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Abstrakt

Examensarbetet ar gjort vid foretaget Nimetech som jobbar inom metallbranschen. De ér
specialiserade inom CNC-bearbetning och fungerar som underleverantorer till stora och medelstora
foretag inom Finland och Europa. Syftet med arbetet var att skapa ett verktyg for granskning av
produktionsprocesser samt vardeskapande och icke vardeskapande tider. Verktygets roll ar att ge
foretaget en tydligare bild av den nuvarande tillverkningsprocessen kring en produkt sa att de pa
sa satt skall kunna utvardera dessa och planera framtida férbattringar.

Examensarbetet har utforts med hjalp av teori kring Lean och Lean-verktyget
vardeflodeskartlaggning. Data kring bearbetningstider har dokumenterats i Microsoft Excel var
aven verktyget for vardeflodeskartlaggningen har skapats.

Information som beror de olika bearbetningsprocesserna har samlats in i datatabeller i Excel-
verktyget. Bilder pa verktyget beskriver dess funktion och det férklaras hur man kan anvanda sig av
verktyget for att planera in forbattringar av produktionsprocesserna. En vardeflédeskartlaggning
har gjorts for en komponent som tillverkas i stora mangder. Kartlaggningen har anvdnts som
exempel for att beskriva hur verktyget fungerar och skall anvandas. Verktyget ar planerat for att
kunna implementeras pa andra komponenter och produkter.
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Abstract

This bachelor thesis is made at Nimetech which is an active company in the metal industry. They
are specialized within CNC-machining and they work as subcontractors for big and medium sized
companies in Finland and Europe. The purpose of the thesis is to create a tool for examination of
production processes, value adding and non-value adding times. The tool’s role is to give the
company a better insight of the current manufacturing processes surrounding a product so that
they can evaluate these and plan future improvements.

The thesis has been carried out by using theory based on Lean and the Lean-tool value stream
mapping. Data surrounding processing times has been collected and documented in Microsoft Excel
where the tool for value stream mapping has been created.

Information about the various manufacturing processes have been collected in data tables in the
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1 Inledning

Detta examensarbete gors som en del av studierna vid Yrkeshogskolan Novia, vilket leder
till en ingenjorsexamen inom produktionsekonomi. | detta arbete far jag anvandning av det
som jag lart mig under utbildningens gang. Alla tillverkande foretag stravar i dagslaget till
att ha full koll pa sina produktionsprocesser for att kunna planera de tids- och

kostnadseffektivaste l6sningarna for foretaget.

1.1 Bakgrund

Arbetet gors for foretaget Nimetech som verkar i Malax. Foretaget ar specialiserat inom
metallbranschen var de har manga ars erfarenheter. Nimetech arbetar med sma till

medelstora produktserier och deras fokus ligger pa kvalité, flexibilitet och effektivitet.

Jag kontaktade foretaget for att se om det fanns nagot som de ville ha hjalp med eller ifall
det fanns nagot som kunde forbattras inom deras verksamhet. Nimetech var intresserade
av att fa en battre inblick 6ver kostnader och tider kring de olika processerna som en
produkt gar igenom. Endast nagra bearbetningstider var dokumenterade pa deras ERP-

system och det var svart att folja upp de verkliga tiderna via systemet.

Eftersom verktyg for CNC-maskiner samt CNC-maskinerna utvecklas kontinuerligt sa
betyder det att det alltid finns nyare och effektivare verktyg och maskiner. Darfor vill
Nimetech fa en 6verblick i hur de nuvarande tiderna for bearbetningen ser ut for att de i

framtiden skall kunna 6vervaga att byta ut verktyg eller maskiner for att spara in pa tider.

Foretaget har dven bestallt ERP-systemet Monitor som de planerar att ta i bruk sommaren
2023. Monitor blir en uppgradering fran deras nuvarande ERP-system eftersom Monitor
har storre mojlighet att ge en battre inblick i hur olika faktorer paverkar foéretagets

verksamhet.



1.2 Syfte

Syftet med arbetet var att kartlagga processerna inom produktionen och skapa ett verktyg
som kan ge information om de vardeskapande processerna for olika komponenter.
Verktyget skall kunna utvardera tid kring bearbetningsprocesserna och visa var och hur
mycket av processerna som faktiskt ar vardehdjande. Genom verktyget skall man dven
kunna se pa kostnader kring olika processer och vad de totala kostnaderna kring

produktionen uppgar till.

Verktyget skall kunna anvandas for att jamfora olika verktyg och processer vilket kommer
ge foretaget en mojlighet att optimera verksamheten och gora inbesparingar. Verktyget
skall aven visa vardeflodet hos den produkt man valjer att kartlagga. Baserat pa vad man
far ut av denna kartlaggning sa kan foretaget valja att planera om produktionen for att se

vilka processer som kunde effektiviseras eller bli utbytta.

1.3 Avgransning

Verktyget som planerades kommer endast att testas pa en komponent eftersom tiden inte
racker till for att gora vardeflodeskartor pa alla delkomponenter. Produkten som valdes i

detta fall var en exempelkomponent som féretaget tillverkar i stora volymer.

N&r man gor en fullstandig vardeflodeskartlaggning sa stravar man efter att kartldgga det
nuvarande produktionsflodet och darefter planera och designa en ny framtida kartlaggning
med forbattringar i processerna och flodena. | detta arbete kommer verktyget endast skapa
den nuvarande vardeflodeskartlaggningen eftersom detta var det som uppdragsgivaren

onskade.



1.4 Disposition

Inledningen tar upp bakgrunden kring arbetet och beskriver var arbetet utférs. Darefter

presenteras syftet varpa avgransningarna kring arbetet beskrivs.

Foretagsbeskrivningen ger en inblick i uppdragsgivarens verksamhet och information om
foretaget. Har forklaras dven foretagets produktion och deras processteg fran ramaterial

till kund.

Teorikapitlet tar upp grunden bakom arbetet. Har beskrivs bakgrunden till Lean och dess
uppgift inom foretag. Vardeflodeskartlaggningen beskrivs grundligt varpa skapandet av

kartlaggningen tas upp.

| metodkapitlet beskrivs hur jag gatt till vaga for att utfora arbetet. Har beskrivs det bland

annat hur information samlats in.

Resultatkapitlet beskriver resultatet av arbetet och verktyget beskrivs med hjalp av ett

exempelutférande for en komponent. Efter resultatkapitlet sammanfattas resultatet.

| diskussionskapitlet ges forslag om hur man kan ga till vaga for ett fortsatt arbete. Till sist

namns det nagra avslutande ord.



2 Foretagsbeskrivning

Nimetech ar ett foretag som har sin verksamhet i Malax, Finland. Féretaget ar specialiserat
inom metallbranschen och fungerar som underleverantérer at stora och medelstora
foretag i Finland och Europa (Nimetech, 2023). Foretaget grundades 1993 och dess

verksamhet har vaxt snabbt sedan dess.

