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Forord

Detta arbete ar utfort under varen 2008, pa Sardinkng Construction i Sandviken, pa
skarvborrsverkstaden. Uppsatsen motsvarar 10 veekbete och utgor vart
examensarbete som motsvarar 15 poang pa C-nikamglidatexamen inom Industriell

Ekonomi p& Hogskolan i Gavle.

Vi vill med detta forord aven passa pa att tacka@é som pa ett eller annat séatt stéttat
oss och talmodigt svarat pa vara, manga gangdmeliga fragor. Framforallt vill vi
tacka Otto Montell som varit var handledare patéiget. Aven Roland Ostblom, Ronald
Robles, Bo Gallstedt, Jani Kuja-Halkola och BeMirgren pa Sandvik Mining and
Construction har varit till mycket stor hjalp unatmna studie. Vidare vill vi &ven tacka
John Lindgren fran United Logistics Group som tagittid att coacha oss genom hela

den process som detta varit.

Anna-Lena Karls Linda Hoglund



Abstract

Due to a constantly increasing competitive presguseof great importance to constantly
strive for improvements in order to gain compeéitadvantages. Lean Production is a
concept that has been introduced with the aim tomize waste and increase
profitability. The purpose of this report is thevef to investigate how to perform
effective planning according to the principles efin Production, in companys with
customer exclusive products, through a case stufigredvik Mining and Construction
(SMC), and to investigate how SMC kan improve tipéanning of drifting rods at the

production unit in Sandviken.

The study started by creating a theoretical franmko describe the subject planning
and planning based on Lean Production. This frawsk wonstituted the base for the case
study which took place at Sandvik Mining and Camndtion, and also for the model and

planning tool that has been introduced.

The result of the study is partly a general modéh ¥actors that contribute to a more
effective planning. These factors has beed idehtife SMED, which focuses on reducing
set up times and in the end to facilitate the plaquriwith the assistance of the Pareto rule
the amount of items can be grouped together antdiysimplify production planning.

By using the EOQ, optimized order quantities cacadleulated, and thereby simplify for
production planning. Even the degree of customgeromanagement is something that
affects how the planning can be managed as a leigied of customer order management
can simplify for the decision making regarding wroeduct should be produced,
however the time through production can increasguénsing is another method that
simplifies the planning, as an already predeterthpreduction order shall be produced.
The most essential factor is however the motivabioiihe employees, as this forms the
base to able other changes and implement thengether these factors are closely
connected to each other and working actively witgse can contribute with a simplified

planning procedure.

From without this a tool has been presented inraadsimplify the planning of drifting
rods at Sandvik Mining and Construction. Through thol SMC can create a smoother
flow through production, a smoother work load, aether machine load in the different

assembly lines, and in the end reduced adjustrimes twithin the forging press.



Sammanfattning

| dagens allt mer konkurrensutsatta samhalle dawstorsta vikt att hela tiden strava
efter forbattringar for att pa sa satt vinna kom&nsfordelar. Lean Production ar ett
koncept som tagits fram med syftet att minimeraesidoch pa sa satt oka lonsamheten.
Syftet med detta examensarbete ar att undersokenheffektiv planering enligt Lean’s
principer kan bedrivas och tillampas for verksamaheted kundunika produkter genom
en fallstudie pa Sandvik Mining and ConstructioM(S, samt undersoka hur SMC kan

forbattra sin planering av drifterstanger vid prkiilansenheten i Sandviken.

Studien startade med att skapa en teoretisk refiener for att beskriva amnet planering
och planering utifrdn Lean Production. Denna refsram lag sedan tillgrund for den
fallstudie som utférdes p& Sandvik Mining Constiarcsamt dven for den modell och

det verktyg som tagits fram.

Resultatet av studien ar dels en generell modedl fimietorer som bidrar till en effektivare
planering. Dessa faktorer har identifierats som SiWélken fokuserar pa att mininmera
stalltider och pa sa satt underlatta for planemndéed hjalp av paretoregeln kan antalet
artiklar grupperas och genom detta forenkla pradokplaneringen. Genom att rakna ut
ekonomiska orderkvantiteter kan optimala orderstant tas fram och darmed underlatta
for planeringen. Aven graden av kundorderstyrning&got som paverkar hur
planeringen kan hanteras, d& hog grad av kunddydeirsy underlattar for
beslutsfattande géllande vilken produkt som skaltipceras, daremot kan
genomloppstiden 6ka. Sekvensering ar en annan reetadinderlattar for planeringen,
da en redan forutbestamd produktionsordning skaik Den mest vasentliga faktorn ar
dock medarbetarnas motivation, da denna liggegrilhd for att kunna genomféra de
Ovriga. Samtliga faktorer har starka samband ocakéi/t arbete med dessa kan bidra till

att planeringsarbetet férenklas.

Utifran detta har ett verktyg tagits fram for atiderlatta for planeringen av drifterstanger
hos Sandvik Mining Construction, i Sandviken. Gerdetta verktyg kan SMC skapa ett
jamnare flode genom produktionen, en jamnare asbktstning, de far en jamnare

belaggning pa de olika tillverkningslinjerna, sdéte omstall inom smidespressen.
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1 Inledning

| detta kapitel kommer vi att presentera bakgruntiédenna studie samt dess syfte.

Vidare kommer aven en kort beskrivning av studierisatta disposition att [amnas.

1.1 Bakgrund

| dagens allt mer konkurrensutsatta samhalle dawstorsta vikt att hela tiden strava
efter forbattringar for att pa sa satt vinna féadglentemot sina konkurrenter. Lean
Production ar ett koncept som tagits fram med sgfteminimera sloseri och pa sa satt
Oka lonsamheten. Konceptet harstammar fran Toydapan och har funnits sedan andra
varldskrigets slut da Toyotas grundare Kiichiro @dg, gav sin fabrikschef Taiichi Ohno
I uppdrag att forbattra féretagets produktiviteenDsenare namnda upptéckte vid ett
studiebesok pa Ford i USA att Iopandebandet prarcigade stora brister, och utvecklade
darefter Toyota Production System (Womacketlal, 1990). Trots att flera japanska
féretag anvander sig av liknande principer, arfastotas produktionssystem som blivit
kant i vastvarlden, framst under namnet Lean Prismlueller resurssnal produktion
(Sandkull, B., och Johansson, J., 2000, Womackt al,1990).

Konceptet Lean Production utvecklas standigt oltHlal foretag och organisationer
valjer att starta en implementering i hopp om afind battre kvalitet, resultat och
motivation bland medarbetarna. Martinez Sanchezé@chz Pérez (2001) havdar att
anledningen till konceptets popularitet ar de eiskér bevis som pekar pa den 6kade
konkurrenskraft ett produktionssystem enligt LeamdBction medfér. De havdar vidare
att de huvudsakliga anledningarna till att impleteesnLean Production ar att 6ka

produktiviteten, korta ledtid&rminska kostnader samt forbattra kvaliteten.

Ett foretag som pa olika satt har arbetat med IRraduction ar Sandvik Mining
Construction (SMC). SMC har tidigare varit organsgeitefter produktion/produkt och
for att sta sig starkare i den allt hardare kordwsen ska man nu organiseras for att ha
fokus pa kunden. Det &r inte langre en produkt skafl séljas, utan losningar, darfor

stélls allt hogre krav pa 6kad produktivitet, stditexibilitet samt hogre kompetens.

! Ledtid — Tiden fr&n order till leverans. (Aronsséhet al, 2004)



For att lyckas med detta, kravs att foretaget tjanysina resurser pa ett effektivt satt.

Utifran detta ar Lean Production ett mycket inteegkoncept for SMC.

1.2 Syfte

Det 6vergripande syftet med denna rapport ar dattiundersdka hur en effektiv
planering enligt Lean’s principer kan bedrivas atampas for verksamheter med
kundunika produkter, genom en fallstudie pa SMEdElsyfte &r aven att undersoka hur

SMC kan férbattra sin planering av drifterstangerproduktionsenheten i Sandviken.

1.3  Uppsatsens fortsatta disposition

Kapitel 2,

Teoretisk referensram: | detta kapitel ges en dktligspresentation av Lean
Production och dess innebérd. En genomgéang gors ave
gallande de verktyg och hjalpmedel som kan anvéafidas
en enklare produktionsplanering for att astadkorema
effektivare produktion. En presentation kommer aatn
goras av ett mer traditionellt satt att planeradpktionen,
for att senare kunna jamféras med en planeringtelndian
Production.

Kapitel 3,

Modell for effektiva omstéll: | detta kapitel pregeras den modell som tagits fram

utifrAn den teori som studerats.

Kapitel 4,

Metod: | detta kapitel kommer en redogérelse avddda metoden
lamnas. En utforlig beskrivning av studiens genoarfide
presenteras samt aven olika kvalitetskriterier lmahde har
paverkat studien.

Kapitel 5,

Empiri: Detta kapitel inleds med en éversiktlig ggatation av

Sandvik Mining Construction. Darefter [amnas en
nulagesrapport, dar deras nuvarande planeringsashgtt

material- och informationsfléde presenteras.



Kapitel 6,

Analys och diskussion:

Kapitel 7,

Slutsats:

Kallférteckning:

| detta kapitel kommer rapges empiriska och teoretiska
material att diskuteras och jAmforas med vararitta.

forslag till planeringsverktyg kommer &ven lAmnas.
Detta kapitel innehaller de slutsatser dragits utifran det
material som presenterats i kapitel sex. Kapitistudas

med forslag till fortsatta studier.

Har anges de referenser som arsvigstiudien.



2 Teoretisk referensram

| detta kapitel presenteras konceptet Lean ProdactEn presentation gors aven av de
principer Lean Production ar uppbyggt kring samtigdlaggande filosofier. En
genomgang kommer aven att ske av hur planeringgkanmforas pa olika satt samt de

vanligaste verktygen och metoderna for en effaldiinig av denna.

2.1 Vad ar Lean Production?

| bakgrunden diskuterade vi bade Toyota Produ@igstem och Lean Production. Shah
och Ward (2007) har identifierat flera likheter taalLean Production och Toyota
Production System, och darmed funnit att dessaaudikstallas med varandra. Vi
kommer darfér att anvdnda bendmningen Lean Praguctortséttningen, for att minska

risken for sammanblandning.

Enligt Shah och Ward (2007) beskrivs Lean Product&nligen utifran tva synsatt, det
filosofiska och det praktiska. Det filosofiska siitist beskriver guidande principer samt
overgripande mal, medan det praktiska synsatteistertar pa sattet att styra
verksamheten samt verktyg eller tekniker for deitifran detta kan Martinez Sanchez
och Pérez Pérez (2001) synsatt tolkas som badefigit och praktiskt, da de havdar att
Lean Production ar ett konceptuellt ramverk sonetaspa ett antal principer och
tekniker. Womaclet al (1990) och Shingo (1984) ror sig inom det praktisgnséattet da
de beskriver teamarbete, battre kommunikation salb@tet med standiga férbattringar

som huvudprinciper inom konceptet, dar sjalva gramken ar att eliminera allt sléseri.

Bhasin och Burcher (2006), Aronsseinal (2004) och Shingo (1984) har alla definierat
kallor till sloseri pA samma sétt, det vill sagagroduktion, vantan, transporter, felaktig
tillverkning, onédiga lager, onddiga rorelser sémfktiga produkter. Liker (2004) har
dessutom definierat outnyttjad kreativitet som éhiktill sléseri. Det vill séga, sloseri ar
allt som kraver resurser men inte genererar nagalevfor kunden. Aronssoet al

(2004) definierar vardet som hur mycket kundeneietd att betala for en vara och lata
detta vara ett riktmérke for hur mycket kostnadean max kan bara. Att skapa varde
genom hela kedjan samt att ha helhetssyn ochategsorienterat arbetsséatt ar &ven

nagot som poangteras av Womacketlal (2004).



For att eliminera sléseri i storsta mojliga man filasofin JIT —Just In Timevuxit fram.
JIT kan beskrivas som en filosofi vilken gar utgtétillhandahalla ratt produkt i ratt antal
vid ratt tidpunkt, varken for tidigt eller for sef@lhager, J. 2000). Shingo (1984) havdar

aven att all tillverkning skall vara tidsmassigtplanerat. Med detta menar han att:

"Produktionen skall ske exakt i ratt tid och vageocess skall forsérjas med ratt detalj i

ratt kvantitet, vid exakt ratt tidpunkt.”

