inom produktionen.

1.4 Struktur

Examensarbetets uppbyggnad bestar av en inledning med bakgrund och
problemformulering, som ni redan fatt ta del av. Till foljande kommer en lista dver alla de
begrepp som har anvéants i arbetet. | foljande kapitel (kapitel 2) presenteras uppdragsgivaren,
litet om organisationen och foretagets verksamhetsomraden. Teorikapitlet (kapitel 3) ger en
bild av hur man kunde forsoka forebygga eller atgarda de problem som man har inom
foretaget idag. | metod delen (kapitel 4) presenteras tillvdgagangssattet for utforandet,

begrénsningarna och utrdkningarna till arbetet. | resultatdelen (kapitel 5) presenteras
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utrakningarna i olika typer av grafer. I sista kapitlet (kapitel 6) har jag sammanfattat arbetet,

hér diskuteras utférandet och jag har dven gjort upp ett forslag till en mojlig foljdstudie.

1.5 Begrepp

| detta kapitel redogor jag for de centrala begrepp som jag kommer att anvdnda mig av i
examensarbetet. Forklaringar for de olika begreppen och forkortningarna gors for att lasaren
skall forsta alla begrepp som senare anvands i texten utan narmare forklaring. Begreppen

och férhorningarna ar foljande:
SKU — Stock Keeping Unit, produkt i lager.

Lean Production — Japansk tillverkningsstrategi for att identifiera och eliminera sadana

faktorer som inte skapar nagot varde for slutkunden.

Hyllvarmare — Annat ord for produkter med lag forsaljning, anvands ofta inom foretaget for
att beskriva fenomenet.

Total Planning — Tidigare intern projekt dar man gjort en analys 6ver lagersituationen och

forsaljningen.

Flaskhalsar — En maskin som har lagst kapacitet, eller ocksd kapacitetshrist och

Overbokningar.

OEM - Original Equipment Manufacturing. Tillverkande industri. Exempel bilindustri,

tillverkning av nya bilar.

ESF — Engineered Surface Finishing. Nytt omrade for Mirka, gar under Mikroslipning.

Specialiserar sig pa slipning av exempelvis kamaxlar till motorer.

Maker — Ar en tillverkande maskin, bendmningen anvénds internt inom foretaget.
Konfektering — Stansning och forpackning av fardigt material, exempelvis sliprondell.
DC — Forkortning av Distribution Center, som betyder lager.

BC — Brazilia Center. Lagret i Brasilien

DC/DG - Distribution Center. Lagret i Indien.



FC — EDC lagret i Europa.

NC/CA/MC — NordAmerika (USA, Kanada, Mexiko)

SC/AC — Asien (Kina)

ROI — Forkortning for Return on Investment, som betyder avkastning pa investering.
Belaggningsgrupp — Numrerade maskingrupper inom foretaget.

Strukturtid — Tiden det att utfora ett processteg, baserat pa tidigare rapporteringar.
Strukturmangd — Antalet produkter som en forpackning innehaller.

Postponement — Senarelagd differentiering av produkter.



2 FORETAGET

Mirka Oy éar ett privatagt familjeforetag som har specialiserat sig pa tillverkning och
utveckling av avancerade ytbehandlingsteknologier. Foretaget séljer och marknadsfor ett
brett sortiment av slipprodukter med hog kvalitet, special designade maskiner och verktyg,
poleringsmedel samt kompletterande produkter for att kunna erbjuda kunden en
helhetslosning. Mirka erbjuder de mest unika och innovativa produkterna pa marknaden.

Tillbehor & Gvriga
produkter

Polermedel

Slipmaterial

Figur 3: Mirkas produktsortiment

Mirka &r ett standigt véxande globalt foretag, (se Tabell 1) vars export utgor hela 96 % av
fortegets omsattning ar 2017 (se Figur 3). Orsaken till att Mirka vuxit och blivit ett
varldsledande foretag ar att man satsat pa dammfri slipning. Det finns ett tydligt samband

mellan antalet anstéllda och omsattningen (se Tabell 2).