De anvander sig av CNC-maskiner for att bearbeta sina produkter antingen genom
svarvning, frasning eller borrning. De erbjuder dven kunskap inom montering, testning och
provtryckning (Nimetech, 2023). Ramaterialet i produkterna bestar av aluminium, gjutjarn,
stal eller rostfritt stal. Produkterna som Nimetech skapar anvands inom motorbranschen
och energisektorn. De tillverkar éver 1000 olika artiklar inom foretaget och leveranstiden
for en produkt ligger mellan 6—7 veckor. Féretaget har under de senaste aren satsat pa att
utveckla produktionen och har diarmed inférskaffat nya moderna bearbetningsmaskiner

samt byggt ut maskinhallarna.

2021 hade Nimetech 36 anstallda och en omsattning pa ca 8,5 miljoner euro (Finder, 2021).
Foretaget har haft en 6kning pa omséattningen med ca 35 % fran aret 2020 till 2021.

Foretagets omsattning mellan aren 2018 och 2021 syns i figur 1.

Liikevaihto

onaa euroa

. 8.5

g 7.0
0 == 63

2018/12 2019/12 2020/12 2021/12

Figur 1. Omsattningen de senaste fyra aren fér Nimetech (Finder, 2021).
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Nimetech anvénder sig av moderna CNC-maskiner och skicklig personal med kunskap inom
produktionen. Maskinerna kan bearbeta produkterna med hjalp av olika
bearbetningsmetoder som till exempel genom svarvning, frasning eller borrning.

Maskinerna som anvands ar relativt nya och de anvander sig av modern teknologi.

Figur 2. En av de CNC-maskiner som Nimetech anvinder sig av fér bearbetning (MA-
600HII, 2023).

Utdver att Nimetech anvadnder sig av CNC-maskiner for bearbetning sa har de aven
maskiner for provtryckning och kvalitetskontroll. Dessa maskiner anvands for att testa
kvaliteten kring produkterna och for att sdkerstalla att de haller kraven innan de levereras.
Eftersom vissa produkter kraver flera olika bearbetningar och tester sa innebar det att

produkterna maste ga igenom manga olika processer innan de kan levereras till kunden.

Eftersom produkterna gar igenom manga olika processer sa ar det viktigt att ta reda pa och
halla koll pa tiderna for att minska pa sloseri och maximera nyttan av processtegen. Figur

3 visar hur en typisk produkt kan ga genom flera olika processer innan den nar kunden.



RAMATERIAL PROVTRYCKNING PACKNING
BEARBETNING MONTERING LEVERANS
F
TERMISK
GRADNING * YTBEHANDLING KUND

Figur 3. Exempel pa processteg fran ramaterial till kund.

De flesta steg sker inom Nimetechs egna utrymmen sa som bearbetningen, monteringen,
provtryckningen och packningen. Den termiska gradningen samt ytbehandlingen star inte
Nimetech for. Dessa processteg gors i Sverige vilket leder till att produkterna som kraver
ytbehandlingar och termisk gradning behoéver transporteras till och fran Sverige. Detta

leder till Ianga ledtider for en del av produkterna.

Produktprocesserna varierar for olika produkter. Vissa produkter kraver ingen
ytbehandling eller termisk gradning medan andra komponenter kan behdva ga igenom
dessa processer innan de anses vara slutgiltiga produkter som kan transporteras till

kunden.



3 Teori

| detta kapitel behandlas relevant teori som kravts for att utféra arbetet. Bakgrunden kring
Lean och dess betydelse tas upp medan olika Lean-metoder presenteras. Darefter gar
teorin in pa vardeflodeskartlaggningen och dess roll inom foretag samt hur man skapar en

vardeflodeskarta.

3.1 Lean

Lean ar en produktionsmetod som stravar efter att spara pa kostnader och att eliminera
onddiga faktorer som inte bidrar till att ge varde at en produkt. Man kan eliminera dessa
onddiga resurser med hjalp av olika metoder inom rationalisering och effektivisering.
Begreppet Lean har sitt ursprung i det japanska foretaget Toyota dar det introducerades
som en del av deras Toyota Production System. CGMA.org beskriver pa deras sida att det

finns sju typer av sléseri inom Lean (A cost transformation model - Lean production, 2023).
Overproduktion

Overproduktion har en stark negativ inverkan inom producerande foretag.
Overproduktionen kan leda till éverfulla lager och onédigt materialsldseri vilket leder till
stérre resursbehov och darmed 6kade kostnader. Overproduktion leder ocksa till en ékad
kostnad av bearbetningen och maskinernas tidsanvandning (The Seven Wastes of Lean

Manufacturing, 2020).
Defekter

Defekter innebar att en produkts egenskap eller form skiljer sig fran kundens 6nskemal.
Defekta produkter maste bytas ut vilket leder till materialsléseri och onddiga

tidsfordrojningar da nya ersattande produkter bor tillverkas.
Vantetider

Vantetider ar ett av de enklaste sloseri av resurser som man kan kdnna igen. Nar produkter
inte befinner sig inom processer som skapar varde sa uppstar det vantetider. Vantetiderna
ar latta att identifiera eftersom produkten inte ror pa sig. Orsaker till vantetider kan bero
pa att produkten befinner sig i ett lager i vantan pa foljande process (7 Wastes of Lean,

2023).
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Rorelse

Onddig rorelse innefattar forflyttning av material, komponent eller arbetare som leder till
langre utféranden av processer. Dessa onodiga rorelser kan skapas genom att man
anvander sig av fel verktyg eller att man transporterar en produkt till fel
bearbetningsstation. Onddiga rorelser kan paverka arbetare och maskiner negativt
eftersom det kan 6verbelasta deras arbetsuppgifter och skapa stress (7 Wastes of Lean

Manufacturing, 2023).
Lager

Overfulla lager dr ndgot som foretag kan se pa som goda férberedelser infér ett stort antal
bestillningar men i sjilva verket s& ar detta ndgot negativt. Overfulla lager ar oftast inte
ndgot som uppfyller kunders behov och de adderar inte virde. Overfulla lager bidrar endast

med fulla lagerplatser och hogre kostnader for lagerutrymmen (7 Wastes of Lean, 2023).
Transport

Transport innebar att forflytta material eller produkter fran ett stdlle till ett annat.
Transporten adderar inget varde till produkten vilket innebar att detta ar en process som
kraver minimering av kostnader. Transporter bidrar med vantetider vilket leder till att en
del av produktkedjan stannar av medan produkterna transporteras. Eftersom transporter
ar nodvandiga sa kravs det effektiviseringar kring dessa for att fa ut sa mycket som majligt
av transportprocessen. Nagra exempel pa hur man kan férbattra transportprocessen pa ar
till exempel genom att minska pa transportlangden, transportera pa kostnadseffektivare
satt eller att anvanda transportens kapacitet till max (The Seven Wastes of Lean

Manufacturing, 2020).
Overbearbetning

Overbearbetning innefattar processer som ar onddiga fér den slutliga produkten. Processer
som kan anses onddiga ar sadana som kunden inte har nagon nytta av nar de val borjar
anvanda produkten. Sammanfattningsvis innebar detta att man skapar mer varde till

produkten dn vad kunden behéver (The Seven Wastes of Lean Manufacturing, 2020).
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3.2 Toyota Production System

Toyota Production System, TPS ar ett ledningssystem utvecklat av Toyota som organiserar
tillverkning och logistik for biltillverkaren. Detta system grundades i Japan efter andra

varldskriget och ar grunden kring dagens lean-system (Toyota Production System, 2023).