Buckley (1993) beskriver JIT som ett produktionssyssom erbjuder stor kontroll med
relativt enkla medel. Syftet &r enligt honom atidarcera produkter alldeles innan de
sdljs, samt delmonteras exakt i rétt tid for athteaas till en slutprodukt, detta for att
produkten skall vara aktiv sa lange som méjlighinprocessen. Sandkull och Johansson
(2000) beskriver JIT som en princip dar flodet kata sa effektivt att mellanlager blir
onodiga. PIA — produkter i arbete, definieras asrfsson et al, (2004) som det material
som befinner sig inne i en produktionsprocessyilletdga det material som antingen
bearbetas eller befinner sig i produktionens btiffger. Inom JIT &r idealet enligt
Sandkull och Johansson (2000) att ha ett sa d@ktivisom mojligt, det vill saga,
produkterna skall befinna sig i produktionen odle inbuffertlagren. Ett satt att uppna
denna princip &r att anvanda sig av Kanban, viikeskrivs ytterligare i avsnitt 2.1.12.1,

pa sidan 26.

D4 en central del inom Leankonceptet ar att arketafokuserat, innbar detta bland
annat att endast fardigstalla de produkter sonfintes ett faktiskt behov av. Genom att
skapa ett effektivt sug efter produkter inom flgddda processen starta med en verklig
kundorder. Darefter sker ett "sug” bakat i procasseh ett behov skapas vartefter hos de
Ovriga stationerna, vilket &ven kan benamnas Bath Detta resulterar i att inga onddiga
Overlager bildas och darmed elimineras aven sléis&itt arbeta enligt denna princip kan
bendmnas som att ha ett flodesorienterat arbetbigiatsen till detta satt ar att
producera efter prognoser som baserats pa hisidiakka, vilket kan benamnas som ett

funktionsorienterat arbetssatt (Aronsson,dial. 2004).

Den grundlaggande tanken som hela konceptet bas&iasenligt Liker (2004), att
basera besluten pa ett langsiktigt tankande oawsette kortsiktiga ekonomiska malen

paverkas negativt.



2.2 Huvudprinciper inom Lean

For en lyckad implementering av konceptet kravenedvetenhet om de olika
huvudprinciper som ligger till grund for det. Enligker (2004) &r antalet principer
tretton, och kan delas in i fyra olika kategorfdosofi, processer, anstéllda och partners,

probleml6sning, vilka forklaras ndrmare under néstinande rubriker.

2.2.1 Filosofi

1. Basera beslut pa langsiktigt tankande, aven onskiat pa bekostnad av
kortsiktiga ekonomiska mal.
Den forsta principen syftar till att bade tjana gani nartid men aven for att kunna
investera for framtiden och pa sa sétt bidra aithkallet. Detta generar i sin tur att
personalen kanner ett storre engagemang for siegsaippgifter i och med detta, da
de bidrar till en forbattring i samhallet och ddariidte enbart arbetar for att tjana
pengar. Toyota ar mycket kostnadseffektiva mervatrdaremot inte enbart med att
standigt sanka sina kostnader. De vill i stallgindpen anstallningstrygghet bland
sina anstallda eftersom deras filosofi &r att ta@stort samhallsansvar som mojligt
(Liker, J., 2004).

Aven Stewart, P., (1998) poangterar Toyotas arbtitatt skapa ett stérre
samhallsansvar, genom att forespraka ett arbeteskalinske mer effektivt, inte
hardare. Darmed blir uppsagningar automatiskt dyaddiga. Detta genererar en
anstallningstrygghet som ar nagot som alltid efitévais inom konceptet. Individen
kanner sig saker i sin anstallning och jobbar nffekavt vilket i slutdndan genererar
hogre kvalitet, lagre priser for kunden samt okdatshmhet for foretaget. Vilket i sin
tur leder till Aannu mer motiverade medarbetare geiikade resurser och en god
cirkel har startat (Stewart, P., 1998). Sandkuti échansson (2000) papekar att detta
satt att ta samhallsansvar ar nagot som skilj@tdgri Japan at fran foretag i dvriga

varlden.

2.2.2 Processer

2. Skapa processfléden som for upp problem till ytan.
Liker, J., (2004) anser att for att arbeta sa sslt som mojligt, ar ett steg pa vagen

att eliminera allt onddigt sloseri. Detta sker fEigenom att anpassa produktionen



och tillverka en produkt det vill sdga ha ett enksflode, dverallt dar det ar mojligt
da detta kortar produktionsledtiden, hojer kvagitesamt sanker kostnaderna.
Fordelen med att arbeta pa detta satt ar att febdster snabbt kan uppdagas och
atgardas. Aven Womack, &t,al (2004) havdar att det &r mycket vasentligt att
kartlagga floden for att synliggdra eventuellaKlzasar och problem samt eliminera

dessa.

Detta arbetssatt skapar aven delaktighet blandhsiélida da det kraver att alla
berdrda léser de problem som uppstar. Malet grattucera sma serier, processteg
placerade i anslutning till varandra samt smaegjiaka buffertlager. | och med att
alla fel och brister genast visualiseras och atgistker automatiskt ett standigt
forbattringsarbete (Liker, J., 2004).

3. Lat efterfragan styra, undvik dverproduktion.

Den tredje principen stravar efter att elimineigelasa att de blir s sma som mojligt
och tillverkning skall ske efter vilka behov kundear, det vill sdga kundens behov
styr produktionen. Detta medfor att inga onddigartager genereras da lager anses
som sldseri. Att helt reducera bort alla lagemée realistiskt da& det alltid sker
oférutsedda handelser i en produktion. Darfor ndé §6rrad finnas mellan varje
processteg for att enkelt kunna fyllas pa da belppstar hos nasta processteg, till
exempel genom ett Kanbansystem (Liker, J., 200#)skapa ett "sug” efter
produkten i nasta foradlingssteg ar aven nagotBidicher, D., (2004) foresprakar.

Detta forklaras narmare under avsnitt 2.4.1.

4. Jamna ut arbetsbelastningen.

Kundernas behov kan variera stort och for att uraltiog och 1&g arbetsbelastning ar
en utjamning av denna mycket viktig och ar darmezh&n grundlaggande princip.
For att lyckas jamna ut arbetsbelastningen krévenit dver alla order under en viss
period for att veta hur mycket som bor producesgewdag. Pa sé satt undviks bade
uppgangar och nedgangar i efterfragan eftersomugtimhsmixen ser lika ut varje
dag. Genom att arbeta pa detta satt blir badetkteti hogre samtidigt som
leveranstiderna kortas (Liker, J., 2004). Aven Wokret al (1990) menar att en

sadan utjamning ar ndgot som kannetecknar Learutod.

5. Stoppa processen om sa behovs for att I6sa prolsi@mtt kvaliteten blir ratt

fran borjan.



Enligt denna princip ar det mycket viktigt att IGm@blem direkt nar de uppstar.
Detta gors genom att en signal ges, vilket tydeatpétt problem finns och behover
l6sas. Processen stoppas och de sma buffertlagriéemnstationerna anvands under
tiden problemet blir 16st. Att forenkla produktionsd mycket som majligt ar ocksa
nagot som standigt ligger i fokus. Detta for a&térsta mojliga man undvika att
operatoren gor fel. Nar ett fel uppstar anvands énégan "varfor?” fem ganger, for
att pa sa satt hitta en rotorsak till problemett &eiven viktigt att alla tar ansvar for
kvaliteten da detta &ar det som genererar ett i@deunden, och i och med detta
aven intakter for foretaget, vilket pa sikt gordatanstallda kan behalla jobben
(Liker, J., 2004). Aven Blucher, D., (2004) poamgtevikten av att fokusera pa
kvalitet och standiga forbattringar. Ocksa han laéwadt produktionen skall stoppas
omedelbart om ett fel uppstar och problemet atgafidam grunden innan

produktionen far fortsatta.

6. Standardiserade uppgifter ar en bas for standigadttringar och for
personalens delaktighet.
Standiga forbattringar det vill sdgaizenhar hog prioritet inom Leankonceptet. For
att framja detta kravs standardisering av arbdtsglit anses som en férutsattning
for att de skall kunna forbattras. For att utveaktasa bra standard som méjligt ar
den anstallda med och utformar nya samt forbatearedan befintliga. Detta pa
grund av att de anstallda &r de som har mest kpr@kehur arbetet fungerar och hur
man forbattrar pa basta satt (Liker, J., 2004).

7. Kontrollera visuellt s& att inga problem forblir thta.

For att synliggora eventuella problem foresprak@ahmetoden 58S, vilken vi
kommer att forklara narmare under avsnitt 2.4.2tdden delas in i fem olika steg
och gar i princip ut pa att halla ordning pa sibedsplats samt utveckla regler och
system for att hantera detta. Metoden bidrarttiljéra arbetsplatsen mer
lattoverskadlig och darmed aven en férenkling avatbetsuppgiften skall I6sas
(Liker, J., 2004).

8. Anvand bara palitlig, val utprévad teknik som pagsarsonalen och
processerna.

Nar det galler ny teknik bor utrustningen provasdith se om den tillfor nagot varde

till processen samt stodjer konceptets grundlaggniticiper. En utvardering sker

dar alla berérda parter medverkar for att pa g&adel av allas synpunkter och



samtidigt skapa engagemang. Genom att engagerstidlda minskar aven

motstandet nar forandringar skall genomforas (Liker2004).

2.2.3 Anstallda och partners

9. Odla ledare som verkligen forstar arbetet, leveeeToyotas filosofi och lar
andra gora det samma.

Rekrytering av ledare bor ske internt da det keivpersonen i fraga foljer filosofin

samt ar mycket insatta i hur arbetet ser ut i pktdnen. Ledaren skall aven ansvara

for att sprida foretagets kultur vidare i organmaén samtidigt som fokus aven ligger

pa de anstalldas sékerhet och hélsa. Vidare skkdrén uppmuntra eget

beslutsfattande, engagemang och utveckling hosnmet@ana samtidigt som han/hon

stddjer och guidar dem genom sina egna forkunskapearbetet (Liker, J., 2004).

10. Utveckla méanniskor och grupper som foljer foretagaosofi.

Genom att arbeta i grupper okar individen sin natton, detta pa grund av att alla
inom gruppen har sin egen kompetens som de bidrdr Kompetensen och
individens egenskaper ar darfor nagot som vardessgitket hogt hos Toyota. For att
kunna stddja sina medarbetare vid eventuella pnoBledet av storsta vikt att chefen

ar narvarande sa mycket mojligt i storsta mojliganrtLiker, J., 2004).

11. Respektera partners och leverantorer genom att méntem och hjalpa dem att
bli battre.

Nar det galler samarbetspartners ar malet att eglisgeverantorer till Toyota skall

bli lika resurssnala som dem sjalva. Detta skeogeatt arbeta mot gemensamma

mal samtidigt som relationen dem emellan &r mygket Nar en ny leverantor

introduceras hos Toyota far de endast sma volyithdess att de bevisat att de kan

producera effektivt och den kvalitet som forvardgasiem (Liker, J., 2004).

2.2.4 Probleml6sning

12. G& och se med egna 6gon for att forsta situaticoreientligt.

For att I6sa de problem som uppstar pa bastarsdétt &n oskriven lag att alltid ga ut
i produktionen for att se med egna 6gon vad probtein Att vara prestigelés som
ledare ar mycket viktigt, att ta av sig kavajen sjiv ga ut i produktionen hor till

vardagen och &r naturligt. Dock behover inte atttidfen vara den som gér ut i
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produktionen d& det ibland kan vara en tidsfragd.s&dana situationer bor
underliggande personal rapportera dagligen de thggrdgom kan anses vara viktiga
(Liker, J., 2004).

13. Fatta beslut langsamt och i samférstand, genomédin gnabbt.

Att fatta ratt beslut pa ratt satt, ar nagot somngcket viktigt och darfor aven far ta
den tid som kravs. Alla synpunkter tas med i beiridarna bade fran externa och
interna intressenter, en situation dar alla virpebeslutet efterstravas i storsta

mojliga man (Liker, J., 2004).

14. Bli en larande organisation genom att ofortréttligiflektera och standigt
forbattra.
For att bygga en larande organisation kravs stanstigd forbattringar. Dessa sma
forbattringar baseras pa sjalvkritik, reflektiorhodljan att alltid bli battre vilket
ocksa ar roten till standiga forbattringar - Kaizé¢aizen ar det japanska uttrycket
for standiga forbattringar och ar ett centraltagsi Lean Production. Synsattet
innebar att manga sma standiga forbattringar ditdstr till en sammanslagen storre
forbattring. Genomférandet av en enskild stor ftirivig kréver en viss férankring
innan den kan anses som lyckad vilket medfor dtt sleatdéndan kravs mer resurser
samt ar betydligt svarare an vid sma forbattriri@hager, J., 2000). Bergman &
Klefsjo (1995) beskriver Kaizen som en filosofi dénden alltid star i fokus med
hjalp av ett processorienterat arbetssatt. Aveend&ilda individernas engagemang
har mycket hogt fokus inom standiga forbattringzr genom att ta tillvara pa den
kunskap och erfarenhet som de besitter underftasttringsarbetet. Aven Imai
(1991) betonar vikten av allas engagemang i Kaizem en organisation. Det &r lika
viktigt att hogsta ledningen som 6vriga medarbedarasatta i forbattringsarbetet
och bidrar till den standigt pagaende processédrstég pa vagen med standiga
forbattringar ar som aven tidigare namnts, metatefem ganger stalla fragan
varfor?, for att pa sa satt komma till ratta metnsaken till problemet (Liker, J.,
2004).