Tabell 1: Forandring i omsattning, ar 2000-2016 (Mirka, 2017)

300
225
150

75

0 4

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016
2016 2015 2014 2013 2012

Omsattning, miljoner EUR: 2397 2333 2062 190,2 176,0
Farandring, % +3 +13 +8 +8 +9
Export och
utlandsverksamhet, % 95 95 96 96 96

Figur 4: Procentuella forandringar i omsattning och export, ar 2012-2016 (Mirka, 2017)

Tabell 2: Personal tillvaxt, &r 2000-2016 (Mirka, 2017)

1200

1000

800

600 +

400 +

200 9

2000 2001 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Mirkas globala omséttning gar att dela in i fyra omraden; EMEA (Europa, Mellandstern och
Afrika), Asien, Sydamerika och Nordamerika. (se Figur 4). EMEA omradet &r det storsta,
detta beror pa att Mirka till en borjan satsade pa att sélja in sig i Europaomradet. Ett taktiskt
val eftersom att det ar den marknad som ligger narmst till geografiskt.
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Om man sedan tittar narmare pa vilka affirsomraden som ar den bidragande faktorn till den
stora omséttningen, sa ar de tva storsta bileftermarknadsindustrin som utgor hela 45 % och
pa andra plats har vi traindustrin som utgor 20 %.

Asien/Stillahavsomridet

Sydamerik:

Mordamerika

Figur 5: Mirkas globala omsattning (Mirka, 2017)

”Var vision ar att nd en marknadsposition dar kunder och intressenter ser oss som en
marknadsledare och det mest ansvarsfulla foretaget, som gar i braschen for innovation inom

sina karnaffarsomraden.” (Mirka, 2017)

2.1 Organisationen

Mirkas huvudkontor och storsta produktionsenhet finns i Jeppo, Nykarleby. Utdver
produktionen i Jeppo, har Mirka dven produktionsanlaggningar i Karis, Oravais, Jakobstad
och Bryssel. Man har forsokt centrera de olika avdelningarna till

produktionsanldggningarna.

I Jeppo tillverkar man de flesta pappers-, nat-, och filmprodukterna. Har finns de flesta

Makers och efterbehandlingsmaskinerna for att gora materialet flexibelt och hallbart.
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| Jakobstad tillverkar man slipmaskiner och mikroslipprodukter. Har finns en Maker och

polermedelstillverkningen.

I Karis tillverkar man endast ryggduken eller bottenmaterialet for natprodukterna. Detta ar

en valdigt tidskravande process och den gors pa stickningsmaskiner.

I Oravais finns konfektioneringen. Har stansas eller skars slipmaterialet ut och packas i

produktforpackningar som sedan skickas till VVanda dar Mirka har sitt centrallager.

I Op glabbeek, Belgien tillverkar man bredband till stora slipmaskiner som anvénds inom

exempelvis maébeltillverkningsindustrin.
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3 TEORI

Det finns alltid teori bakom alla praktiska verk, sa aven i detta fall. I min studie kommer jag

att se pa teorin inom kategorisering, hur man prioriterar ratt produkter och litet om Lean.

3.1 Kategorisering av produkter

Ett foretag kan behdva tusentals olika produkter och produkttyper for sin verksamhet. Inom
foretaget &r man tvungen att prioritera, eftersom att man inte har mojlighet att sétta ner lika
mycket tid och resurser pa alla produkter. Vilket inte ar nodvandigt heller, det racker med
att man koncentrerar sig pa sadana produkter som &r av stor vikt for foretagets framgang.
(Sakki, 2003) For att kunna kategorisera och klassificera pa ett bra satt forutsatter det att
man har klara mal om vad man vill uppna med detta. Tanker man inte igenom detta pa
forhand finns det risk att prioriteringen inte for med sig ndgon praktisk nytta. (Oskarsson B.
H., 2013) Kategorisering pa basis av forséljningssiffror &r en valdigt bra 16sning. Genom att
gora en abc-analys kan man kategorisera produkterna i tre olika grupper, som namnet sager
a, b och ¢. Man kan &ven anvanda sig av fem olika kategorier. | bada fallen utgar man fran
forsaljning och konsumtion. Metoden anvandes fran en barjan for effektiv materialhantering
inom industriforetag. Med hjalp av abc-kalkylen stravar man efter att fa en storre helhetsbild
over hur olika material och produkter skall styras. (Wastlund, 2003) (Oskarsson B. A., 2006)