TPS &r grundat baserat pa tva koncept, Jidoka och JIT. Jidoka skapades av Toyotas grundare
Sakichi Toyoda pa 1920-talet och innebar en automatisering av produktionen med hjalp av
mansklig intelligens. JIT eller Just In Time skapades 10 ar senare pa 1930-talet av Kiichiro
Toyoda och innebar att strava efter att endast producera den mangd som kravs vid ratt

tidpunkt och plats (Jidoka, 2023).

TPS utvecklades av Taichii Ohno som forbattrat systemet genom aren. Syftet med systemet
var att skapa en sa bra miljo6 som mdijligt for personer att kunna utveckla sina idéer.
Systemet anvands an idag och det ligger som grund for Toyotas framgang och utveckling.
TPS anvands inte endast inom tillverkning utan det gar att implementeras pa alla processer

och funktioner (Toyota Production System, 2023).

TPS anvands for att eliminera sloseri och strava efter att skapa ett mervarde for kunder i
olika skeden av processer. Systemet bidrar pa sa satt till en produktion av hogkvalitativa
produkter som kan levereras inom tid. TPS stravar dven efter kontinuerliga férbattringar
for att pa sa satt alltid kunna forbattra produktioner och produkter (Toyota Production

System, 2023).

/ The TPS house \ / The Toyota Way \

People and
Just-in-time P Jidoka* Continuous Respect for
teamwork
Improvement people
Continuous
improvement
Levelled production Challenge e
Stable and standardised processes )
Kaizen
Visual management
Genchi genbutsu* Teamwork

Toyota Way Philosophy

Figur 4. Skillnaderna mellan TPS och The Toyota Way (Toyota Production System, 2023).
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The Toyota Way ar en definition av Toyotas principer som skapat deras kultur. The Toyota

Way ar den underliggande principen kring TPS och den delas upp i tva olika kategorier,

kontinuerliga forbattringar och respekt for manskliga resurser. Foretaget formaliserade

The Toyota Way 2001 efter decennier av forskningar kring TPS (The Toyota Way, 2023). |

boken The Toyota Way To Continuous Improvement forklarar (Liker & Franz, 2011). att The

Toyota Way ger en foérdjupad insyn av ett foretags stravan efter operationell excellens

genom kontinuerliga forbéattringar. The Toyota Way kan delas in i 14 olika punkter (The

Toyota Way, 2023).

10.

11.

12

13.

14.

Basera dina beslut pa en langsiktig filosofi.
Skapa ett kontinuerligt processflode for att ta upp problem.

Anvand Pull-system for att undvika Overproduktion. Endast nddvandig mangd

tillverkas baserat pa en bestallning.

Jamna ut arbetsbelastningen for att undvika belastning av manniskor eller

utrustning.

Bilda en kultur som stravar efter att stanna av for att fixa problem och pa sa satt na

en god kvalité fran borjan.

Standardiserade uppgifter och processer ar grunden for kontinuerliga foérbattringar.
Anvand visuell kontroll sa satt inga problem doljs.

Anvand endast palitlig testad teknik som tjanar dina medarbetare och processer.
Utbilda ledare till att forsta arbetet, leva efter filosofin och léra den till andra.
Utveckla kompetensen bland arbetare och team som foljer foretagets filosofi.

Respektera dina partners och leverantdrer genom att utmana dem och hjalpa dem

att utvecklas.

. Upplev det sjalv for att grundligt forsta situationen och darefter gora forbattringar.

Fatta beslut langsamt genom att 6vervaga alla alternativ, implementera snabbt.

Bli en ledande organisation genom reflektioner och kontinuerliga forbattringar.
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3.3 Vardeflodeskartlaggning

Vardeflodeskartlaggning eller Value Stream Mapping, VSM pa engelska, ar ett verktyg som
anvands inom Lean metoderna. Verktyget kartlagger de vardeadderande samt icke
vardeadderande tiderna fér en produktion. Vardeflodet bestar pa sa satt av de processer
som bidrar till den slutgiltiga produkten (Value-stream mapping, 2023).
Vardeflodeskartlaggningen visar vilka processteg produkten gar igenom, var vardet pa
produkten skapas och var det inte skapas varde. Kartlaggningen ger en tydlig bild over
huvudprocesserna inom en produktion och data som gar att utldasas bidrar med viktig
information om hur man kan goéra forbattringar som paverkar hela processen (What is

Value Stream Mapping (VSM), Benefits, Process and Value, 2023).

Vardeflodeskartlaggningen anvands inte endast for att forbattra produktprocesser, det gar
dven att anvanda sig av kartlaggningen for att identifiera och analysera problem som bidrar
till kostnader eller onédiga fordrojningar inom produktionen. Vardeflodeskartlaggningen
kan ocksa anvandas inom logistisk, produktutveckling eller mjukvaruutveckling (Value-

stream mapping, 2023).

| figur 5 syns hur vardeflodeskartlaggningen delas upp i tre olika delar, Informationsflodet,

Produktflodet och Tidsstegen.

_“ Release
| Manager
< N oo equest I e R AllR . <5
L | AD?'OVe ~S28sts L— L
_ INFORMATION FLOW === :
Supplier 1 Client
— - SharePoint ‘ Excel ‘ '»—74 y :
Feature Request PRODUCT FLOW Deploymentto
——— e L per——S— Production
| Process #1 p«««+» Process #2 ees» » Process #3 } Process #4
18 Team #1 ‘ 6 Team #2 12 Team#3 | o Team #4
| C/T=~30mi L‘i | C/T~60min | | (/T=15min_ [ C/T~30min_ ‘
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Figur 5. Exempel pa en vardeflodeskartlaggning och dess indelningar (What is Value
Stream Mapping (VSM), Benefits, Process and Value, 2023).
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Informationsflodet

Denna del av vardeflodeskartlaggningen visar kommunikationen mellan de
processrelaterade delarna. Informationsflodet visar hur data flédar mellan de olika
parterna som ansvarar 6ver bestallningar (Waida, 2021). Denna del av kartlaggningen kan
variera fran fall till fall eftersom foretag kan anvanda sig av olika metoder nar det galler
leveranser och bestallningar (What is Value Stream Mapping (VSM), Benefits, Process and

Value, 2023).

Produktflodet

Produktflodet kartlagger produktens fard genom de olika processerna. Inom denna del av
kartlaggningen sa beskrivs oftast processerna, hur manga som jobbar vid de olika
processerna, Cykeltiden, Stalltiden osv (Waida, 2021). Man kan addera flera faktorer vid
behov och dnskan. Mellan rutorna som beskriver processerna finns det trianglar. Dessa
trianglar beskriver hur manga produkter det finns i lagren mellan de olika processerna.
Pilarna mellan processerna visar produktens fardriktning (What is Value Stream Mapping

(VSM), Benefits, Process and Value, 2023).