2.3  Metoder inom Lean konceptet

For att lyckas med konceptet Lean, kravs engagemeingagarbete. Detta tillsammans
med standardiseringar och stabilitet fungerar somlattform till JIT- just in time, som
tilsammans med kvalitet ar grundstenarna inom Léahingo, S., 1984), (Aronsson, H.,
et. al.2004).

23.15S

Aven 5S kan beskrivas som en metod som fokuseratt @liminerar sloseri genom att
halla ordning och reda pa sin arbetsplats. De BSr gapanska och star for: Disciplin,
organisera, var sak pa sin plats, stada, stanéaadiSyftet med dessa fem S &r att genom
enkla regler uppmuntra individer till en mer vat&éd och organiserad arbetsplats for att
p& s satt synliggora problem och eliminera dem idjan. (Takashi, O., 2003). Aven
Liker, J., (2004) definierar 5S som ett systemdibiskapa ordning och reda pa sin

arbetsplats for att darigenom eliminera slosern Helar in dessa i foljande ordning:

1. Seiri (sortering) — Genomgang av arbetsplatserskéoch allt som inte behovs
bor man gora sig av med. Detta for att enklare kusortera och skapa ordning.
Seiton (ordning) — Allt boér ha sin egen plats.

Seiso (renlighet) — Genom att halla rent kan protdktare synliggoras och
darmed undviks kvalitetsbrister och maskinhaverier.

4. Seiketsu (regler) - System och metoder bér utvediiaatt steg 1-3 skall kunna
Overvakas.

5. Shitsuke (sjalvdisciplin) — Lat ordningen pa arpkttsen vara en lopande

process av standiga forbattringar (Liker, J., 2004)

2.3.2 SMED

SMED - ("single digit-minute Exchange of Die”) utlkéades av Shigeo Shingo i Japan
(Shingo, S., 1984) som en metod vilken kan anvéfiitaatt reducera stalltidginom
produktionsprocessen. Shingo (1984) tar aven uppyper av stalltid: IED det vill saga

inre — den tid det tar att utfora ett arbete sommtengoras medan maskinen star still, samt

2 Stalltid — Den tid det tar att stalla om en magkém en produkt till en annan (Olhager, J., 2000)
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OED det vill saga yttre — det som kan utforas utiden maskinen ar i gang. Han anser

aven att metodens utveckling kan delas in i fyrkadgdteg:

Steg llnnebér utgangslaget dar bade IED och OED férekenouh tiden da maskinen
star stilla ar lang.

Steg 2 ldentifiera och separera IED och OED genom d&dtranchecklistor for
forberedelser. OED skall alltid genomféras nar riveesk gar, vilket bor resultera i en
reducering av den totala stélltiden med upp tilP60

Steg 30Omvandla IED till OED genom att forandra det sdfidns medan maskinen star
stilla till att kunna utféras medan den gar.

Steg 4Eliminera justering, infastning genom att forbéfusteringsoperationerna samt

standardisera processerna.

N&got som aven poangteras ar att gora verkstadaembenedvetna och visualisera
forslaget pa hur stalltiden kan reduceras. Detisldg presenteras av Shingo (1984) och
Segerstedt (1999) som en detaljerad checkisthjlaga 2dar konkreta tips pa hur
stalltider kan reduceras ges. Detta for att skapst@re forstaelse samt minska
motstandet mot de forandringar som SMED medfori(@84) (Liker, J., 2004).

2.4  Planering och styrning

Enligt Olhager (2000) kan planering beskrivas sttnd@ évergripande malen med

planering och styrning av ett foretags verksambethra:

* Hog leveransservice genom korta och sdkra levedanst

«  Laga tillverkningskostnader genom hogt och jamstirsutnyttjande.

«  Laga kostnader for kapitalbindning i forrad, prothrk arbete och
fardigvarulager genom kort genomloppstid ellertiidg forrad, produktion och

lager.

Dock ar sallan verkligheten anpassad for dessautail,avvagningar maste standigt
goras gallande vad som ar viktigast for stundengiDedlaggande besluten gallande
planering av material och produktion blir darfétlgéde:

* Vad skall tillverkas?

e Hur mycket skall tillverkas?

*  Nar skall tillverkning ske?

»  Vilka resurser skall utnyttjas?

12



Ett sétt att férenkla dessa beslut &r att blanéiaith anvénda sig av utrékningen for

optimal orderkvantitet aven kallatlilsonformelnyilken kan illustreras Sor{]'l 2KD dar,
| H

K = Efterfragan per enhet,

O = Ordersarkostnad per ordertillfalle,

H = Lagerhallningssarkostnad per tidsenhet ochtenhe

Dock kraver denna formel att leverans av hela érderttiteten sker pa en gang och att
priset per enhet inte paverkas av antalet sarbriater ej forekommer. Denna formel ar
vanligt férekommande inom industrin idag och kardrfidel lagras i affarssystem
vilket gor det enkelt att uppdatera orderkvantitéroende p& om till exempel behoven

Okar eller minskar (Jonsson & Mattson 2005)

2.4.1 Principer for Produktionsplanering

Ett av de storsta problemen med produktionsplageniratt de order som skall omsattas
till produkter skall hanteras i en lamplig féljdechhansyn taget till leveranstider och
genomloppstider. For att underlatta for detta hatt8on och Jonsson (2003) presenterat

tre olika principiella planeringsmetoder.

2.4.1.1 Arbetsledarstyrd korplanering

Denna planering innebar att operatoren eller ddmasen pa den aktuella verkstaden
sjalva skoter all prioritering av utsléppta ordeetta innebar att verkstadsnara faktorer
sasom hansyn till stalltider och prestationslorar kli avgorande for hur den operativa
personalen véljer att prioritera i vilken f6ljd dika produkterna ska produceras.
Nackdelen med att planera pa detta satt kan vapaaatuktionsordningen kan brista i
kopplingen till hur det verkliga materialbehovet aé (Mattsson, S-A., Jonsson, P.,
2003).

2.4.1.2 Generella prioriteringsregler

Aven denna typ av planering innebdr att operatéten arbetsledaren, med hjalp av
generella prioriteringsregler, sjalva prioriteratilken f6ljd de olika produkterna ska
tillverkas. Skillnaden ligger i att inom denna g planering har den enskilde operatdren
eller arbetsledaren ett antal generella prioriggiagler att folja. Med sadana

prioriteringsregler menas regler som kan utnygasom orderbunden information.
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Exempel pa sadan information kan vara storst oéadey kortast operationstid, forst in —
forst ut och lagst ordernummer forst. Planeringgenlenna typ ar enkel att anvanda och
stéller inga krav pa att planeringsinformation ékerforas till verkstaden da endast

orderbunden information anvands. (Mattsson, S-@nsdon, P., 2003)

2.4.1.3 Planeringsbaserade prioriteringsregler

Aven inom denna typ av planering ar det operatér arbetsledare som gor den slutliga
prioriteringen géallande i vilken f6ljd de olika mhokterna ska tillverkas. Daremot
anvands andra prioriteringsregler inom denna gmf$rt med de tidigare namnda. Har
styr regler gallande den aktuella planeringssitungin, s& som planerade start-
[fardigtidpunkter for order respektive operatiori@é denna planeringstyp styrs av
forutsattningarna for det aktuella laget vid tiléa da verkstaden far kannedom om
ordern, finns en storre likhet mellan vad som ¢itkas och vad som behdver utféras
enligt den foreliggande materialplaneringen. Yitgre en fordel med denna typ av
planering ar att informationen endast behéver komnioauas till verkstaden vid
orderutslapp (Mattsson, S-A., Jonsson, P., 2003)

2.4.2 Traditionell planering

Att planera produktionen enligt traditionella vakiadska metoder, betyder ofta att
planeringen utgar fran historiska data, dar progneétts upp for kommande perioder.
Denna typ av planering sker ofta i tre steg (Arongt al, 2004):

*  Huvudplanering Har som syfte att sdkerstélla att tillracklig kajtet finns
tillganglig, for att lyckas med detta kravs de¢gel en planeringshorisont som
stracker sig lite langre framat i tiden. Har skedast en 6vergripande planering
gallande kommande produktionsvolymer.

* BehovsplaneringUnder denna planering skall material for kommabeleov
bestallas, nar detta maste goras beror till stop@een leveranstid de olika
materialen har fran leverantor.

» Detaljplaneringen Avser att jamna ut produktionen for att undvikeddiga
toppar och dalar inom produktionen. Denna planeskey darfor pa kortare sikt,
det vill sAga vid timmar eller dagar kvar till prddionstillfallet.

Fragestallningar inom denna typ av planering kirfar Vilka maskiner skalll

% Orderutslapp — intréaffar nar planering slappeoeter till verkstaden, for tillverkning (Jonsson,
P., Mattsson S-A., 2005).
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anvandas, nar ska produktionen starta, vilken peasbehovsl och med att
varje order maste planeras i detalj for att fadgt ntnyttjande som mojligt
maste aven ett beslut fattas gallande i vilkeniogiolika order skall

produceras.

Det som beskrivits ovan kan aven kallas for trypksahg eller Push, vilket innebar att
samtliga stationer inom ett flode producerar mogposerSe figur 2 (Aronssoret al,
2004).

2.4.3 Cyklisk planering

Segerstedt (1999) beskriver cyklisk planering samplaneringsmetod dar bade material
och produktion kombineras. Det som kdnnetecknanaléyp av planering ar framst att
produktionen sker efter ett férutbestamt tidsinadirwanligtvis delas aret in i olika
perioder sa kallade produktionscykler och alla pkber som ar inplanerade i detta
intervall aterkommer stéandigt med samma ordningiotehvall. Vidare havdar han aven
att de artiklar som har hogt volymvarde bor tilkes med en hogre frekvens &n de som
har en |ag total volym. De fordelar en cyklisk puktion for med sig ar framst att
genomloppstiden kortas, stalltiderna minskar satglaneringsarbetet blir mer effektivt.
Genom en cyklisk planering jamnas &ven materiadfi®id de olika arbetsstationerna ut
vilket aven innebar kortare kotider. Da stalltioéta ar beroende av vilken ordning
produkter tillverkas &r det mest logiskt att proghacde med kort stélltid efter varandra
(Segerstedt 1999).

Aven Olhager (2000) benamner cyklisk planeringik@ainde vis och poangterar dven
vikten av att utga fran kapaciteten hos den begrides operationen. Vidare havdar aven
han att syftet med att planera pa detta vis doatirollera och styra kobildningar genom
att skapa konstanta ankomstintervall av produkittvarje operation. Detta genererar
aven storre kontroll 6ver kapitalbindning, lageésv samt PIA. For att kunna anvanda
sig av cyklisk planering krévs dock att artiklagrapperas och som grund till detta kan

Paretoregeln anvandas.

2.4.3.1 Paretoregeln

Olhager (2000) benamner Paretoregeln som ett \@8dyn kan anvandas vid analysering
av en produktflora. Analysen kan innefatta volynvedymvérde, tacktid, behovsfrekvens

eller ndgon annan faktor som kan anses intresttakiaissificera utefter. Meningen med
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att klassificera produkter ar att identifiera likbieoch pa sa satt gruppera ihop artiklar for
att kunna behandla dem mest effektivt. Vanligastadk att en gruppering efter
volymvarde sker, vilket innebar att férbrukningenltipliceras med vardet. Detta brukar
visa att en liten del av ett foretags produkter &iden stor del av omsattningen och att
ett stort antal produkter star for en liten debavséattningen. Denna regel brukar dven
benamnas som 80/20 regeln vilket till exempel igmett 80 % av artiklarna star for 20
% av omséattningen (Olhager 2000) (Jonsson & Matt2805).

2.4.4 Sekvensering

Enligt Olhager (2000) ar sekvensering, det safoettag valjer producera sina produkter
utifran forutbestamda sekvenser/ordningsfoljd. ®ekering av order sker i regel vid
kobildning i en specifik maskin och prioriteringdaingen kan darfér variera beroende pa
vilka kriterier som ar avgérande. Sadana kritekaan till exempel vara att minimera
ordrarnas genomsnittliga genomloppstid, minimeraimal genomloppstid och

minimera total produktionstid. For att kunna uplairiteriet om att minimera den totala
produktionstiden uppfylls aven alla andra kriteri lange det inte forekommer sa
kallade sekvensberoende stalltider. Detta innetb&taltiden mellan order beror pa i

vilken foljd de bearbetas.