ABC-analys

ABC-analysen gar exempelvis att kategorisera enligt foljande indelning: (Sakki, 2003, ss.
91-97)

e A-produkter = de forsta 50 % av forsaljningen/konsumtionen
e B-produkter = féljande 30 % av foérsaljningen/konsumtionen
e C-produkter = féljande 18 % av férsaljningen/konsumtionen
e D-produkter = de sista 2 % av forsaljningen/konsumtionen

e E-produkter = sadana produkter som inte har salts eller forbrukats alls
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Med analysen vill man framst utreda hur handelsemangderna och lagervérden férdelar sig
over forsaljning och forbrukning. Det ar viktigt att man far fram denna information om

produkterna for att kunna kategorisera. Exempel pa kategoriseringen kan man se i Figur 6.

Tabell 3: Abc-analysens sammanfattning. Produkterna &r uppdelade i 5 kategorier.

Nimikkeet [kpl] Myynti / kulutus (1000 e)

1200 - 1056
1000 -
800 -

Yl

400 -
200 -

3 0

T 5 2 T
C=18% D=2% E=0%

1

Utgaende fran Tabell 3 kan man se att de forsta 129 produkterna star for hela 50 % av den
totala forsaljningen, daremot om man tittar pa c- och d- produkter sa ar de relativt manga

men forsaljningsvolymen forblir liten.

Vi kan nu dra den slutsatsen att utgaende fran abc-analysen i exemplet, &r det a-kategorin
man bor lagga den storsta vikten pa och helt och hallet slopa e-kategorin eftersom den endast
ater resurser men bidrar inte med nagon forsaljning alls for foretaget. Kanske ocksa prioritera

om ndr det galler c- och d-kategorin.
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3.2 Standardisering

Med standardisering avser man att tillgodose dnskemal och behov fran kunderna och att sa
langt som mojligt uppratthalla samtliga parters onskemal och krav. Genom att standardisera
produkter och komponenter inom féretaget forenklar man sin verksamhet. Det bidrar till en
Okad l6nsamhet inom det producerande foretaget. Med hjalp av standardisering reducerar
man bland annat sina logistik-, lager-, och produktionskostnader. Vilket ocksa okar
foretagets ROI, som ar ett matverktyg for aterbetalning pa investerat
kapital. (Telekommunikationsstandardiseringen, 2017) (Mattsson S.-a. J., 2003)

Genom att erbjuda kunden manga olika kvaliteter och varianter av en produkt har man béttre
forutsattningar for att kunna konkurrera pa marknaden, och kunna tillfredsstalla kundens
specifika behov genom att erbjuda den potentiella kunden en skraddarsydd produkt som
uppfyller de specifika kraven som kunden i fraga stéller pa sin leverantor. Detta bidrar till
stora kostnader och hdg kapitalbildning i fardigvarulager och distributionscenter. | varsta
fall kommer produkten i fraga aldrig att saljas p.g.a. att det inte finns nagon efterfragan
langre. (Jonsson, 2011, ss. 178-179) (Drake, 2011)

Hur skall man da hantera variationen i kundefterfragan, vilken ar den optimala losningen. |
marknadsforingssyfte anses det vara olampligt att begrénsa antalet varianter for att reducera
sortimentet, eftersom detta har en negativ inverkan pa marknaden. Detta beror pa att det for
med sig en hel del omandringar for speciellt kunden i fraga. Kunden far kanske inte exakt
den skraddarsydda produkten som den vill ha, utan den far noja sig med nagot ditat. Vilket
i sin tur leder till att kundefterfragan minskar avsevart. (Oskarsson B. H., 2013) (Mattsson
S.-A., 2012)

En metod &r att bygga upp ett lager for kundspecifika produkter, pa sa vis kan produktionen
ske med jamn kapacitet, vilket &r bra for effektiviteten och ledtiderna. Detta &r inte den
optimala Iésningen eftersom att man &r tvungen att bygga upp ett lager, vilket ar dyrt och
foretaget binder dessutom sitt eget kapital i lagret vilket man stravar efter att inte gora.
(Oskarsson B. H., 2013, s. 163)
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3.3 Senarelagd differentiering