Tidsstegen

Tidsstegen visar den totala tiden av produktens framstallning fran ramaterial till slutgiltig
produkt. Stegen beskriver oftast tiderna for de vdrdeadderande processerna i timmar
medan de icke vardeadderande processerna beskrivs i dagar (Waida, 2021). | tidsstegen
summeras cykeltiderna for processerna och vantetiderna som da bildar den totala
processtiden. Vardeadderande tid visas pa den undre delen av linjen och icke varde
adderande tid staller man upp pa den 6vre delen av linjen. Vid sidan av tidsstegen kan man
dven addera en informationskolumn med information kring tiderna samt andelen
vardehdjande tid i procent (VSM (Value Stream Mapping) for Manufacturing and Non-

Manufacturing, 2023).
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3.3.1 Skapandet av en vardeflédeskartlaggning

Det finns 14 steg att folja vid skapandet av en vardeflodeskartlaggning enligt sidan

Lucidchart.com (What is value stream mapping?, 2023).

1. Val av produkt eller produktfamilj.

Nar man skall géra en analys av en produkt eller produktfamilj sa ar det viktigt att se pa
produktens storlek. Man kan behova ett stérre team for att ta itu med produkter som gar
igenom flera och komplicerade processer. | féretag som tillverkar manga olika produkter
kan det krdavas mer arbete kring identifiering av produkter eftersom processerna flyter ihop
med varandra. Storre foretag kan adven ha chefer som jobbar med att gora
vardeflodeskartlaggningar (VSM (Value Stream Mapping) for Manufacturing and Non-
Manufacturing, 2023).

2. Fa ett godkdnnande av ledarskapet.

For att satta i gdng med arbetet sa kravs det ett godkdannande av ledningen. Har skall man
framfora vilka potentiella kostnader som kan uppsta under arbetets gang. Nar man fatt

klartecken kan man satta i gang med arbetet.

3. Identifiera problemet ifall det existerar.

Om man gor en vardeflodeskartlaggning at en kund ar det viktigt att forsta kundens
bekymmer eftersom det ar kunden som identifierar vardet av produkten. Nar problemet ar
faststallt sa galler det att offentliggdra problemformuleringen och forsoka fa alla pa samma

sida (Value Stream Mapping, 2023).

4. Begransa storleken av analysen.

Nar problemet ar identifierat galler det att bestdamma ifall analysen skall ta upp hela
tillverkningsprocessen fran ramaterial till fardig levererad produkt eller ifall den endast
skall goras pa en del av vardeflodet. Har har man majligheten att vélja sjalv hur detaljerat

man skall ga in i processen (What is value stream mapping?, 2023).
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5. Fo6lj med hela processen fran start till slut.

Upplev alla processteg och informationsfléden som paverkar den slutliga produkten. Det
kan I6na sig att ga genom detta steg flera ganger for att skapa sig en battre inblick i hela

processen samt for att fa sa mycket information som mojligt.

6. Definiera processtegen.

Definiera de olika processerna baserat pa vad man ser och hur vardet skapas. Dokumentera
alla processteg noggrant och félj med i processerna sjalvstandigt. Det kan l6na sig att inte
forlita sig allt for mycket pa de anstéallda nar det géller information kring processerna

eftersom anstallda kan forklara bort problem (What is value stream mapping?, 2023).

7. Samla in processdata.

Dokumentera prestandan for alla steg i processen och samla in data som ar nodvandigt for
att skapa en vardeflodeskarta. Exempel pa data som ar grundlaggande for att skapa

vardeflodeskartan ar foljande (Value stream mapping, 2023).

e (T, Cycle time, dven kallat cykeltid pa svenska. Cykeltid innebar den tid det tar att
genomfora en process. Alltsa den tid som en process ar upptagen med att skapa ett

varde till en produkt.

e CO, Change over, pa svenska stalltid. Stalltiden visar hur lange det tar att stalla i

ordning for en ny process efter en annan.

e WIP, Work In Progress, eller arbete pa gang innefattar tiden mellan tva olika

processer. Det ar har som produktionen inte genererar varde till produkten.

e VA, Value Added, vardeadderat beskriver ifall en process har bidragit med att
addera varde till produkten. De vardeadderande processerna ar de som skapar

varde till den slutgiltiga produkten.

e NVA, Non Value Added, inget virde adderat innefattar tiden mellan tva olika
processer. Detta ar tiden da produkten inte far nagot varde adderat till sig utan den

vantar pa att en ny process skall starta.
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LT, Lead Time, ledtid kan summeras som den totala tiden fran produktens start tills

att den ar fardigt framstalld och klar for leverans.

Uptime aven kallat tillganglighetstid pa svenska beskriver procenten av den totala
tiden som en process eller maskin ar aktiv. Saker som bidrar till att en maskin ar

inaktiv ar till exempel service, maskinfel eller olyckor.

Utvardera processtegen.

Har utvarderas de olika processtegen.

Ett vardefullt processteg ar en process som skapar ett varde at kunden.

En meningsfull process ar en process som kontinuerligt skapar hoga

kvalitetsresultat.

Tillgdngliga processer definieras enligt hur ofta processen ar ledig for ett nytt

arbete.

Tillrackliga processer bestams enligt hur stor kapacitet som moter kundens
efterfragan. Dessa bestams med hjélp av analyser kring begransningar, flaskhalsar

och overskottslager.

Flexibla processteg kan snabbt och effektivt vaxla fran en produkt av en

produktfamilj till en annan (What is value stream mapping?, 2023).

9. Kartlagg produktens rorelse.

Nar produktens rorelse skall kartlaggas ar det viktigt att se pa tre olika faktorer. Dessa ar

flode kontra stagnation, tryckande kontra dragande och niva kontra oregelbundenhet. Det

ar viktigt att forsta sig pa informationsflodet och kommunikationen mellan de olika delarna

av tidslinjen. Darfér behéver man se pa hur kunder gar till vdga nar de bestaller, hur och

nar leverantorer kontaktas samt hur foretaget kan sakerstalla att kunderna far det som de

bestallt (What is value stream mapping?, 2023).
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e Flode kontra stagnation

Denna faktor stravar efter att produkten alltid skall vara i rorelse. For att mata huruvida
produkten ror pa sig sa kan man rdkna lagernivaer kring olika processer som produkten ror

sigigenom.
e Tryckande kontra dragande

Denna faktor visar hur produktionsinformationen flédar. Den tryckande metoden baserar
sig pa att tillverka for lager baserat pa forutsagelser kring efterfragan. Detta kan leda till
overfulla lager om man férutspar efterfragan inkorrekt. Den dragande metoden producerar

enligt efterfragan, vilket ar nagot som man stravar efter inom Lean (Musica, 2020).
e Niva kontra oregelbundenhet

Denna faktor visar huruvida processen har utjamnats for att na effektivitet. Har tas koncept

som Mura, Muri och Muda upp. Dessa tre koncept ar en del av TPS.

Mura (Ojamnhet) Arbeten som standigt praglas av pauser kan leda till att det uppstar
ojamna arbetsfloden som paverkar tid och kostnad. Ojamnheten inom Mura kan delas in i
tva kategorier, Ojamnheter inom en arbetsgrupp och ojamnheter i kunders efterfragan

(What is Mura?, 2023).

Muri (Overbelastning) Innebar att man férséker dra s3 stor nytta som méjligt av en
process. Antingen genom att maximera produktkapaciteten eller snabba pa processen.