2.4.5 OPT/TOC

OPT/TOCOptimized Production Technologgn benamnas som en metod for att styra en
kritisk resuré. Enligt Olhager (2000) skall detta dock inte fédes med flaskhalsar som
kan vara flera eller inga alls och en kritisk resséir en resurs som ej behéver vara
overbelagd i en produktionskedja. | systemet OPTUTi@ar tva komponenter, principer
for hur flaskhalsar bér hanteras samt nio regleOBT/TOC(se bilaga 3) Tankesattet

gar ut pa att flaskhalsarna begransar produktiodsfloch bor darfor utnyttjas till 100 %.
Nar det galler omstallningstiderna i maskinernadiéit dock mycket kostsamt for de som
utnyttjas till 100 %, da tanken ar att maskinemigldkall sta stilla. Enligt tankesattet ar
varje timme som gar forlorad i en flaskhals omagtghamta igen. Daremot i de

maskiner som ej anses som flaskhalsar kan omstgéinutforas gratis da de i vilket fall

4 Kritisk resurs kan definieras som den resurs sobegransande i en produktionskedja och

darmed stoppar upp materialflédet (Olhager 2000).
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star stilla. Det optimala ar darfor att produce@nga produkter med samma operationer i

flaskhalsarna medan det i de 6vriga maskinernastlas om mellan flera produkter.

2.4.6 Planering enligt Lean

Enligt Shingo (1984) ar nyckelord inom Lean Prodwuctagerfri tillverkning vilket
forutsattefjust-in-time laga stallkostnader, nollfel och sa vidare. Rtlyakas med
planeringen kravs darfor att ha en val utformaddith belaggningsplan. Tidplanen syftar
till nar den specifika operationen ska goras odadmmingsplanen syftar till kapaciteten.

Ar det mgjligt att genomfora den specifika openagin, finns tillganglig kapacitet?

En produktionsplan enligt Lean Production’s primgipknar till stor del, det vastvarlden
traditionellt kallat for prognosstyrd tillverkningen. Med den skillnaden att det &r endast
planeringen som bygger pa prognoser, nar dessa skddorverkligas sker aven en
anpassning till verkligheten, genom en stegvis apgrthg mot efterfragan. Detta innebar
att de produkter som lamnar verkstaden pa ettdgredm arbetar enligt Lean Production,
ar kundorderstyrda (Shingo, S., 1988 figur 1
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Figur 1, Egen bearbetning av produktionsplanen i Tgotasystemet (Shingo, S., 1984 s 119)
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Detta kan forklaras med féljande exempel (Shingp1$84 s 117-118):
«  Planeringsarbetet startar med att ett tillverknamgal for aret bestams, baserat
pa marknadsundersokningar.
«  Darefter byggs manadsplanerna stegvis upp, tilinge ser arbetet med planen
for mars ut enligt féljande:

0 |januari bestams ett preliminart tillverkningsdmtar dag och
tillverkningsavsnitt. Darefter gors en belastnirtgauning for att fa ett
sa jamnt flode som mojligt.

o |februari faststélls detaljerna i planen. Nu imh@ras &ven
leverantbrerna om beslutet som tagits i januarit slenslutliga beslutet i
februari.

o Under slutet av februari informeras de olika titkr&ingslinjerna om
produktionsmalet gallande antal produkter per tyip dag.

o En slutlig belastningsutjamning och sekvenserifigrsitoch en detaljerad
produktionsplan gar darefter ut till ansvarig ftutsiontering.

o Vid produktionsstart beordras detaljer i tillverkgen samt fran externa

leverantérer med hjalp av Kanban.

2.4.6.1 Kanban

Kanban kan beskrivas som ett enkelt visuellt katesyn som ger en signal till nasta
station att ett behov uppstatt och pa sa satt neirimrisken for att bygga upp onddiga
buffertlager. For att denna teknik skall vara $ékgiv som mojligt kravs ett "sug” i
flodet (Sandkull, B., Johansson, J., 2000).

Tillverkningsorder

Vool
Q@Q Q’ Flde traditionell beordring

Station

Kanbanorder Tillverkningsorder

Q@% Flode Kanbanorder

Figur 2, Produktionsbeordring i ett Kanbansystem jémfért med traditionell beordring.

Kalla: Egen bearbetning av Bonney, M. Cet al (1999)
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Anledningen till att en produktion enligt dessanpiper kan anses vara kundorderstyrd,
ar det faktum att den sekvenserade detaljplaneaseéndr ansvarig for slutmonteringen,
liksom alla succesiva férandringar som sker i datliga planen. De stationer i
tillverkningsprocessen, liksom underleverantoresaan ligger fore slutmonteringen i
flodet informeras av eventuella &ndringar med hggdgKanbanse figur 1 vilken utléses
av den verkliga forbrukningen i slutmonteringenr &ti gora detta mojligt, bor den
fardiga produkten besta av ett antal standardiseraatiuler, vilka kan kombineras till en

mangd olika kundunika produkter.

Martinez Sanchez och Pérez Pérez (2001) havdanmlatiningen till konceptets
popularitet &r de empiriska bevis som pekar padtenle konkurrenskraft ett produktions
system enligt Lean Production medfdr. De havdaandgdatt de huvudsakliga
anledningarna till att implementera Lean Productipatt 6ka produktiviteten, korta

ledtider, minska kostnader och forbattra kvalitet.

2.5 Flodesanalys

Enligt Olhager (2000) kan en flodesanalys anvafdasst for att tydliggora vart i
processen eventuella forbattringar ar mojliga attaynféra. Analysen bygger pa att hela
flodet inom en process kartlaggs med enkla sympfileatt pa ett visuellt och enkelt satt
synliggdra alla aktiviteter. Genom att studera Hiéldet mojliggors &ven en helhetssyn,
vilket &r en forutsattning fér Lean Production, &iir suboptimeringaskall undvikas.

(Womack, J., & Jones, D., 2004). De vanligaste syerba ser ut enligt foljande:

O = Operation, vilket innebér att en produkts egepsk&randras pa nagot
Vis.
|:> = Transport, innefattar forflyttning fran en plétsen annan utan att

forandra produktens egenskaper.

= Kontroll, har sker en verifiering av resultateten annan aktivitet.

v = Lagring, produkten ligger i forrad eller lagerdntan pa nasta aktivitet.

® Suboptimering — En funktion optimeras p& bekostnaden totala verksamhetens lénsamhet.
(Aronssoret al, 2004)
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Vidare har Olhager (2000) presenterat en metodtfi@enomféra en flodesanalys, vilken
kan delas in fem steg:

1. Identifiera och kategorisera processaktiviteterna.

2. Dokumentera hela processen.

3. Analysera processen och identifiera mdjliga foroégar.

4. Rekommendera lampliga for&ndringar inom processen.

5. Genomfor de forandringar som beslutats.
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3 Modell for effektiv planering

Utifran den teori som studerats har forfattarna kanidentifiera ett antal faktorer som
pa olika satt paverkar omstallningstider inom pritionen vilket aven ar en viktig del
for syftet med studien, da uppdraget fran SMC gdrduatt ta fram ett verktyg som
effektiviserar omstallningar framst inom smidesnraak. Denna modell kommer darfor

att ligga till grund for det verktyg gruppmedlemmartagit fram.

SIH'IE»B Grad av‘ku.pdord Br=
sttt
Effektiv
Planering
Ekonomiska
Paretoregeln orderkvantiteter Sk ATE
(Wilson-formeln)

Figur 3, Modell for effektiva omstall. Kélla: Egen bearbetning

Denna modell &r anpassad for att kunna anvandikenwyp av verksamhet som helst,
som berors av omstallningar och kan darmed sessdiorm av kontroll 6ver vad som
kan forbattras nar det galler att effektiviseranplngen. Nagot som dock ar viktigt att
tanka pa ar att flera av dessa faktorer samveokardarmed ger olika resultat beroende

pa hur val foretaget uppfyller de olika faktorerna.
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3.1 Faktorer inom modellen

Effektiv Planering -Genom att planera en verksamhet sa effektivt sojigho
underlattas maluppfyllelsen gallande leveransseryiiverkningskostnader samt
kapitalbindning. Beroende pa vilken typ av verksatrsom organisationen har, kan olika
typer av planering passa olika bra. Nagra exemgeliga typer av planering ar:
planering enligt Leans principer, traditionell pdeimg, cyklisk planering, sekvensiering
samt OPT/TOC (Olhager 2000). Underlattas av:

SMED -Att tillampa metoden SMED som tidigare namnts &, kan generera
reducerade stalltider, framst genom de konkre@nidringar som poangteras gallande

omstallningar av maskiner vid produktbyten (Shingg4).

Grad av kundorderstyrning For att uppna en hog grad av kundfokus kan etta#dt att
arbeta flodesorienterat och darmed tillampa priecRull — ett sugande flode. Detta da
den genererar reduktion av mellanlager samt enkmiing av suboptimeringar da fokus

ligger pa att se helheten (Aronsson 2004).

Paretoregeln -Anvands enligt Olhager (2000) for att klassificech analysera en
produktflora. Syftet med analysen &r att identifikheter och pa sa satt gruppera ihop
artiklar for att kunna behandla dem mest effekidgnna regel brukar &ven bendmnas
som 80/20 regeln vilket till exempel innebér att%8@v artiklarna star for 20 % av
omséttningen (Olhager 2000) (Jonsson & MattssoldR@enom att anvanda sig av
denna regel, underlattas arbetet med att prionitdtaaker och darmed minska risken for

onddigt arbete, det vill sdga reduktion av slésem ar en huvudprincip inom Lean.

Ekonomiska orderkvantiteterAr en matematisk formel dar den mest lbnsamma
orderkvantiteten kan raknas fram och pa sa séthep bade inkopskvantiteter samt
storleken pa produktionsordrar (Jonsson & Mattda®@62. Denna formel kan vara en god
hjalp for foretag i dess stravan att bli mer Lealit. eftersom stalltider reduceras och
mojligheter till enstycksflode 6kar, kommer avekten av ekonomiska orderkvantiteter

att minska.

Sekvensering®lhager (2000) benamner sekvensering som ett &&féetag valjer
producera sina produkter utifran forutbestamdaiogicljder. Sekvensering av order
sker i regel vid kdbildning i en specifik maskinhggrioriteringsordningen kan darfor

variera beroende pa vilka kriterier som ar avgoeamdkhet med ekonomiska
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orderkvantiteter minskar betydelsen av denna typlavering, ju hogre grad av

enstycksflode som kan hanteras.

Personlig motivering 4nhom Lean konceptet ar personlig motivering ochaggnang en
mycket viktig del for att organisationen pa silkal bli framgangsrik och kunna uppfylla
sina mal. Detta galler dock inte bara inom Leam @taéven en viktig faktor aven utanfor
konceptet.

Denna modell och dess faktorer kommer aven attutbsfis narmare under avsnittet med

analys i kapitel 6.
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4 Metod

| detta avsnitt kommer vi att ge en narmare prestgom av vilken metod vi valt samt hur

studien genomforts. Vi kommer aven att kritiskingka den valda metoden.

4.1  Fallstudie och jamférelse med litteratur

For att kunna svara pa studiens fragestallningavihalt att anvanda oss av fallstudie i
form av djupintervjuer, observationer samt insambav féretagsintern dokumentation,
som metod. Detta da en beskrivning av ett befindigetssatt skall utforas, for att
darefter kunna presentera forbattringsforslag.geMin (2006) ar fallstudie en lamplig
metod nar fragor som hur eller varfor stélls, saéntfokus ligger pa aktuella handelser i
ett konkret sammanhang. Enligt Remeetyal (1998) kan en fallstudie anvandas som
hjalpmedel for att beskriva den studerade verkligheEn fallstudie kan enligt Olsson &
Sodrensen (2007) bendmnas som ett gemensamt naha fidetoder som anvants for att
studera, foljt eller deltagit i ett handelseforlopf&got som utmarker en fallstudie ar att
den ror sig i nutid, framtid och forfluten tid péugd av att det som sker under studiens
nutid hinner bli datid och framtiden blir nutid. Ra& av forutsattningarna for att lyckas
med syftet i fallstudien &r att kartlagga ett floHar vi agerat i enlighet med Rother och
Shook (2001) som menar att det basta sattet dléiggga ett flode ar att sjalv vara ute i
verkstaden, och med hjalp av papper och pennapjidlédet. De menar aven att syftet
med att kartlagga foretagets nuvarande tillstarattzsamla in informationen for att
kunna skapa kartan over det framtida tillstAndendn att forstd hur verkstaden fungerar
just nu underlattas detta arbete. Resultatet #stddien diskuteras och jamférs med teori,

for att sedan ligga till grund for forbattringsftarg samt planeringsverktyget.