Senarelagd differentiering ar tillverkningsstrategi som gar att tillampa i de flesta tillverkande
industrier. Det &r ett effektivt satt att hantera olika variationer utgaende fran kundefterfragan.
Postponement som det ocksa kallas, innebar att man forsoker undvika tillverkning av
produkter mot lager. Denna strategi ar rena motsatsen till den strategi som jag tidigare
namnde, dar man byggt upp ett lager for dessa produkter. Med postponement har man istéllet
byggt upp ett lager for ravaror och komponenter och tillverkningen sker forst nar man fatt in

den specifika kundordern. (Jonsson, 2011)

Denna metod stéller en hel del krav pa ledtiden inom foretaget. Den forutsatter att ledtiden
for kundspecifika produkter ar nagot kortare an den leveranstid som kunden kraver. Det finns
tva olika varianter for hantering av stora antal varianter av en produkt, nar man tillampar

senarlaggningsstrategin. Dessa tva ar; grundutférande med tillbehér och modularisering.

3.3.1 Grundutfdérande med tillbehor

Detta ar en den enklaste varianten av att hantera variantférekomst av standardprodukter. Man
skapar genom att forse ett flertal varianter med standardutféranden av produkten i fraga och
sedan erbjuda olika typer av tillbehor. Principen tillampas genom prognostisering av
standardutférandet och tillverkning mot lager.

Tillverkningen kan ocksa ske mot en produktionsplan, dar man planerar in vilka mangder
som skall produceras veckovis eller annan period. Kunden lagger sin order och den bokas
sedan stegvis in mot méngderna i denna plan. Nar kundordern erhalls kompletterar man
standardprodukten med de tillbehér som kunden 6nskar. Med denna metod kan du erbjuda
kunden en skréddarsydd produkt, utan att vara tvungen att binda stora kapital i lager.
(Jonsson, 2011, ss. 179-180)
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3.3.2 Modularisering

Ar en mera drastisk metod pé att 16sa variantproblemen. Genom att modularisera och skapa
varianter mot kundorder av olika moduler. Modularsiering innebar att produkterna delas upp
i standardiserade och valdefinierade komponenter, som sedan kan kombineras med varandra.
For att denna metod skall fungera sa optimalt och effektivt som mojligt, bor det finnas sa fa
beroendeforhallanden mellan modulerna som majligt. (Jonsson, 2011, ss. 181-182)

De olika modulerna planeras, prognostiseras och tillverkas mot lager. Sedan gors
slutsammanséttningen av produkterna mot kundorder. Scania som ar en av vérldens storsta
tillverkare av lastbilar, anvander sig av denna metod och har utvecklat ett modulsystem som
ar uppbyggd av ett antal standardiserade byggklossar. Bestallaren far exempelvis valja:

o Typ av motor

o Typ av vaxellada
o Moduler till hytter
o Antal axlar

o Olika typer av rammoduler

Lastbilstillverkaren Scania ar valdigt k&nd for just denna typ av tillverkningsstrategi. Det var
Sverker Sjostrom, expert pa materialhallfasthet som i tiderna borjade utveckla ett
modulsystem for tunga fordon. Den forsta lastbilen tillverkades i april 1980 med

Modulariseringsstrategi. (Scania, www.scania.com/se, 2017)



Cabs

Scania’s cabs are strongly modularised, with a common frame and
common outer panels. Cabs are fitted at different heights to suit
different applications.

With three roof heights for the P- and G-series and four for the R-
series, customers have ample opportunities to optimise space and
comfort in the cab.

Axles

Driven, steered and live axles are part of Scania’s modularised
range, which Is used in various combinations in 2- and 3-axle trucks
and buses, as well as in 4- and 5-axle trucks, tandem bogies etc.
Some driven axles are available with hub reduction and can also be
utilised as driven front axles.