Detta kan leda till skador pa maskiner och defekter pa produkter (Muda, Mura, Muri, 2023).

Muda (Icke vardehoéjande) Aktiviteter som konsumerar resurser men som inte bidrar till
att skapa varde for kunden. Till dessa hor de sju slagen av sloseri som beskrevs i kapitel 3.1.
overproduktion, vantetider, transporter, rorelse, lager, defekter och Overbearbetning

(Henshall, 2018).
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10. Gor en inventering.

Overproduktion ar en bidragande faktor till sléseri. Darfér ar det viktigt att goéra en
inventering for att se vad som redan finns i lager. Genom observationer av lagernivan sa
kan man hitta artiklar som inte skapar varde inom produktionen (What is value stream

mapping?, 2023).
11. Skapa en tidslinje.

Nar man har samlat in all data sa kan man borja kartlagga ledtider och processtider for
produkten genom att skapa tidslinjen. Tidslinjen skapas pa sa satt att de olika processerna
satts in i rutor och under dessa rutor placerar man tidsatgangen som de olika processerna
kraver. Se ett exempel pa en vardeflédeskartlaggning med tidslinje i figur 6.

(Vardeflodesanalys, 2023).
12. Reflektera dver vardeflodeskartlaggningen.

Undersok vardeflodeskartlaggningen for att se ifall det finns saker som man missat som
inte var tydliga i borjan. Darefter kan man anvanda sig av informationen man samlat ihop
for att hitta sloseri. Sloseri kan bero pa langa processtider, instdllnings-tider eller
kvalitetsproblem som leder till omarbetningar eller 6verskottslager (What is value stream

mapping?, 2023).
13. Skapa en framtida vardeflodeskartlaggning.

Nar man fatt reda pa det nuvarande vardeflodet sa kan man skapa en framtida
vardeflodeskartlaggning som illustrerar malen for de objekt som bidrar till en smidigare och
mer effektiv process. Nar man skapat den framtida vardeflédeskartlaggningen sa maste
ledningen godkanna den innan man kan lagga upp den som ett nytt mal att strava efter.
Nar vardeflodeskartlaggningen ar godkdand kan den anvands for att kommunicera och

vagleda arbetet (Value Stream Mapping, 2023).
14. Anvand vardeflodeskartlaggningen som bas for att skapa en implementeringsplan.

Nar vardeflodeskartlaggningen ar klar galler det att skapa en implementeringsplan och
genomfora den. Det géller att 6évervaka resultaten noggrant och att vid behov genomféra

justeringar for att halla sig till planen (What is value stream mapping?, 2023).
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Figur 6. Exempel pa en virdeflédeskarta inom ett tillverkande foretag (What is value
stream mapping?, 2023).

3.3.2 Exempel dar vardeflodeskartlaggningen har tillampats

Ett exempel pa hur vardeflédeskartlaggning har anvants for att forbattra den interna
leveransprecisionen inom ett tillverkande féretag namns i Jelcic och Zahirovics (2011)

examensarbete.

Arbete gick ut pa att framféra forbattringsférslag kring leveransprecisionen inom ett
tillverkande foéretag i metallbranschen. Jelcic och Zahirovic resultat visade var produkten
tillbringade langst tid i vantan pa sin nasta process och baserat pa detta sa kunde de skissa

pa en forbattrad framtida plan for foretaget.

Med hjalp av kartlaggningen kunde Jelcic och Zahirovic identifiera de olika
forbattringsomraden inom produktionen och presentera dessa for uppdragsgivaren.
Slutsatser som de drog av detta arbete var att foretaget bor gora foérandringar i
produktionen. De syftar pa att foretaget borde jobba mer strukturerat och standardisera
sina arbetssatt. De foreslar dven att foretaget borde implementera en FIFO-bana for att fa
en battre uppfoljning av produktflodet. FIFO star for First In First Out, detta innebar att de

produkter som tillverkats forst ar de produkter som man borde prioritera att sdlja forst.

Problem kring en vardeflodeskartlaggning kan uppsta beroende pa nar man véljer att gora
en kartlaggning eftersom processtider kan variera beroende Ovrig verksamhet inom
foretaget. Aven datainsamlingen och observerandet av aktiviteter kan leda till problem

eftersom dessa ar tidskravande och kraver resursplanering.
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4 Metod

Har presenteras de metoder som anvants inom arbetet. Metoderna baserar sig pa
kunskapen inom vardeflodeskartlaggning som grundar siginom Lean. Kartlaggningens syfte
ar att analysera det nuvarande vardeflodet sa att man pa sa satt skall kunna foérbattra

flodet.

Vardeflodeskartlaggningen gors pa en komponent som i detta fall blev anslutningsblocket.
Anslutningsblocket ar en delkomponent som ingar i en av foretagets huvudprodukter.
Kartlaggningen gors endast pa en komponent eftersom tiden for arbetet ar begransat och

verktyget gar att implementeras pa andra komponenter och produkter nar det ar klart.

Arbetet utfors enligt teorin som tagits upp och foljer de steg som kravs for att na en
vardeflodeskartlaggning. Uppdragsgivaren var dven intresserad av att fa veta kostnaderna
kring de olika processerna vilket ledde till att dessa d&dven finns med i

vardeflodeskartlaggningen.

Krav for att kunna framstalla en vardeflodeskartlaggning ar att man bekantar sig med
tiderna kring de olika processerna samt produktionsflédet for att pa sa satt fa en inblick i

vilka steg en produkt eller komponent tar innan den beaktas som leveransklar.

Microsoft Excel har anvants for att framstalla det slutliga verktyget och for att samla in
verktygstider kring bearbetningsprocesser. Microsoft Excel valdes i detta arbete eftersom
det ar ett standardprogram som anvands inom foretaget. Information om processer och

floden har samlats genom intervjuer med anstallda.
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4.1 Val av produkt

| figur 7 syns den produkt som uppdragsgivaren valt for kartldggningen. Detta ar ett
anslutningsblock som foretaget tillverkar regelbundet. Anslutningsblocket gar igenom ett
flertal processer innan den anses fardig och darfor blev detta en lamplig produkt att gora

en vardeflodeskartlaggning kring.

Anslutningsblocket ar en delkomponent som monteras ihop med en cylinder innan den
transporteras till kunden. Detta leder till att man i framtida fortsatt arbete kunde fokusera

pa att framstalla en vardeflodeskartlaggning kring den kompletta produkten.

Figur 7. Anslutningsblocket som kartlades.
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4.2 Val av kartldggning

Vardeflodeskartlaggning valdes i detta arbete eftersom denna kartlaggning var lampligast
baserat pa de krav som arbetsgivaren givit. Eftersom uppdragsgivaren var intresserad av
att folja upp produktens flode samt varde- och icke-viardeadderande tider sa passade

vardeflodeskartlaggningen utmarkt som metod.

Kartlaggningen ger en tydlig inblick i alla de processer som paverkar den slutliga produkten,
vilket leder till att man kan vardesatta de olika processerna baserat pa tiderna som de

bidrar med.