\ 4
A 4

Syfte Litteraturstudie > Metod Fallstudie

A 4
Analys av litteratur

Forsta studiens

A
A

Utveckla slutsatser

begransningar

och fallstudie

A 4
Lamna forbattringsforslag samt

forslag till fortsatta studier

Figur 4, forskningsprocessens olika faser. Kalla: §en bearbetning frdn Remenyi et al (2005)
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4.2  Synsétt i studien

Da syftet med denna studie ar att undersoka heffektiv planering enligt Lean’s
principer kan bedrivas och tillampas samt hur SM@ forbattra sin planering av
drifterstanger vid produktionsenheten i Sandvilker,vi valt att anta ett systemsynsatt.
Thurén (1991) beskriver system som dynamiska helhdér en forandring inom en del
av systemet aven kan orsaka ytterligare férandrimgan andra delar. Genom att
anvanda oss av ett systemsynsatt har vi darfor imad oss att de olika delarna paverkar
varandra samt helheten. Helhetssyn ar dven nagoframstas som en viktig och
grundlaggande del inom Leankonceptet da de forkapein medvetenhet om hela
systemet. Darfor kanns det naturligt att arbetayesystemsynsattet da detta arbetssatt i
forlangningen aven kan leda till att de forbattengom gors i enlighet med
systemsynsattet aven kan bidra till forbattringema alla systemets delar. De problem
som kan uppsta genom detta arbetssatt ar att atitles®empel kraver ett mer noggrant
kartlagt flode, vilket i dagslaget inte ar mojlat genomfora. Detta beror pa den

begransade tid vi har for detta arbete samt deplema systemet som SMC berdrs av.

4.2.1 Genomfdrande

Studien startade med att bada gruppmedlemmarnadodilt samt tillsammans
studerade litteratur, samt ett antal vetenskagalitjglar inom omradet. Att vetenskapliga
artiklar ar nagot som ar mycket vasentligt forsayrka arbetets trovardighet ar nagot
gruppens medlemmar tagit fasta pa da bade Olss®irénsen (2007) och Patel &
Davidson (1994) poangterar detta. Den forfattaiehuvudsak grundar den teoretiska
referensramen pa ar Liker (2004) vilken beskrivepdnciper Lean Production grundar

sig pa och darmed kanns som en bra grund for d@rbete

Aven studier av andra forfattare har genomfortsafbse om dven dessa styrker de
principer Liker (2004) presenterat. Detta, tillsaams med den information om dmnet
som erhallits under studietiden, sammanstalldeshacHiatt utgéra den teoretiska
referensram arbetet grundar sig pa. For att sanattardet vi last har stodanteckningar
via datorn gjorts vartefter informationen gattsnigm, for att sedan bearbetas och
kompletteras. Rubriksattningen har valts bade mpéid att snabbt kunna ge en
overskadlig blick dver vad Lean Production ar saratl hansyn till att latt kunna

identifiera den teori som svarar pa det syfte virhad arbetet.
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For att kunna identifiera om SMC arbetar enligtiiearinciper har vi i ett forsta steg
tagit reda pa hur flodet ar tankt att fungera dibdarefter jamfora med hur det fungerar
idag. Detta for att fa en bild 6ver verksamhetentdaur de olika produkterna ror sig i
flodet for att senare kunna genomféra eventuetladiringar samt utveckla det verktyg

vi fatt till uppgift att ta fram. Under denna ded arbetet har ett antal fragestallningar varit
centrala: Vilka kriterier galler for respektive @6, vad begransar dem och vad ar malet?
For att fa kunskap om detta har framst intervjue@ats, men aven intern dokumentation

har utgjort underlaget.

Darefter har fokus riktats mot den maskin, varddl@i ska presentera ett
sekvenseringsverktyg for. Anledningen till varfés§ denna maskin valts beror pa att det
i dagslaget ar den maskin som enligt SMC har destst sloseriet nar det galler
omstallningstider for olika produkter samt att taget tillfrdgat oss om en I6sning for
just denna maskin. Dar har bada gruppmedlemmamang@tervjuer, observationer
samt genom att studera intern dokumentation bilida¢n uppfattning om hur de olika
produkterna hanger ihop och darmed skulle kunnasdali grupper och pa sa satt
sekvenseras. De kriterier som anvants vid grupgenirér da: Vilka produkter har
liknande operation, vilka produkter bor undvikashantera efter varandra samt hur

paverkar de olika produkterna det efterfoljandelék?

For att underlatta arbetet med den empiriska detegvs all text ihop och darefter

delades den in under samma rubriker som den tekaateferensramen.

4.2.1.1 Observationer

Inom ramen for studien har observationer genomfé&mntigt Widerberg (2002) innebar
observationer att en studie, registrering och fialigrav en annans kroppsliga, sprakliga
uttryck och agerande sker. Nar det géller fallgngiobservationer har bada forfattarna
gemensamt utfort flera olika observationer. Medsyartill att méanniskor uppfattar olika
saker och pé olika satt har vi undvikit att obsesnansamma da situationer kan
missuppfattas och darmed minska fallstudiens tdigket. De observationer som
genomforts har framst skett ute i produktionen geatt medlemmarna rort sig ute bland
maskiner och operatorer for att skapa sig en upyfatom hur deras arbete gar till vilket
skulle kunna klassas som en direkt observationo@l&€sSorensen (2007). Vidare har
aven lager och produkter observerats, for att nmeai@rna pa sa satt skulle fa en
uppfattning om hur layouten i produktionen och dédrhur flodet ser ut. Aven hur

produkterna som hanteras i de olika operationdirimtiras beroende pa var de befinner
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sig i processen, har studerats for att fa en binsla for hur de olika produkterna ser ut.
Denna typ av observation kan enligt Olsson & Sarr{2007) till viss del klassas som

indirekt da till exempel lagrens nivaer redan &ngioch darmed inte kontrollraknats.

Observationen kan ocksa till viss del enligt Ols&o86rensen (2007) klassas som
deltagande framst genom den egna kartlaggningadugtionen som utforts tillsammans
med faltanteckningar dar bade det fysiska flodatintormationsflodet ritats av. Detta
for att fa storre insikt i verksamheten och desglpkter samt identifiera specifika floden
och vad som skilier mot den redan fardiga kartlémgsom SMC tagit fram. Utifran
denna information kan darmed pa sikt det verktyy séterfrdgas av SMC for

smidespressen bdorja ta form.

De observationer som genomforts har varit strukéute och planerade samt att hansyn
tagits till att i storsta mojliga man forsoka svagaOlsson & Sorensens (2007) tre
fragestallningar:

1. Vad ska observeras?

2. Hur ska observationerna registreras?

3. Hur ska observatdren forhalla sig vid observatidifatiet?

Patel & Davidson (1991) havdar att en observati@ll sara systematiskt planerad och

registrerad for att den vetenskapliga teknikenldkbsa bra som mojligt.

4.2.1.2 Intervjuer

For att fa fram andras muntliga uppgifter, beréggeloch kunskap kan enligt Widerberg
(2002) intervjuer anvandas. Detta ar nagot sompgnp bada medlemmar tagit fasta pa
da ett flertal intervjuer genomforts. De intervjsem genomforts pA SMC har skett med
flera olika respondenter som har olika ansvarsoewaxth arbetsuppgifter. De forfattarna
valt att intervjua arbetar med planering av progtuidorder, teamledare, operatorer och
beredare, forandringsledare, produktchef samt fi¢iefer. Dessa personer har valts ut
for att de ingar i det flodet som studeras samd@innehar kunskap och erfarenhet inom
relevanta omraden. Intervjuerna har utforts pa @aral bada gruppmedlemmarna, i de
rum vi blivit tilldelade. Vissa av dem har aventuts hos respektive respondent vilket
har lett till att en del av intervjuerna har skett i produktionen dar ljudnivan ar mycket
hog och manga stérande moment kan uppkomma. Agiguidor intervjun ar av

betydelse for studiens resultat &r nagot som peémgayv Olsson & Sorensen (2007),

som aven havdar att vissa storande moment ockspdkamka resultatet negativt. En av
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anledningarna till varfor intervjuerna skett patpligproduktionen trots den héga
ljudnivan, ar att intervjuerna kravt att gruppersdtemmar samtidigt observerar det som
beréattas for att underlatta forstaelsen da prooessmycket komplex och svar att forsta

for en utomstaende person.

Olsson & Sorensen (2007) havdar aven att for atbiggora en sa givande och dppen
intervju som mojligt ar frimst tre kategorier vidi att ta hansyn till:
1. Da det ar en dialog mellan tva parter ar det vikiggt ett samarbetsvilligt klimat
skapas, lat intervjupersonen tala till punkt octmika sig viktig.
2. Intervjupersonens upplysningar maste vara palitigh skall inte paverkas av
andra faktorer i dess omvarld.
3. Fragorna skall vara stallda pa sa satt att den mjeade inte kan missuppfatta

fragorna och pa sa satt svara fel

Dessa kategorier har gruppmedlemmarna tagit haiiiyden man det varit mojligt for

att resultatet skall bli sa rattvist som majligt.

De fragor som stallts under intervjuerna har rigdét, hur produkterna forflyttar sig
genom flodet, likheter mellan olika produkter, kidér, genomloppstider, hur
planeringsarbetet fungerar fran kund till produktiprodukternas anvandningsomrade,
hur hanteringen i VBH fungerar. Vid intervjuerna bada gruppmedlemmarna deltagit
och stédord har antecknats I6pande. Intervjuernadrd kvalitativa och uteslutande
varit ppna, vilket aven kan benamnas som lag gvastrukturering. Fragorna har varit
av diskuterande art for att pa sa satt kunna fapgasd mycket information som mojligt
fran respondenterna. Genom dessa intervjuer hareiveydligare bild 6ver vilka
produkter som bor vara lampliga att tillverka ij@i$kapats, med hansyn till

omstallningstider i den aktuella maskinen.

4.2.1.3 Dokument

De dokumentat som vi valt att anvanda oss av arriatdokument, sdsom ritningar,
ordersedlar, prognoser, artikelregister och plagstierktyg. Dessa dokument har valts ut
med tanke pa deras betydelse for resultatet otbtsyed studien. Till exempel har
ritningar varit ndédvandiga for att kunna gruppentékkarna efter operationer, prognoser
for att fa ett grepp om hur stor del av den tot@lgmen var och en av produkterna star
for, ett artikelregister for att fa grepp om vilkeiklar det ror sig om samt

planeringsverktyg for att forsta hur planeringeftnst idag. Dokumenten har studerats for
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att f& en sa rattvis bild som majligt 6ver hur \&akheten styrs idag. Dessa har aven
legat till grund for de utrdkningar vi gjort i saamd med framtagandet av
planeringsverktyget. Dokument kan enligt bade R&atehvidson (1991) och Olsson &
Sdrensen (2007) innefattas av flera olika typ#retempel traditionell information som
antecknats kring ett &mne, dagboksanteckningastatistik samt register av olika slag.

Avgorande for vilken typ av dokumentation som bidvandas ar studiens syfte.

4.3 Kvantitativ eller kvalitativ studie

En kvantitativstudie innebéar att matningar vid olika datainsagdr analyseras med
statistiska metoder. Bavalitativ studie baseras daremot pa kvalitativa intervjued en
tolkande analys (Patel m.fl. 2003). Samma forfatfarklarar att om svar 6nskas pa
fragor som "Var? Hur? Vilka ar skillnaderna? Vilarelationerna?” Bor statistiska
bearbetnings- och analysmetoder anvandas. Onskasakisvar pa frdgor som "Vad ar
detta’? "Vilka ar det underliggande monstren?” sl.vi vill ha forstaelse for olika
upplevelser, bor verbala analysmetoder anvanddigit Patel m.fl. (2001) ar syftet med
en kvalitativ intervju att upptacka nyanser inont wanrade, vilket ligger till grund for
hur vi valt ut vara respondenter. Framst har deswalmed hansyn till arbetsuppgifter
och kunskap for att kunna ge oss en sa bra ochsayaah bild av situationen som mgijligt.
De intervjuer som genomfdrts med olika operatootr andra berdrda om
forutsattningarna i den aktuella maskinen, tillsansimed de observationer dver flodet
vi gjort, utgor den kvalitativa delen i var studizen kvantitativa delen bestar av
information géllande prognoser, ritningar samvéitkningsantal av de produkter som
passerar genom den aktuella maskinen. For attsta Indojliga resultat av denna studie,
anser vi att en kombination av de bada analyskamakta ar en forutsattning for en sa

nyanserad bild som mdjligt.

De metoder vi har anvant oss av kan darfor kategas som bade kvalitativa och
kvantitativa, vilket aven Lekvall och Wahlbin (2QGtyrker, d& de anser att denna
analyskaraktar ar vanligt forekommande inom undenig@ar. Detta da vart syfte ar dels
att undersotka hur en effektiv planering enligt Legmminciper kan bedrivas och tillampas
samt hur planeringen av drifterstanger vid smidesgen i Sandviken kan forbattras.
Genom att utga fran bade kvantitativa och kvalitatiata har vi andra forutsattningar att
se olika nyanser i det insamlade materialet, jammfiad om endast en av metoderna
skulle ha anvants. Detta da enbart kvantitativer édvalitativa data ej ger en rattvisande

bild 6ver verksamheten. Vidare har &ven en anpagsni teorin aven skett med hansyn
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till vad som framkommit under intervjuerna for atbetet skall bli mer lattlast och

relevant.