L, (@@ es
BB s@

Axde with hub reduction

Frames are manufactured In several strength classes, the
most rugged with an inner frame to handle extra heavy loads.

o F

Engines

Scania’s engine range is based on three engine series
featuring five, six or eight cylinders, with the cylinder and
related components sharing a common design. This means
that engine development work can focus on optimising the
combustion in one cylinder, which is used in all engines.
The basic design of thase engines is very similar and they
share many parts and components, radically reducing the
number of unique parts that are included.

u :
9-fitre
5 cylinders

Many engine components are common to the entire engine range,
o o 2

15

Doors and sidewalls

Between the front and rear wall, which are the same in all cab series,
is the same door structure (different heights) and modularised side
panels (different heights and lengths). The windscreen is the same
on all cabs. A few door and sidewall variants cover the entire cab

—Epm
m::ElE %

Gearboxes

With two main gearboxes in combination with range and splitter
units, Scania covers the need for haulage ranging from 16 tonnes
to 200 tonnes gross train weight. Gearboxes are available with
manual or automated gearchanging {(Scania Opticruise) and can
be ordered with an integrated Scania Retarder.

ar

&

6 cylinders

the number of cyli

Figur 6: Scanias modul system (Scania, Scania Annual Report, 2013)

Denna metod forekommer idag ocksa véldigt ofta hos personbilstillverkare. Som kund kan

man plocka ihop sin egen bil enligt egna prioriteringar och krav. Detta kan goras i princip

var man an befinner sig bara man har tillgang till en webblésare. Utgaende fran de moduler

och den utrustning man valt far man se en animering 6ver hur bilen skulle se ut.
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3.4 Lean-verktyg

Idag har en stor del av foretagen gatt in for en sé kallad Lean-produktion. Aven nar det galler

kapacitet, kan man anpassa denna produktionsstrategi i detta fall da for att inte slésa med

kapaciteterna. Den harstammar fran Japan och Toyota fabriken och har haft ett valdigt stort

inlyftande pa produktionsenheter runtom i varlden. Ett valdigt anvandbart Lean-verktyg nar
det géller att inte slosa med produktionskapaciteten ar; Muda. (Liker, 2009) (Rother, 1999)

Muda: betyder sléseri pa Japanska och &r ett verktyg for att identifiera och eliminera alla

faktorer i en produktionsprocess som inte skapar nagot varde for slutkunden.

(Leanproduction, 2017) Man pratar om the seven wastes”, de sju faktorerna till sléseri:

Overproduktion — Man producerar storre mangder an vad det finns efterfragan

Transport — Onddiga forflyttningar inom produktionen, féljande produktionssteg bor
ligga néra till hands eftersom transporter inom produktionen inte tillfor nagot

mervarde for slutkunden.

Véantan — Maskinoperatérer som véntar p.g.a. att utrustningen eller maskinen &r

sonder eller i brist pa material.

Onddig rorelse — Sadana rorelser som inte tillfor nagot varde for kunden. Exempel
pa detta kan vara att man ar tvungen att leta efter ett verktyg, eftersom att detta inte

har ndgon egen plats.
Reparationer och defekter — Produkten underkanns och kasseras eller omarbetas.

Overarbete — Att utfora onddiga processteg p.g.a. dalig passform p& komponenten

eller daliga verktyg. Sadant som inte kunden betalar for.

Lager — Storre lager &n behovet, leder till forlangd ledtid.

(TRILOGIQ, 2017) (Leanmanufacturingtools, 2017)
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De mest relevanta punkterna ndr man pratar om “the seven wastes” ar framforallt
Overproduktion och Gverarbete i detta fall. Genom att anvanda sig av Lean-verktyg kan man
optimera produktionen, produktionskapaciteten och lagerhallningen. Genom att fokusera pa
de viktigaste produkterna utgaende fran abc-analysen, undvika dvertidsarbete och stora lager

med produkter som inte har nagot behov ute pa marknaden.

Med Lean stravar man efter att ha ett sa litet lager som mojligt, producera i mindre korcyklar
och producera oftare istallet och pa sa vis undvika att binda kapital i lager. Detta kraver
givetvis att man standardiserar sitt sortiment for att undvika restorder och évertidskérningar

I produktionen.

Detta betyder i praktiken att man inte tillverkar en produkt innan den behévs, med andra ord
tillverkas produkten mot order. Pa detta vis far man ett smidigare flode inom produktionen
och framforallt en forbattrad kvalitet och produktivitet, man minskar aven lagringskostnader

och upptacker l&ttare brister. (Handling, 2013)
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4 METOD

Detta avsnitt beskriver sjalva utférandet av arbetets praktiska del. Har tillampas bland annat
abc-analysen fran teorin som vi sag i kapitel 3. Genom att tillampa abc-kalkylen har far vi

snabbt kategoriserat de olika produkterna enligt forsaljningssiffror.