Kartlaggningen ger foretaget en forstaelse i var det kan uppsta problem i flédet och var
man kan tillampa forbattringar. Med hjalp av den nuvarande kartlaggningen kan man pa sa
satt planera om och forbattra processerna och produktflddet for en komponent eller

produkt.

Vid planeringen av vardeflodeskartlaggningen var jag tvungen att beakta de faktorer som
kunde paverka produkten. Dessa var bearbetningsmetoden, bearbetningstiderna,
vantetiderna, tillganglighetstider, arbetare vid stationer samt kostnader som

uppdragsgivaren hade som 6nskemal.

Skisser kring kartlaggningen presenterades at uppdragsgivaren med jamna mellanrum
under moten och de gav forslag pa vad kartlaggningen skulle innehalla forutom tider. Under
ett av motena foreslogs det att uppdragsgivaren dven ville kunna jamfora kostnader kring
processer for produkterna. Detta noterades och implementerades in i den slutliga

vardeflodeskartlaggningen.



24

4.3 Informationsinsamling gallande tider

Tiderna som kravdes for att géra en fullstandig vardeflodeskartlaggning bestod av de olika
processernas langder samt de tider som produkten befann sig i lager. De tider som fanns
dokumenterade pa foretagets ERP-system var bearbetningsprocesserna. Dessa hade inte
blivit uppdaterade pa ungefar ett halvar vilket ledde till att jag valde att samla in data
manuellt genom tidtagning. Tidtagningen for varje enskilt verktyg togs manuellt med hjalp

av ett tidtagningsur.

Verktygsinformationen togs fran CNC-maskinens dator under bearbetningens gang (se
figur 8). Nar ett verktygsbyte intréffade sa startade tidtagningen och den avslutades fore
nasta verktygsbyte for att fa tiderna for varje enskilt verktyg. Tiderna for verktygen samt
verktygsnumrorna dokumenterades och matades in manuellt i en Excel-fil. De olika
verktygens tider adderades for att pa sa satt fa fram den totala bearbetningstiden. Efter
granskning av de nuvarande bearbetningstiderna upptacktes det att den nuvarande
bearbetningstiden var 10 minuter langre an nar tiden senast blivit dokumenterad i ERP-

systemet.

gooEEnEnaa
goggaanans

Figur 8. Bearbetningsprogrammet pa CNC-maskinens datorskdarm.
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4.4 Kartlaggning av produktens flode

Anslutningsblocket gar igenom ett flertal processer innan den anses fardig for transport till
kunden. Alla processer behover darfor kartlaggas for att man skall fa en uppfattning av
produktflédet. Blocket gar igenom, bearbetning, termisk gradning, ytbehandling,
montering samt provtryckning och packning. Information kring dessa processer samlade
jag genom intervjuer med personalen. Alla dessa processer ar vasentliga for den slutgiltiga

produkten och ar darfér sddana processer som bidrar med en viardeadderande tid.

Termisk gradning och ytbehandling gors inte inom féretaget. Underleverantorer har hand
om dessa processer vilket leder till att jag inte kunde félja upp hela produktflodet

personligen. Tiderna for dessa processer togs fran tidigare leveranser.

4.5 Utférandet av verktyget

Verktyget skulle gbras i Microsoft Excel efter oOnskemal av uppdragsgivaren.
Vardeflodeskartlaggningen skulle ga att implementeras pa flera olika komponenter och
produkter. Forskning kring olika vardeflodeskartor gjordes for att underlatta planeringen
av verktyget i Microsoft Excel. Skisser pa verktyget presenterades at uppdragsgivaren
regelbundet sa att anvdndarnas onskemal kunde beaktas. Verktyget presenteras

utforligare i resultatkapitlet.
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5 Resultat

| detta kapitel presenteras resultatet kring Excel-verktyget. Verktyget ar gjort i Microsoft
Excel enligt uppdragsgivarens dnskemal. Efter 6nskemal av uppdragsgivaren har verktyget
gjorts pa svenska och darfor ar de engelska orden som ofta anvands i kartlaggningar

Oversatta till svenska begrepp.

Excel-verktyget bestar av tre blad. P4 det forsta bladet dokumenteras information om
verktyg och verktygstider for bearbetningsprocessen. Pa det andra bladet i Excel-verktyget
matas all nodvandig data in som sedan presenteras pa det tredje bladet i
vardeflodeskartlaggningen var tiderna kring de olika varde och icke vardeadderande
tiderna gar att avlasas. | foljande underkapitel presenteras de olika bladen i verktyget

utforligare.

5.1 Verktygslista

Pa det forsta bladet av Excel-verktyget hittar man verktygstiderna for
bearbetningsprocessen. Har ges information om verktygsnummer, verktygsnamn,
verktygsdiametrar, kommentarer och tider for varje enskilt verktyg samt den totala
bearbetningstiden. Denna verktygslista finns med i Excel-verktyget fér att man i framtiden
skall kunna byta ut bearbetningsverktyg och direkt ldgga in de nya verktygens tider som da
andrar pa den totala bearbetningstiden och uppdaterar vardeflédeskartlaggningen.

Verktygslistan hittas i Bilaga 1.
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5.2 Datatabell

Pa det andra bladet hittas tabellen 6ver informationen som kravs for att skapa
vardeflodeskartlaggningen. | cellerna med forkortningar finns det kommentarer pa vad de
innebar. Detta gors for att man skall forsta vad som skall fyllas i tabellen. De falt som ar
utmarkta i gratt skall inte fyllas i. Har nedan foljer beskrivningar av kolumnerna i

datatabellen och layouten syns i figur 9.

Connection Block/st

Yova oA st N N
Process  Beskrivaing Lager (st) VA/IVA  (h) (dagae) (h) Tillganglighet Arbetare (st) Kostnad Enhet Kostnad/Del
1|Bearbetning | VA 1,50 o]  100,00%] 1 B4[€/h | 126164
T &af A | | | | |
2[Tormisk grad | }y@_ 168 o|  10000% D 2,4[E/5 | 240 €
0 T s I 1 ]
- 4
3|vtbehandling _Iv 168} 0] 100,00% [ 1,01]€/hg | 880¢
VT 0| Iva | | | |
4|Montering | v 0,25} 0 100,00% 1 6B0[€/h 15,00 €
I (TN s I 1 1
I—— N L E—— RIS s ! —iy
S|Provtryckning & packning |VA 0.17] 0 100,00% 1 60| 10,00 €

Figur 9. Datatabellen for vardefl6deskartlaggningen pa det andra bladet i Excel-verktyget.

Process

| den forsta kolumnen listas de vardeskapande processerna med |6pande nummer i den
ordning som produktionen sker. Vantetiderna, VT mellan tva processer bidrar inte med

varde och numreras darfor inte.

Beskrivning

Den andra kolumnen beskriver namnen pa de olika processerna som hor till produkten.
Mellan processerna visas VT som star for vantetid. Det ar den tid produkten befinner sig i

lager mellan tva processer.