4.4  Reliabilitet, validitet, generaliserbarhet

Reliabilitetbeskriver tillforlitigheten i studien, vilket irebar att materialet i studien ar
korrekt och palitligt. | denna studie betyder dettiaférfattarna intervjuat de aktuella
respondenterna om det aktuella syftet, studeraldatlla flédet och inget annat samt
analyserat ratt siffror. Da respondenterna valtsed hansyn till deras goda kunskap och
erfarenhet om maskinen och flédet, bor darfér denfamation vara tillforlitlig. Nar det
galler de siffror gallande prognoser och tillveriggantal, bor aven de vara palitliga da
de inhamtats fran organisationens eget affarssyfeck kan prognoserna vara nagot
missvisande da de endast ar en uppskattning 6desora kommer att ske i framtiden.
Nar det galler tillverkningsantal har detta dubbelkollerats da vi tagit reda pa hur stor
maxkapacitet den aktuella smidespressen har sarhiblgyroduktionstakten ar. Genom
vara egna observationer har vi aven haft mojligtiestyrka det som berattats for oss,
samt tillsammans skapat en egen bild 6ver verkseenhBa observationerna utforts
tillsammans bor det hoja palitigheten pa grunciyamforelser kunnat goras for att pa
sa satt undvika missuppfattningar. Dock bor aveéterkoppling ske for att undvika att
data som samlats in i borjan av studien, hunninbktuell genom att forutsattningarna

forandrats.

Validitetinnebar att studien &r poangfull, vilket innebtidet finns ett intresse i
fragestallningen samt det presenterade materi2dtta innebar att validiteten i denna
studie bor vara hog, da denna studie utfors paragpav foretaget och de har mycket
stort intresse av en effektivisering i den aktuallaskinen. Aven andra organisationer bor

ha intresse av studien da Lean Production idaggotrsom manga stravar efter.

Generaliserbarheinnebar att det resultat man kommit fram till, @eall kunna uppnas
vid andra liknande studier. | denna studie innel#ratt de slutsatser vi dragit, &ven
galler for andra organisationer och inte endast SDKlta innebér att det generella
resultat vi presenterat, gallande effektiv plarmgpenligt Lean Production bér vara
applicerbart &ven pa andra organisationer. Fradifden modell som presenteras bor
vara applicerbar pa andra verksamheter da dendsasosn ett kontrollverktyg 6ver vad
som bor beaktas nar det galler effektiva omstajiainVad det galler det specifika

resultat gallande en effektivisering i smidespresbaseras verktyget som tagits fram, pa
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foretagets unika forutsattningar inom flodet ockgdaktuella siffror, vilket gor att
verktyget kan vara svart att applicera da andret&gr har andra forutsattningar. Dock bor
de grundlaggande tankegangarna bakom verktygetyglcerbara pa andra

verksamheter.
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5 Empirisk presentation

Detta kapitel innehaller en beskrivning Over falftaget och dess verksamhet. En

beskrivning lamnas d@ven dver foretagets nuvaramdetasatt.

5.1 Sandvik Mining Construction

Sandvik grundades 1862 av konsul Géran Fredrik @&&@n och ar idag en
hogteknologisk verkstadskoncern med avanceradesktexd Koncernen finns
representerad i 130 lander med cirka 47 000 adatath en omsattning pa cirka 86
miljarder kronor. Verksamheten baseras pa ett inikhande inom materialteknik, vilket
har gett koncernen en vérldsledande position ireraffarsomraden:
»  Affarsomradefloolingar i huvudsak inriktat pa verktyg och verktygseystor
metallbearbetning.
* InomMaterials Technologytvecklas framst produkter i rostfria stal,
speciallegeringar samt varmematerial och processyst
¢ Mining and Constructiorr specialiserat pA maskiner och verktyg for

bergbearbetning. Vilka anvands i gruvor och pagmiingsarbeten over hela
varlden.

Sandvik AB

Figur 5, Affarsomraden inom Sandvik-koncernen, Kalka: egen bearbetning fran

www.sandvik.se

Sandvik Mining Construction (SMC) &ar en varldsledateverantdr av utrustning samt
|6sningar for framtagning av mineraler, underjokdisuvdrift i harda och mjuka
bergarter, gruvdrift ovan jord samt forbrukningsemet for byggindustrin sa som
utvinning av malm, tunnelbyggen, rivningar samt\teing. SMC ar ett multinationellt
foretag inom Sandvik-koncernen med verksamhetla@8er och cirka 15000 anstéllda.
Organisationen ar uppbyggd utefter de olika kunaeed som finns, dar Logistics och

Supply agerar som stddfunktioner till kundsegmenten
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SMC

SMC Logistics - - - - - L -Ynde-Ground |} _ fUnder Ground Sof) _( _Surface mining |} (_ _ ¢ Construction_ ) _ [ _ | Exploration__

Hard Rock Mining Rock Mining

SMCSupply -----t--c--mmmmmcb o m e e e e e

Figur 6, organisationsschema. Kélla egen bearbetngnav information fran Sandviks intranat

5.1.1 Produkter

Ett av de produktomraden som aterfinns i SMC: slgktprogram ar Rock Tools and
systems, vilket innebar verktyg och system fér bertning. Inom detta produktomrade
aterfinns en rad olika produkter, nagra exempedgofana ar:

e Tunneldrivning.

»  Bergftrstarkning.

*  Produktionsborrning i underjordsgruvor.

» Pallborrning i dagbrott det vill sdga i ovanjordsgor eller stenbrott.

Vad som ar gemensamt for dessa produkter ar atalsnnefattar en typ av stang, vilken
anvands for att antingen skarva borrstéanger éleatt férlanga borren. De olika stadnger
som tillverkas pa SMC ar:

«  Drifterstanger. Anvands vid sa kallad "enstangsborrning”, deltsdiga borren
skarvas ej. Denna anvands endast underjord dégantien bergbult eller
sprangmedel ska placeras i halet vid tunnel- elfrivning. Vad som
kannetecknar en drifterstang ar tva olika gangter olika andarna pa stangen.
Med en kraftigare ganga dar borrmaskinen skad sith pa den andra sidan
placeras borrkronan. | regel har alla drifterstargxagonal form, och da den

bakre gangan ar grévre an stangen, kravs att damius pa stangen.

T )

Figur 7, drifterstdng. Kalla: Presentationsmaterial fran SMC

b N
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«  Skarvstanger Anvands for att skarva borren, det vill sagadtirgora den sa
lang som operationen for tillfallet kraver. Denméng har en dimension som ar
anpassad till gdngan och &r darfor relativt okoogpld att tillverka.

Anvandningsomradet &r nast intill uteslutande fanrhing ovanjord.

Coupling Coupling
sleeve Extensionrod sleeve

Figur 8, Skarvstang. Kalla: Presentationsmaterial fan SMC

*  MF-stanger. Male-Female-stanger, anvands aven de for atvaksorren, med

den skillnaden att da ena gangan ar en hongangadéaiga hylsor.

MF- rod MF- rod
I ' D::::H-g

Figur 9, MF-stadng. Kalla: Presentationsmaterial fran SMC

5.1.2 Nulage

Ett stort antal produkter hanteras i dagslaget iskanvborrverkstaden. Produkterna kan
skilja sig vasentligt fran varandra da de har otlkaensioner, langder och funktioner.
Inom smidespressen skiljer sig de olika produktétrgenom olika langder och
dimensioner pa sjalva smidet. Se forklaring i nastnitt. Processen for smidet
innehaller aven produkter som ska smidas i badaréndstangen. Detta innebar att
processtiden blir mer &n dubbelt sa lang for dpssdukter. Anledningen till detta ar att
det kan komma att krdvas omstallningar i maskif@matt kunna genomféra smiden av

olika typ pa olika andar av stangen.

| och med implementeringen av Lean Production hdtagtlaggning av flédet utforts och

for att gora produktflodet mer hanterbart har 88®C delat in de olika produkterna i

huvudgrupper, beroende pa typ av produkt, sam¢tvdkvandningsomrade de olika

produkterna har. Dessa olika produktgrupper ar:

Grupp 4 & 7 Uppkolad skarvstang, kan beskrivas pomdukter som ar lika forutom
langden som kan variera. De har aven samma gdégiaisidor av

stangen och ar sexkantiga.
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Grupp 21

Grupp 22

Grupp 23
Grupp 27

Grupp 05

Grupp 08

Dessa stanger har samma ganga men stange, inget smide sker och
inte heller ndgon varmebehandling, endast HF hagda inget smide
sker pa dessa produkter gar de direkt in i eftnfidle operation.

MF (male och female) stanger, han ochdmaian svetsas eller smids
beroende pa tjocklek. Svara omstallningar pa smidet

Drifterstdanger som smids, har alltid olijgangor i andarna.

Gangad konstang med krage och kona invansla alternativt kona och
ganga, som ej har smidespressen som startanddiopera

En gangad helstangsborr med krage octagéom ej har smidespressen
som startande operation.

En gangad nackstdng med krage och gamgsin dnda, som ej har

smidespressen som startande operation.

Grupp 27, 05 och 08 &r produkter som inte tillhér ardinarie flodet och darfér att den

startande operationen befinner sig i en annan taatkgerkstad 65.

Flodet ar aven indelat i tre olika tillverkninggén sa kallade T-linjer, T1, T2 och T3 dar

smidespressen ar bland de forsta operationerrfieférav produkterngse figur 9

T1

T2

T3
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Inom denna tillverkningslinje hanteras kortargkach drifterstanger, det
vill sdga stanger under 2,5 meter. En av anledniagsll varfoér indelning
efter langd har gjorts beror pa svarigheter attdrarkorta stéanger i
automatiska utrustningar och denna T-linje ar ddvéitre anpassad for
detta.

Endast drifterstanger hanteras inom denna tikhiagslinje pa grund av
att produkterna har manga olika typer av smidendizimed langa

omstallningstider.

Skarv- och drifterstanger som ar éver 2,5 miederteras i denna T-linje.



2

Hyrp 21 Crund ——Hgrp 21

FIFO -» 2 Hgrp 4, 7, 23
1 —‘ r Max 3
T Min1
T-linje 0T1 Hor 4
9 =
—_— e — ——— — — —_— e — e e — e e -
23 E]
e l
> | smidespress | — FIFO = | Gladgning | — — FIFO Hyller [ == — FIFO & F'“":z"‘e’ — FIFO & D:‘Z"‘d = FIFO -+ VBH
- i -
4 - - - -
r Max 1 Max 1 ’—» MaxG Max 4 Max 7
L i
T-linje 0T2 L4 Harp 23, mgrp 7-
Hagr Harp 23.
SN P S S S, 5 N
23
2
Horp 2: ——Hgmp 23

FIFO - Svarvoell FIFO — HF

Harp 21

Harp 28 fran H3 FIFO - [ Anldpning

Figur 10, Flédesschema enligt kartlaggning utférd @ SMC. Kalla: Internt
presentationsmaterial fran Otto Montell

5.1.2.1 Produkternas flode

Den egna kartlaggning, vilken utforts av forfaterhar visat att produktflédet ser ut

enligt féljande se figur 10

Allt ingaende ramaterial fran SMT lagras pa spéziglatser och sorteras med hansyn till
vilken T-linje de tillnor. @ figur 10 Darefter skall allt material ga till operationén
blastring vilket tar mellan 15-30 minuter. Aven dietta &r ndgot som alltid skall ske s&
hander det anda enligt var respondent att opertiboppas 6ver, pa grund av tidsbrist.
Blastringsmaskinen ar automatisk men pa grundearsi fel kravs att en operator
overvakar och hjalper till med handkraft. Maskirsses dock inte vara nagon flaskhals
utan extra personal kan latt sattas in vid behé@st&loperation ar hyller dar fasning och
kantning sker for att stangerna skall fa ratt fod@ndarna, inte heller denna operation

anses vara nagon flaskhals.