Utgangslaget for utrakningarna har varit en Excel-fil med forsaljningsdata fran ar 2015 och

den ursprungliga datafilen har sett ut enligt foljande:

1D4317 fe

Figur 7: Bild fran Excel och utganglaget for kalkylen

Féljande steg blir att dela in Konfektioneringens makiner och Makers skilt for sig for att se

hur maskinkapaciteterna fordelas och paverkas av dessa produkter med lag forséljning.
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4.1 Begransningar

Arbetet beaktar endast 2015 ars forsaljningsdata, och ar en foljdstudie for ett internt projekt
som gjorts med samma forsaljningsdata. Arbetet beaktar endast Makers och
Konfektioneringen. Det vill sdga i praktiken endast produktionsprocessens forsta steg
(maker) och sista steget (konfektioneringen).

Lista dver de maskiner och beldggningsgrupper som arbetet omfattar:
Makers:

o Maker 2
o Maker3
o Maker4
o Maker5
o Maker 6
o Maker7

Maker kapaciteten kommer att presenteras endast med den totala tiden som gatt at pa
samtliga Makers. Detta pa grund av att datafilen inte innehaller nagon enskild data fran dessa

maskiner.
Konfektioneringens maskiner och beldggningsgrupper:

o 101-MEK

o 102 - FULLBRED STANS HOG

o 103-ARKI

o 106 - AUTOMATLINJE 1 6tum

o 108 - ARK VI

o 112-LASER1

o 113 -FULLBRED STANS LAG ARK
o 114 - FULLBRED STANS LAG RONDELLER
o 117 - KRYMPNING ARK

o 118 - KRYMPNING RONDELLER

o 122 - TAB-MASKIN



124 - AUTOMATLINJE 2 5tum

125 - FLOWPACK

126 - HANDPACK. SB

128 - SB FORPACKNINGSMASKIN
134 - MEK BULK PACK

14 - STORA RONDELLER

43 - MIRLON TOTAL LEANCELL
45 - MIRLON ARK + SOFTFLEX
46 - LINKROLL LEANCELL

48 - ABRALON LEANCELL

9 - SKARNING NORMAL

11 - OMRULLNING LANG

12 - OMRULLNING KORT

29 - SKARNING MIRLON

31 - SKARNING SMALA RULLAR
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Eftersom att det inte gick att fa ut Makerdata for varje enskild maskin har jag raknat med

den totala kapaciteten som gatt at till dessa produkter. Det vill séga att Makerkapaciteten

endast kommer att presenteras med ett varde. Som ar den totala tiden som gatt at till att

producera dessa produkter pa samtliga Makers.

4.2 ABC-kalkyl

| detta fall ar abc-kalkylen uppdelad i 4 olika kategorier; A, B, C, och D. Indelningen ser ut

enligt foljande:

(@]

(@]

O

O

A-kategorin — Storre &n 5 401 €
B-kategorin — 2 701-5 400 €
C-kategorin — 1-2 700€
D-kategorin — 0 €, Ingen forsiljning

Kategoriseringen baserar sig pa ett berdknat medeltal som &r baserat pa minimum

forsaljningskravet av en produkt for att fa halla den i lager.
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Jag kommer att gora berdkningar 6ver hur det skulle paverka lénsamheten och omsattningen
genom att ersatta C- och D-kategorins produkter med produkter fran A- och B-kategorin, det
vill séga storsaljare med bra I6nsamhet och forséljning. Exempel pa sadana produkter &r

Abranet, Gold och Silver med Mirkas standard matt-, utseende och halbild.

4.3 Fordelning av kapacitet

Foljande steg &r att rakna ut tiden det tar att producera dessa produkter pa de olika
belaggningsgrupperna. Till en borjan var det tankt att utrakningarna skulle goras pa basis av
forséljningssiffrorna. Men vi kunde i ett tidigt skede konstatera att detta skulle ge ett felaktigt
resultat. Detta eftersom att formeln inkluderade forséljningssiffror for D-kategorins

produkter dar variabeln var 0, och detta ledde till ett felaktigt resultat.