Lager

Den tredje kolumnen beskriver hur manga produkter som finns i lager mellan de olika
processerna. Detta betyder alltsa att denna kolumn hor till vantetiden mellan tva

processer, sa lagerantalet fylls endast i pa raderna for vantetiderna.
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VA/IVA

Den fjarde kolumnen beskriver ifall processen skapar varde eller ifall den inte bidrar till att
Oka produktens varde. De ar formulerade som VA, Varde adderat, och IVA, Icke varde

adderat.
CT/VA

CT/VA star for de cykeltider i processerna som skapar varde. Kolumnen beskriver tiden for

de processerna som ar vardehojande for den slutliga produkten. Tiden skall anges i timmar.
CT/IVA

CT/IVA beskriver cykeltiderna fér de processer som inte bidrar med varde till den slutliga
produkten. Dessa tider anges i dagar eftersom de oftast kraver mer tid dn de varde

adderande tiderna.
ST

Kolumnen med namnet ST star for stalltid. Till stalltiden hor den tid som processen kraver

for att stdllas i ordning infor start.
Tillgénglighet

Denna kolumn beskriver hur ofta processen fungerar som den skall samt hur ofta den ar
ledig for en ny produkt. Faktorer som kan paverka tillgangligheten ar service av maskinen,
olyckor eller andra problem som kan leda till att man inte kan anvdanda maskinen.

Tillgangligheten anges i procent.
Arbetare

Kolumnen beskriver hur manga arbetare som jobbar med den specifika processen. Har ser
man ocksa ifall processen hor till foretaget eller ifall den gérs nagon annanstans. D3

processen utfors av en underleverantor anges arbetarantalet som 0.
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Kostnad

Denna kolumn beskriver kostnaden fér den specifika processen som produkten garigenom.
Har anges kostnaden men enheten kan variera sa den anges i féljande kolumn. Denna
kolumn ger uppdragsgivaren en battre inblick av vad de nuvarande processkostnaderna

uppgar till. Dessa kostnader bor andras ifall kostnaderna hojs eller sanks for processen.

Enhet

Beskriver enheten som kostnaden rdknas i. Kostnaderna kring processerna varderas pa

olika satt. De kan till exempel anges som kostnad per timme, antal eller vikt.

Kostnad/del

Denna kolumn beskriver den totala kostnaden per del for de vardeadderande processerna.
Kostnaderna per del presenteras i vardeflodeskartlaggningen baserat pa det som matas in

i datatabellen.
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5.3 Vardeflédesikoner

Har presenteras ikonerna som anvants i vardeflédeskartlaggningen. Ikonerna baserar sig
pa standardutseenden som anvands inom kartlaggningar. lkonerna anvands for att
underlatta och forklara de olika processerna, flodet, lagernivan mellan processerna,
varifran och vart produkten flédas samt var varde och icke vdrde adderas inom

produktkedjan.

Det finns totalt ett trettiotal olika symboler som anvands inom vardeflodeskartlaggningar
men eftersom arbetet i detta fall ar relativt simpelt och den inte innefattar langa och

komplicerade processer sa anvands endast de vanligaste symbolerna som syns i figur 10.

Leverantdr/Kund Extern frakt
Process 1
Dedikerat
- Lager
processflode

Tryck pil [l:l:> Forflyttning ':>

Data 1
Data2 |
Datakolumn Data3 | Tidsstege ] { B }
Data 4 ‘
Data 5

Figur 10. Vardeflodesikoner.
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e leverantdr/kund

Ikonen syns oftast i borjan och slutet av vardeflédeskartlaggningar om man gor en
kartlaggning som gar genom en hel produktionsprocess fran ramaterial till kund. Denna
ikon kdnnetecknas genom det trubbiga taket pa rutan. Ikonen beskriver oftast leverantéren

eller kunden i kartlaggningen.

e Extern frakt

Den externa frakten symboliseras med ett fordon. Fordonet kan inom kartlaggningar
symboliseras med till exempel en lastbil, bat eller ett flyg beroende pa vilken metod som
foretaget valjer att frakta pa. Denna ikon syns oftast efter leverantérsikonen eftersom de

inkommande ramaterialen kommer med frakten.

e Dedikerat processflode

Ikonen beskriver den specifika processen och hdar ndmns dven namnet pa processen inuti
rutan. Rutorna for de olika processerna varierar i antal beroende pa hur manga processer

som en produkt gar igenom fran ramaterial till kund.

e lager

Denna ikon beskriver lagret mellan tva processer. Innanfor triangeln rdaknas lagernivan upp
pa det specifika stalle som produkten ar pa mellan processerna. Denna process bidrar till

ledtiden och skapar darfor inget varde till produkten.
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e  Tryckpil

Tryckpilen beskriver hur produkten fardas genom processerna. Innanfor tryckpilen beskrivs

antalet dagar som produkten befinner sigilager och pa sa satt inte far nagot varde adderat.

e Forflyttning

Ikonen beskriver forflyttning som antingen kan besta av frakter till kunder eller lager. Dessa

ikoner visar varifran produkten fraktas och vart den anlander.

e Datakolumn

Denna ikon ger information om cykeltider, stalltider, tillganglighet, arbetare och kostnader.
Ikonen hittas inom produktflddet under processerna. Har rdaknas den data upp som man

anser vara viktig for kartlaggningen.

o Tidsstegen

Ikonen hittas inom tidsstegen. Denna ikon visar de totala cykeltiderna for nar varde adderas
samt vantetiderna som inte ar vardeadderande. De icke-vardeadderande tiderna beskrivs i
dagar medan de vardeadderande tiderna oftast rdaknas upp i timmar. Den 6vre raden
beskriver ledtiderna och den undre raden beskriver den totala processtiden for antalet
komponenter som gar igenom processen. Langst till hoger i tidsstegen omvandlas
ledtiderna fran dagar till timmar, fér att man pa sa satt skall kunna rdkna ut det totala

vardeadderande procenttalet for produktionen.
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5.4 Vardeflodeskartlaggningen

Pa det tredje bladet i verktyget hittas vardeflodeskartlaggningen. Har syns all den
information som matats in i tabellen pa det tidigare bladet. | detta blad kan man analysera
alla de processer som paverkar produkten och dess produktionsflode (se figur 11).
Kartlaggningen fungerar som bas for att analysera och skapa férbattringar for framtida

kartlaggning.

Med hjalp av vardeflédeskartlaggningen kan man se varifran produkten ror sig och vart den
ar pa vag samt genom vilka processer den fardas innan den blir en fardig produkt eller
komponent. Datakolumnerna i kartlaggningen bidrar med information kring processernas
cykeltider, stalltider, antal arbetare, tillganglighetstider och kostnader. Tidsstegen
beskriver de totala ledtiderna och cykeltiderna for produktens processer. Detta leder till en
forstdelse av hur pass vardeadderande bearbetningstiderna ar kontra de icke

vardeadderande vantetiderna.

Vardeflodeskartlaggningen for anslutningsblocket visar att den totala vardeadderande
tiden uppgar till 338 timmar och den icke vardeadderande tiden star for 36 dagar. Ledtiden,
dvs. den totala tiden for anslutningsblocket blev saledes 1315 timmar. Baserat pa dessa

tider sa kommer de vardeadderande tiderna uppga till 34 % av den totala produktionstiden.