Smidespressen ar nasta operation och i denna neskiis en grovre "klump” fast pa
stdngens ena &nda for att darefter kunna svangog&om ar grévre an vad stangen ar.
Maxkapaciteten i denna maskin ar mellan 240-30@gstéper skift da varje stang tar ca

60 sekunder att smida. Hur stort antal smidda stdsgm produceras under ett skift beror
pa vilken dimension stangerna har, ju tyngre oévigr stanger desto farre blir smidda.
Omstallningstiderna i denna maskin ar mycket varide da vissa ar svarare an andra och

kan ta frAn en timme upp till ett skift att stadian. Detta beror bade pa hur stor erfarenhet
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operatoren har, och enligt var respondent, avestonmotivationen ar hos den enskilde
operatoren da alla inte arbetar lika snabbt. F@idespressen finns dven ett mellanlager i
dar grupp 08 och 27 lagréSe figur 10 Eftersom dessa produkter startas i ett annag flod
och darmed ar svarare att planera, ar ett mellantagdvandigt for att undvika
omstallningar som stor de "ordinarie” produkterilaasgar genom smidespressen.
Darefter gar produkterna vidare till glodgning &t f& en mjukare yta innan svarvning.
Denna glédgning tar ca 45 min per lyft (lyft komnadt beskrivas langre ner i texten) och

ande.

Beroende pa vilken typ av stang som skall tillvergprids de fardigsmidda stangerna ut
till respektive T-linje. Dar gar de sedan vidarerdende pa produkt, till svarvcell eller
Fischer for att svarvas. Fischer ar en aldre méitratgtd svarv som hanterar drift eller
skarvstanger 6ver 2.5 meter. Aven i denna maskienea omstéllningstiderna beroende
p& mellan vilka produkter omstallet sker. Aven diilen varierar beroende pa vilken typ

av ganga som skall svarvas.

Svarvcellen ar en helautomatisk och nyare variaftischer som endast hanterar
driftersténger dar varje operation tar ca 4 minptarganga. Liksom Fischer &r aven har
omstéllningstiderna olika, oberoende av mellanavpkodukter omstéllningen sker.

Svarvcellen har aven den en buffert av fardiga yktet som far innehalla max tva lyft.

De produkter som passerat Fischer gar vidareddbn av de sex Orund, som ar en annan
typ av svarvar, for att kompletteras. Produktiodstien i Orund ar ca 70 sek per stang
och aven dar finns en buffert av fardiga produktsm max far uppga till 560 st. stanger.
Produkterna i T1 gar dock direkt till Orund utah@ssera varken svarvcell eller Fischer

pa grund av att de ar for korta for att kunna hasté helautomatiska operationer.

Produkterna gar darefter vidare till varmebehamgim(VBH) eller till HF-hardning
beroende pa vilken produkt som tillverkas. Har idven den storsta flaskhalsen,
varmebehandlingen. Den &r begransande satillviddeatendast kan hantera 3 ton

material fordelat pa sju ugnar at gangen.
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lager till och déarefter till blastringen och
Hyller & nasta Hide darefter tll HF-
darefter till hardmingen.

Crund

Figur 11, Flodeskartlaggning av produktflédet inomde olika T-linjerna. Kélla: Egen

tolkning av verkligt fléde

Ett planeringsverktyg for VBH ar framtagen och Iofi tre manader at gangen, darefter
kan produktionstakten andras och verktyget far édréven raknas om beroende péa hur

den nya produktionstakten ble figur 12

| detta underlag gar att utlasa att de huvudgrupperinnehaller produkter, vilka
passerar genom smidespressen, har olika tideasgapfor att VBH skall kunna kora
enligt sina framtagna sekvenser. Anledningen élbtika start- och darmed &ven
stopptiderna, ar att det endast finns tre blastranfior avkylning av materialet och sedan
tre separata ugnar for en ytterligare snabbuppviaign®a de produkter som passerar
genom smidespressen i regel kraver atta timmadnindy i varmebehandlingen, kravs att
starttiderna for dessa operationer, samt VBH faéigavhuvudgrupper, inte ligger sa att
flera ugnar an tre blir klar samtidigt. Da det $&uksultera i kobildning framfor
blastrummorna. Med den planering som ligger idag detta tagits hansyn till och flodet

inom processen for VBH flyter p& utan onédiga kaihgar framfor enskilda stationer.
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Leverans

Ca:tider Méandag Tisdal Onsdag Torsdag Fregag Lofd&gndag| till VBH

Hgrp 27 00:00 17:00
00:00
04:30

Hgrp 22+28 04:30 19:00
04:30
09:00

Hgrp 04+07+08+23 09:00 20:00
09:00
11:00

Hgrp 27 05:00
11:00
12:30

Hgrp 04+07+08+23 07:00
12:30
Adap. P11 16:00
16:00

Hgrp 04+07+08+23 11:00
16:00
Adap. P16-12 18:00-21:00
20:00

Hgrp 25+26 16:00
20:00
Hgrp 94 21:00
Adap. P 12-16 23:00
Adap. P 11 23:30

Figur 12, Underlag for kbérschema. Kéalla: Flédeschefér varmebehandlingen.

De storsta posterna i detta schema ar huvudgrupp/B98+23, vilka samtliga passerar

smidespressen. Andra produkter som dven passeramgemidespressen ar nagra

produkter ur huvudgrupp 27 samt 22. For att kurenetdra de begransningar som finns

inom VBH vad galler ugnarnas kapacitet, har séakigllpoststorlekar tagits fram. Dessa

poststorlekar kallas i folkmun pa SMC fér lyft oghger hur manga av en specifik

produkt som ska koras i respektive maskin. | figRivisas hur férdelningen av de olika

produkterna ser ut inom VBH, dar visas aven hug kishde olika produkterna tar att

harda.
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ALLA DAGAR

SKIFT NATT | FM | EM |
TID 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

16 17 18 20 21 22 23
vgnrs [ sedammn | [N
Ugn #2 | Sexkant #2 (2) | | Sexkant #4 (8) |
Ugn #3 | Sexkant #3 (3) | | Sexkant #5 (9) |
von s [onm | [xonrze [ conmag | Sexkant #6 (11)
Ugn #5 _ | Sexkant #7 (12)
Ugn #6 _ | Komponent #1 (6) |
Ugn #7 [ adwperPizelerris ]
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tot 5 7 6

Figur 13, Produktionssekvenser for varmebehandlinge. Kélla: Verktyg framtaget av Otto
Montell, Projektledare, SMC

5.1.2.2 Informationsflode

En kartlaggning av informationsflodet har utfértisgruppmedlemmarna och ser ut enligt
féljande,se figur 14

Belraftade order Tk Lewverantoren
adr elelaronisks - _dps —*  Lontrallerar
: fver ill COOL i tillzansligheten pd
afnt genererar mkopsorder - finskat matenal

till SMT

order hoger
lovar i system
21

Ezxcelfil
shackas

till SMC
ed volytner satm
it lew. datum

fasts pa altuellt
material och

tartande operatior

pabirjar arhetet

Figur 14, Informationsflédet kring orderhantering. Kélla: Egen tolkning av verkligt flode
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Nar SMC skall planera sina order for produktiorersén registrering av ett behov i
séljsystem 21 frdn nagon av de PU: n (product soit) finns belagna i hela varlden. Var
respondent som arbetar med behovsplanering fovistarerkstaden, hamtar upp
behoven som skapats i system 21 fOr att prioritéka order som skall bekraftas.
Prioriteringen ar beroende av om orderna har likeawsperationer for att minimera
stalltiderna ute i produktionen. Déarefter gar egnal till systemet COOL som &r det
affarssystem produktionen anvander sig av foréatith upp sin korplan vilken stracker
sig s& langt det finns bekraftat material. | sanstoad som var respondent bekréaftat vilka
order som skall kéras gar en inkopsorder till lavédren, dar en specificering av vilket
material samt méngd som kravs for att kunna skémiaingen behdvs. Med automatik
laggs en ledtid pa fem dagar in i COOL for att epéren skall veta vilken dag materialet

kommer att finnas tillgangligt.

Varje morgon tar en orderberedare ut dagens pramhskirder, vilka baseras pa den
information som orderplaneraren angivit i inképsord Darefter fattas beslut over i
vilken ordning de aktuella ordrarna skall produsegamt om alternativ finns fattas aven

beslut om i vilken maskin de olika produkterna kkétas.

| dagslaget ar det stora materialbrister och lexapeecisionen uppgar som mest till cirka
85 % fran leverantoren, vilket innebér att levedatsmet manga ganger kan
senarelaggas. Detta sker manuellt genom att resptendfar ett meddelande dar aktuella
volymer for varje artikel finns specificerade tlmmans med leveransdatum. | dagslaget
finns ett stort antal order som inte hunnit prodatepa grund av de materialbrister som
rader hos leverantoren. Detta resulterar i attgriagen idag sker mot faktiska kundorder
men att ledtiden ut till kund ligger pa cirka 1Zker. Om denna orderstock skulle "betas
av” skulle dock planeringen, enligt var respondaéllet ske mot prognos och

tillverkningen ske mot lager.

D& planeringen idag sker mot en ko av faktiska kuder har en kartlaggning aven skett
over vilken ordning ordrarna, baserade pa ritningsmer, planeras in under en
tvaveckorsperiod. Detta for att pa sa satt kuneatifiera eventuella olikheter mot det
planeringsverktyg som forfattarna pa uppdrag av Sl ta framSe figur 15

Indelning i figuren baseras pa de olika ritningsmanvi identifierat samt indelningen i

de olika tillverkningslinjerna, dar gul star for Trbsa for T2 och orange for T3.
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Beliggringen v. 18 & 13

Figur 15, egen tolkning av planeringen av order gesm smidespressen. Kélla: Intern

orderhistorik
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6 Diskussion och analys

| detta avsnitt féljer en diskussion éver hur fauggdt tillampar Leans principer nar det
galler planering men aven generellt sett da tankeu Lean &r att hela organisationen
bor genomsyras av dess principer. Vidare diskutéresn den modell med faktorer som
arbetats fram for att effektivisera omstéllningaroduktionen. Slutligen presenteras det
verktyg forfattarna tagit fram utifrAin modellen sgpd uppdrag av SMC for att optimera

planeringen och darmed stélltiderna av smidespnesse

6.1 Lean Production

Enligt Shah och Ward (2007) kan Lean Productiorkitdesss utifran tva synsatt, ett
praktiskt som innefattar verktyg, tekniker och séttstyra verksamheten medan det
filosofiska som innefattar mer guidande principehn 6évergripande mal. Nar det géller
SMC anser vi att det praktiska synsattet kan totkas det arbete de lagt ner pa ledtider,
5 S, samt effektivitet. Det filosofiska synsattahkolkas inom Sandviks arbetssatt som
det arbete som lagts ner pa att forandra ledarsk@pta ar nagot som endast till viss del
lyckats, da vi genom vara intervjuer kommit frathait det endast forekommer ett fatal
ledare som ser till individen och dess kénsla detiaget. Det stora flertalet ledare &r

fortfarande av den starkt kontrollerande typen.

Liker (2004), Womaclet al (2004), Bhasin och Burcher (2006), Aronssoml (2004)

samt Shingo (1984) havdar alla att sléseri blanthBhestar av onddiga hanteringar,
onodiga rérelser, vantan och transporter. Genosgen kartlaggning av flodet hos SMC
har vi synliggjort hur materialet rér sig genomguktionen ge figur 1). Denna
kartlaggning visar pa att de strackor materialestmédra sig tillbaka i flodet, inte kan ses
som ett flodesorienterat arbetssétt dd materiatetig utan logisk foljd. Denna
kartlaggning boér dock inte forvaxlas med den kggling SMC gjort sjalva som

synliggor hur de olika T-linjerna ar utformadsee (figur 10.

Vidare kan all den manuella hantering som mastiragfpa de maskiner som i sjalva
verket ska vara helt automatiska, aven ses sorarsl&t exempel pa detta ar de
manuella insatser som blastringen kraver. Ytterigddseri gar aven att finna i de lager
som kan ses som onddiga, vilka i regel uppstarftinolika operationer. Dock

foresprakar Lean ett antal mindre lager for atté@neventuella storningar i
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produktionen. Vart gransen da gar mellan slosdrigimlvandiga buffertar ar svar att

avgora och kraver darfor vidare efterforskningar.

6.1.1 Filosofi

Enligt Liker (2004) ar filosofin bakom Lean att hesskall baseras pa langsiktigt
tankande, aven om det sker pa bekostnad av kagsiktal. Detta ar nagot som ej
fungerar fullt ut p& SMC, da de vid omstallningi#in_ean Production aven upplevde
problem med omstallningar i Smidespressen. Destalterade i att produktiviteten sjonk
och stélltiderna 6kade dramatiskt. Da ledningerdgrdt forbattring maste ske, har aven

en tillbakagang till den tidigare produktionsfildisogenomforts.

Detta arbetssatt, att dverge en strategi for atilpm visar sig, &r nagot vi anser talar
emot de principer som Lean Production ar uppbyggbat optimala enligt den filosofi
som allt kretsar kring, hade istéllet varit atinfnrotorsaken till de problem som uppstar.
Vidare anser vi att detta tyder pa att implemenggn ej har tillrackligt med stod fran

ledningen, da det ar av storsta vikt att ledninigser vikten av langsiktigt tankande.