Déarfor bestamde vi oss for att vi skulle anvénda oss av lagersaldot istéllet for att berédkna
kapacitetsforlusterna pa de olika maskinerna. Men det visade sig att det inte heller gav ett
riktigt verkligt resultat. Darfor bestamde vi oss att utga fran en kombination av de bada

ovannamnda tillvagagangssatten. Vilket i sin tur betyder att:

- FOr produkter med férsaljning anvéands forsaljningssiffror

- FOr produkter utan forsaljning anvands medellagervardet

Jag anvander mig av formel (1) for att rdkna ut hur mycket kapacitetssvinn som uppstar
genom att producera D-kategorins produkter med ingen forséljning alls, baserat pa ett ars
data.

For att berdkna den exakta tiden det gar at till att stansa rondellerna pa konfektioneringen,
anvander jag mig av féljande formel:

Medel lagersaldo

Formel 1: Stycke faktor _  Strukturtiden
Struktur mangden
37,5st

Exempel: —Lst_ % 1,3min = 0,488 min

100 st
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Strukturmangden ar t.ex. antalet rondeller som en lada sliprondeller innehaller. | praktiken,
en lada Autonet P320 kan innehalla 100st sliprondeller och da &r styckefaktorn 1.
Strukturtiden &r i sin tur den exakta utrdknade tiden for att producera t.ex. en lada med
Autonet P320 sliprondeller, baserat pa den rapporterade tiden for ordern. Medellagersaldo

ar ett utraknat medeltal 6ver méngden produkter som funnits i lager.

Jag anvander mig av formel (2) for att rakna ut hur mycket kapacitetssvinn som uppstar

genom att producera C-kategorins produkter med en forséljning pa 1-2 700 €, baserat pa ett

ars data.
Den totala forsiljningen
Formel 2: Stycke faktor * Strukturtiden
Struktur mangden
450 st
Exempel: —Lt % 1,05 min = 4,73 min

100 st

Denna formel &r i 6vrigt samma som formel (1) men har anvander jag forsaljningssiffror

istallet for medellagret eftersom att produkterna har salts.

Sedan &r jag tvungen att se dver bestrykningslinjens kapaciteter ocksa, det vill saga Maker
kapaciteten. Hur mycket tid/kapacitet har gatt at till att producera den mangd material som
har forbrukats for tillverkning av produkterna pa konfektioneringen.

Jag anvander mig av formel (3) for att rdkna ut den Maker kapacitet som gar at till att
producera D-kategorins produkter med ingen forséljning alls, baserat pa ett ars data.

Medel lagersaldo

Formel 3: Stycke faktor . Strukturtiden
Struktur mangden
37,5 st

Exempel: —Lst_ % 0,15 min = 4,73 min

100 st
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Jag anvander mig av formel (4) for att rakna ut hur mycket kapacitetssvinn som uppstar pa
Makers genom att producera C-kategorins produkter med en forséljning pa 1-2 700 €,
baserat pa ett ars data.

Den totala forsiljningen
Stycke faktor

Struktur mangden

Formel 4: * Strukturtiden

50 st

Exempel: —Lt_ % 0,06 min = 0,03 min
100 st

Till foljande adderar jag ihop samtliga produkters produktionstider och omvandlar resultatet
till totala antal timmar, skift och dagar som forbrukats inom foretaget for dessa produkter.

Detta ger en 6verskadlig helhetsbild 6ver hur det verkligen ser ut.

Jag gor aven en graf 6ver kapacitetsforlusterna pa samtliga maskiner skilt for sig, i en och
samma graf. Detta ger en bra helhetsbild éver vilka maskiner som ar mest drabbade inom

produktionen.

4.4 Forbattrad lonsamhet

Genom att forsoka standardisera produktsortimentet och prioritera sadana produkter som har
battre forsaljning och forsoka sélja dessa istéllet for att erbjuda C- och D-kategorins

kundspecifika produkter kunde man 6ka lénsamheten avsevart.

Till foljande gor jag utrakningar dver hur det skulle paverka I6nsamheten genom att helt och
hallet ersatta C- och D-kategorins produkter med produkter fran A- och B-kategorin. Jag
valjer att gora detta med ett utrdknat medeltal for produktionstiden och forsaljningen.
Eftersom att jag anser detta ger ett verkligare resultat, &n om man endast hade valt en specifik
produkt. Grunden till detta beslut ar att de ar valdigt svart att ersatta en mangd olika
produkter till endast en produkt.