Leverantdr Lager

I

Process 2 Process 3 Process 4 Process
Termisk grad Vibehandiing Montering Provtryckning &
packning
10 L T
1,50 168 168 0,25 017
Stalitid 0 0 o o 0
il 100% 100% 100% 100% 100%
Arbetare 1 0 [ 1 1
Kostnad/Del 12616€ 240¢ 889¢€ 1500€ 1000€
iva 2 7 7 1 36 Dagar
VA 90,1 168 168 15 100 451,11 Timmar |

IVA 864]
va 451f
VA% 34,3%]

Figur 11. Vardeflodeskartlaggningen pa det tredje bladet i Excel-verktyget.
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6 Sammanfattning av resultat

Syftet med examensarbetet var att skapa ett Excel-verktyg for undersckning och
kartlaggning av de nuvarande processtiderna for ett anslutningsblock. Med hjalp av
verktyget kan uppdragsgivaren fa en 6verblick av produktflodet och pd sa satt kunna
planera in forbattringar kring processer, sa att onddiga vantetider som paverkar
produktens varde och kostnader kan minimeras. Verktyget ar dven gjort sa att det skall vara

latt att fa en tydlig 6verblick pa hela produktens produktion.

Med hjalp av verktyget kan foretaget daven analysera tider kring dandringar av verktyg eller
bearbetningsmaskiner. Eftersom det kontinuerligt tillverkas nyare, modernare och
effektivare CNC-maskiner och verktyg sa passar detta verktyg for att jamfora tider kring nya

bearbetningsmetoder kontra dldre metoder.

Verktyget skapades sa att det enkelt kan implementeras pa olika produkter som foretaget
tillverkar. Eftersom bearbetningsprocesserna varierar i antal kring olika produkter sa valdes
ett anslutningsblock med manga processer som forsoksprodukt i Excel-verktyget. |
framtiden kan man ldmna bort rader i datakolumnen nar man matar in produkter som

kraver farre bearbetningsprocesser.

Arbetet har gatt ut pa att samla in information kring en produkt och dess
bearbetningsprocesser. Darefter har produktens fléde kartlagts med hjalp av information
av medarbetare vid foretaget. Kartlaggningen av produktflodet har lett till
informationsinsamling av vardeadderande tider som cykeltider for bearbetningsprocesser

och ledtider da inget varde adderas pa produkten.
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7 Diskussion

Excel-verktyget &r i dagslaget testat for en enskild komponent och dess
bearbetningsprocesser. Fortsatt arbete kunde vara en vidare utveckling av verktyget sa att
man pa sa satt kunde kombinera flera flodeskartlaggningar och en hel produkts flode med

delkomponenter.

En fullstandig kartlaggning bygger pa att man framstédller en framtida karta Over ett
effektivare flode. Darfér kunde ett fortsatt arbete daven innehalla en framtida kartlaggning
av produkterna. Pa detta satt skulle man kunna planera in forbattringar och implementera

dessa i produktionen for att fa effektivare processtider och lagre kostnader.

Man kunde dven satsa pa att skapa ett verktyg for informationsinsamling av de olika tiderna
for processer som arbetare vid de olika stationerna kunde fylla i nar de startar och avslutar
en bearbetningsprocess. Detta skulle underlatta informationsinsamlingen och bidra till

effektivare arbete kring vardeflodeskartlaggningen av diverse produkter.

Detta examensarbete har varit mycket intressant att jobba med och jag har lart mig otroligt
mycket nytt och larorikt som jag kommer ta med mig in i arbetslivet. Jag har fatt tanka
kreativt och planera kartlaggningen enligt egen design vilket har gjort mig motiverad att
jobba med arbetet. Jag har fatt ett bra bemotande vid Nimetech och den hjédlp som jag
behovt vilket jag uppskattar. | bérjan av arbetet kandes uppgiften aningen oklar men efter

diskussioner och klargérande av syftet sa var det lattare att komma i gang.

Jag vill tacka min uppdragsgivare Tomas Sjostrand vid Nimetech och alla jag varit i kontakt
med pa foretaget. Jag hoppas att mitt verktyg kommer att vara till hjalp for Nimetech i
framtiden och att verktyget kommer att anviandas for att kartlagga processer kring
produkter for att pa sa satt planerna in forbattringar i produktflédet. Jag vill ocksa tacka
min handledare Mikael Ehrs vid Yrkeshégskolan Novia som gett mig rad och handledning

genom arbetets gang.
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Verktygslistan for bearbetningen av anslutningsblocket.

Komponent IMaskin
Produktnummer MAG00-3
Benamning
vikt (kg)
Antal som tillverkas under en bearbetningscykel 4 st
Verktygsnummer Verktyg |Diameter |Kommentar [Tid min |Tot.Tid
4 Matprobe 5 00:03:23| 00:03:23
134 Fraskrona 100 00:33:23| 00:36:46
20 Fraskrona 100 00:13:59| 00:50:45
31 U-borr 20 00:01:20| 00:52:05
97 Fraskrona 50 00:21:50| 01:13:55
108 H-M Borr 9,5 00:01:29| 01:15:24
53 Borr 14 00:00:33| 01:15:57
63 H-M Borr 11 00:05:56| 01:21:53
1 H-M Borr 8,5 00:03:29]| 01:25:22
24 U-borr 19 00:03:07| 01:28:29
82 Pinnfras 20 00:13:58| 01:42:27
135 Fasfras 30¢ 25 00:08:11| 01:50:38
68 H-M Borr 15 00:01:14| 01:51:52
100 H-M Borr 12 00:02:40| 01:54:32
99 Borr 12 00:02:32| 01:57:04
85 Borr 16 00:01:21| 01:58:25
57 H-M Borr 11,8 00:00:48| 01:59:13
101 H-M Borr 5 00:00:56| 02:00:09
35 H-M Borr 4,2 00:00:41| 02:00:50
60 Brotch 10 00:01:35| 02:02:25
109 Skrivare 10 00:04:38| 02:07:03
9 Pinnfras 10 00:22:36| 02:29:39
100 H-M Borr 12 00:01:48| 02:31:27
149 Fasfras 20 00:16:28| 02:47:55
148 Fasfras san| 12 00:01:20| 02:49:15
131 Fraskrona 32 00:21:52| 03:11:07
26 Fraskrona 32 00:16:22| 03:27:29
68 H-M Borr 15 00:01:09| 03:28:38
85 Borr 16 00:03:07| 03:31:45
124 Pinnfras fir| 20 00:46:25| 04:18:10
9 Pinnfras 10 00:01:27| 04:19:37
101 H-M Borr 5 00:00:48| 04:20:25
100 H-M Borr 12 00:04:19| 04:24:44
114 Borr HSS 12 00:32:49| 04:57:33
36 Gangtapp M5 00:00:43| 04:58:16
3 Gangtapp M10 00:01:29| 04:55:45
148 Fasfras san| 12 00:06:03| 05:05:48
104 Gangtapp M6 00:01:17| 05:07:05
78 Pinnfras 16 00:04:24| 05:11:29
149 Fasfras 20 00:01:50| 05:13:19
41 Pinnfras 12 00:04:05| 05:17:24
93 Gangfras G1/4 00:23:56| 05:41:20
88 Gangfras G1/2 00:17:07| 05:58:27
150 Flakt 160 00:02:00| 06:00:27
|TOTALTID 06:00:27|
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