Detta gors med foljande formel:



Formel 5:

Exempel:

Frigjord kapacitet

Produktionstid

1000 min

0,68 min

* Forsaljning = Uppskattad forsaljning

* 48,90 € = 71911,8 €

24
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5 RESULTAT

Hela resultatdelen &r helighetsstamplad och &r darfor inte tillganglig i denna offentliga

version.

5.1 Frigjord kapacitet

Tabell 4: Frigjord kapacitet pa Maker

Tabell 5: Frigjord kapacitet p4 Konfektioneringen

Tabell 6: Frigjord kapacitet pa Konfektioneringen (medeltal)

Tabell 7: Frigjord kapacitet per beldggningsgrupp

Tabell 8: Den totala kapaciteten som gatt at for C-, och D-kategorins produkter

Figur 8: Fordelningen av kapaciteten mellan Maker och Konfektioneringen

5.2 Anvandning av frigjord kapacitet

Tabell 9: Totala forsaljningen fére och efter ersattning av A- och B kategorins produkter
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6 DISKUSSION

Syftet med detta arbete var att rakna ut hur mycket kapacitet som gar at till att producera
sadana produkter som har lag forséljning och darfor inte har nagon storre inverkan pa
foretagets totala omsattning. Ett annat 6nskemal som jag fick var att jag aven skulle rakna
om den frigjorda kapaciteten och omvandla den till nagon storséaljare i stallet, for att se hur
detta kunde paverka foretagets lonsamhet.

Arbetet var dven valdigt begransat eftersom att jag fick i uppgift ett endast se pa Maker och
Konfektionerings maskinkapaciteter. Jag anser att jag har uppnatt mitt syfte med mitt
examensarbete. Ser man pa mitt forbattringsforslag av kapacitetsanvandningen till att
producera storséljare istallet, kunde man 6ka omséttningen.

Svarigheter i arbetet var framst att hitta relevant teori till arbetet. Detta visade sig vara svart
att hitta den roda traden eftersom fallet var valdigt foretagsspecifikt. Teorin som jag hittat

tycker jag har varit relevant och till stor nytta fér denna typ av arbete.

Jag stotte dven pa en del motgangar gallande utrakningarna eftersom att det inte gick att gora
kalkylerna enligt den modell vi hade ténkt nér vi inledde detta arbete. Det visade sig dven

att datan som jag hade till forfogande hade en del brister, men detta ldste sig till slut.

Gallande arbetets resultat sa kunde det anvandas som beslutsunderlag vid kommande beslut
gallande forséljning, lagerhantering och produktionsplanering. Fran min egen synvinkel
anser jag att resultatet ger en konkret bild 6ver hur Iénsamheten paverkas genom att erbjuda
sadana produkter som inte har nagon forsaljning, samt hur I6nsamheten kunde forbattras

genom ersattning av nagon annan produkt med battre I6nsamhet.
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6.1 Forslag till foljdstudie

Som foljdstudie till detta arbete, kunde man gora en kalkyl dver alla 6vriga maskiner inom
foretaget. | denna studie har jag endast beaktat och gjort utrdakningar fér Maker och
Konfektioneringen. Man kunde dven forsoka se 6ver produktionskapaciteterna pa Gvriga
bestrykningslinjer. Jag tror att man kunde fa ett annorlunda resultat gallande I6nsamhet och

anvéandning av kapacitet om man gjort en liknande kalkylering 6ver alla maskingrupper.

6.2 Slutord

Till slut vill jag tacka min handledare fran foretagets sida, Magnus Wikman for all den hjalp
jag fatt kring tolkning av data samt handledning till val av kalkyleringsmetod samt formler.

Magnus har sjélv vid flera tillfallen gjort uppdateringar i datan och gett feedback.

Jag vill dven tacka min handledare fran skolans sida, Mikael Ehrs for all handledning och
aven for den konstruktiva feedback jag fatt som gjort att jag haft motivation till att gora

omandringar for att gora ett sa bra examensarbete som majligt.
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