6.1.2 Processer

For att fa en sa effektiv produktion som mojligiviar Liker (2004) att ett enstycksflode
skall inforas. P& SMC har detta l6sts genom aitiétfor att kora en stang at gangen, har
man infort sa kallade lyft, dar ett visst antalsavmnma produkt hanteras som en enhet.
Genom att minimera lagren havdar Liker(2004) atbfgm synliggérs och enligt Lean
Production skall rotorsaken till dessa atgardas villesédga problemet skall [6sas istallet
for att produktionen skall anpassa sig till probénSMC har genom sin implementering
av Lean sankt lagernivaerna och darmed aven syoliguide flaskhalsar och problem.
Bade VBH och Smide kan upplevas som flaskhalsaodnele p& hur produktionen
planeras. | dagslaget ar grundtanken pa foretageBad skall styra flodet, men
verkligheten ser annorlunda ut da fokus just ngdigoa att producera sa stora kvantiteter
som mgjligt inom smide. Detta har resulterat MBH inte hinner med att hantera de
mangder som trycks genom produktionen idag. Detiblpm anser vi grundar sig i
upptackten av de stora och langa omstallningstider smide drabbades av, vid
korningar helt enligt Lean Production. Det vill sZden order som lag pa tur i
kosystemet, var &ven den som plockades ut och &bod@sett typ av produkt och stall.

Det som var styrande var det efterfoljande floddt dd framst kapaciteten i VBH.

45



Det har aven framkommit som en orsak till varf@dlitierna ar varierande och i manga
fall valdigt langa, att engagemanget samt kunsképister hos vissa av operatorerna.
Detta grundar vi pa dels operatérernas egna bisgitt@en aven att samma stalltid tar
olika lang tid beroende pa vilken av operatéreora genomfor den. For att komma till
ratta med detta skulle bade utbildning och motbrakiravas. Detta &r a&ven nagot som
Liker (2004) havdar, d& engagemang har en mycké&gwich central roll inom Lean

Production.

Enligt Liker (2004) skall efterfrdgan styra prodokistakten, det vill sdga verkliga
kundorder skall ligga till grund fér hur mycket sahall produceras. Vidare havdar han
att sma buffertlager ar nodvandiga for att hantdédautsedda handelser inom
produktionen. Nar det géaller SMC planeras i daggl@goduktionen efter verkliga
kundorder. Detta beror pa att en stor mangd oigegel i k6 i vantan pa produktion, detta
i sin tur pa grund av bade materialbrister och pktidnstakt. Nar denna ko har arbetats
bort kommer planering av produktion att ske utife&tuell prognos och buffertlager
kommer att fyllas pd. Shingo (1984) havdar athetang av produktionen bor ske mot
prognos men startar forst vid behov fran verkligadorder. | dagslaget ar efterfragan
storre an vad som kan levereras vilket gor att Egaimcip att producera efter kundorder
kan uppfyllas. For att fortsattningsvis aven kuanaeta efter denna princip kravs av
SMC att de aven tar hansyn till, och ser till atkiga kundorder vager tyngre an

prognos vid produktion.

Bade Bliicher (2004) och Liker (2004) havdar atufokor ligga pa kvalitet och stéandiga
forbattringar. De poéngterar vikten av att stoppadpktionen i ett tidigt skede om

problem upptacks. Detta for att atgarda de fel sppstar samt orsaken till dem. En av

de produkter som I6per genom smidespressen atladekdF-stéanger. De problem som
finns med dessa ar att kvalitetsproblemen upptticks vid efterféljande operationer

vilket innebar att ett helt lyft kan vara defektamatt upptackas och darmed atgardas. Pa
grund av att denna operation innebar manuellt arbeth hantverk ar en I6sning pa detta
problem svar att finna, da ingen standard finnsgroblemen kan variera fran gang till
gang. Dessa produkter star dock endast for ca % @etatotala flodet genom
smidespressen, baserat pa prognos. Vi rekommenttarfér att foretaget noga bor

undersdka om dessa produkter skall finnas meddybtportféljen.

D& standardiserade arbetssatt enligt Liker (2004)unden for standiga forbattringar,

kan SMC: s arbete med fardigriggade backar forvgoredukterna ses som ett steg mot
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ett mer standardiserat arbetssétt och darmed matélied. Dock ar smidespressen
fortfarande en maskin som uteslutande skots manael darmed ar resultatet aven

mycket beroende av hantverksméassig kunskap hosatopen.

Liker (2004) anser att endast val utprovad tekoik passar personalen och processerna
bor anvandas. Nar det galler utprévad teknik standeta val éverens med hur
smidespressen fungerar, da maskinen har funnigse260 och fungerat pa samma sétt
hela tiden. Vidare har &ven operattrerna varit owdutvecklat den nya "backen” med
verktyg for att forenkla vid omstélining, vilket kaes som en form av ny teknik.
Daremot ar arbetssattet ej anpassat efter persodalelika resultat uppnas av olika
individer samt att arbetet ar tungt da stangerfia tganuellt in i maskinen. Vidare gor de
redan namnda svara omstallningarna att maskinesdsieom direkt olamplig for

hantering av manga olika produkter.

6.1.3 Pull istallet for Push

Genom att arbeta med faktiska kundorder och irddyprera forrén ett behov finns,
skapas ett sug bakat i flodet (Aronsson,dtlal2004). Som tidigare namnt sker idag
produktionen p& SMC enbart mot kundorder da enkgt@v order finns som maste
arbetas bort. Dock sker anda inte detta "sug” gehela flodet, da till exempel
smidespressen i dagslaget fokuserar enbart pa vatyndarfor producerar s mycket
som mgjligt utan att fatt signal fran framforvaranaperation om att behov finns. Om
detta produktionssatt fortsatter nar orderkon fdgnsit, kommer istéllet dverlager att
bildas bade i varmebehandlingen och av fardigayked. Det ar darfor viktigt att SMC
arbetar flodesorienterat istallet for funktionsaterat for att minska risken for

suboptimeringar.

6.1.45S

For att minimera sloseri har Liker (2004) och Tdk42003) presenterat ett hjalpmedel
som underlattar ordning och reda pé sin arbetspléisLeankonceptet inférdes pa SMC
var ett forsta steg att sortera och skapa ordrénagrpetsplatsen. Detta uppnaddes genom
att infora 5S. Enligt den information forfattarrétfgenom intervjuer samt observationer
verkar de flesta vara mycket néjda och tyckerrdtirandet av 5S har forbattrat
arbetssituationen vasentligt. Det som framst hdoéfifrats ar sorteringen av produkterna

ute i produktionen, vilket gjort att det ar lattaté hitta ratt ramaterial samt att onodigt
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letande nu kan undvikas. For att en implementaxingeankonceptet skall anses som
lyckad ar det mycket viktigt att personalen hapesitiv installning till de férandringar
som genomfdrs. Genom att 5S har haft en mycketip@$iekt pa operatorerna och dess
arbete kan detta aven bidra till att framtida féidémgar inom Lean kan genomféras med
mindre motstand da personalen sett tydliga foribgtr genom 5S. Detta anser vi darfor
har varit ett viktigt steg pa vagen for att skapgagemang och motivation hos de
anstallda nar det galler Lean Production.

6.2  Modell for att effektivisera planeringen

Vi har genom den referensram vi presenterat iderdif ndgra nyckelfaktorer for vad
som paverkar en effektiv planering. Dessa har sbdafétt utgéra ramarna i den modell
for effektiv planering vi presenterar, vilken liggél grund fér det verktyg vi tagit fram

enligt det uppdrag SMC givit oss.

Grad avlundorder-

=MED :
styrning

Effeltiv
Flanering

Elonomiska
Paretoregeln atdetlewantiteter Sekvenzering

(Wilson-formeln)

Figur 16, Modell for effektiva omstéll. Kélla: Egen bearbetning

Genom att anvanda sig av denna modell, kan foggagm olika angreppsvinklar
minimera stalltider i maskiner som kraver sadarenria modell bor aven ses som en
checklista da den kan vara anvandbar i vilken dsgdion som helst som har behov av att

effektivisera sin planering.
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Vi har valt att dela in modellen i tva olika deldlika alla samverkar, och pa sikt dven
genererar effektiv planering forutsatt att de anlggpa ratt satt. | modellen kan planering
ses som en central faktor, dar de Ovriga faktorérrfardiga metoder som kan tillampas i
olika grad beroende pa typ av verksamhet. Den ligdande nivan innefattar personlig

motivering, vilken aven ligger till grund for huélde 6vriga faktorerna kan anvéandas.

6.2.1 Planering

Da planering ar den centrala delen i den modell smits fram, ar aven dess betydelse
mycket viktig. Enligt den teoretiska referensrarmdagits fram finns flera olika typer av
planeringsarbete att tillampa. Ett satt ar att adedde principer som Leankonceptet

foresprakar.

6.2.1.1 Planering enligt Lean Production

Denna typ av planering liknar enligt Shingo (198 stor del prognosstyrd
tillverkningsplan. Skillnaden &ar dock enligt honatth det endast ar planeringen som
bygger pa prognoser, nar dessa sedan ska fonasldiger en anpassning till
verkligheten, genom en stegvis uppdatering motfedigan. Detta innebar att de
produkter som lamnar verkstaden, pa ett foretagatetar enligt Lean Production, ar
kundorderstyrda och darmed undviks ontdiga dverlddetta arbetssatt kan med fordel

utféras med hjalp av Kanban.

Vi tror dock att den aktuella smidespressen hos &BIChli svar att effektivisera i och
med Leans principer pa grund av att arbetet medduaierstyrning kan orsaka fler
omstallningar &n om planering mot prognos skerteDit dock nagot som SMC bor ta
fasta pa, och i storsta mojliga man minimera detalrsom finns for att pa sa satt kunna

Oka graden kundorderstyrning och 6verlag minskalm@&loseri.

Dock anser vi att dd maskinen befinner sig i steateflédet ar det relevant att
planeringen av denna skulle kunna ske mot proddéefter kan ett mindre buffertlager
l&ggas upp for de olika T-linjerna som styrs gemefaktiska kundorder. Detta skulle
resultera i att de produkter som hanteras eftedespressen kommer att korta den totala
ledtiden, pa grund av att omstéllningstiderna dtdke i efterfoljande operationer samt att

fokus ligger pa att producera ratt produkter soraréfigas.

49



6.2.1.2 Traditionell planering

Att planera produktionen enligt traditionella metothnebar enligt Aronsson (2004) att
planeringen utgar fran historiska data, det vijjas@irognoser som satts upp for
kommande perioder. Vidare benamner han denna metacettPush-flodeget vill sdga

ett tryckande flode dar buffertlager &r vanliga évien nddvandiga. Vi anser att fordelen
med denna metod ar att den gor det lattare attgamfiodet samt styra verksamheten pa
grund av en planering som grundar sig pa vad nmarktrmmer att ske. Dock kan den
negativa effekten bli kapitalbindningen, som 6kach med de olika buffertlageren, samt

att det kan vara svart att parera for svangnineéteifragan.

| dagslaget ar detta den planeringsmetod som aagédSMC. Dock galler detta inte
fullt ut, i och med den k6 av order som SMC arbetad i dagslaget. Denna ko gor att de
ordrar som produceras gar direkt ut till kund vilkan liknas med en form av
kunderorderstyrd planering. Sa snart denna ko thetats av kommer dock
planeringsarbetet aterigen att helt baseras papseg vilket talar emot de principer
Lean foresprakar. Vi anser att om Leankonceptdt skarstravas bor aven planeringen
ske efter dess principer. Nar det galler den paretkaditionell planering har pa stalltider
kan den benamnas som positiv d& stora kvantitetepkoduceras av samma produkt,

och pé sa satt styra omstallningarna for att mingngem sa mycket som magjligt.

6.2.1.3 Cyklisk planering

En annan metod som kan anvandas nér det gallezrpigmmed syfte att skapa
effektivare omstallningar, ar sa kallad cykliskrpgaing. Fordelarna med denna metod
benamns av Segerstedt (1999) som ett satt att upjmskade stalltider, genomloppstider
samt for att effektivisera planeringsarbetet. Aveanser att denna metod borde vara
effektiv for att uppna dessa kriterier da fokusnndenna typ av planering ar att
produktionen sker efter ett forutbestamt tidsinddinDetta gor att bade stalltiderna och
genomloppstiderna lattare kan kontrolleras och ssgmefter hur den férutbestamda
produktionscykeln ser ut d& den ar konstant oatk@temande. Vi har dven konstaterat
att inképsavdelningen och i férlangningen leverem{bor dra nytta av denna typ av
planering. Detta grundar vi pa att vetskapen omsead skall produceras ar kand, och
darmed kan leverantoren lattare forbereda sig rtardran inkop val kommer. Denna
metod ligger aven till grund for det verktyg vi tiafjam till SMC for att effektivisera
planeringen samt omstallen i smidespressen dagitifram ett forslag pa en standigt

aterkommande produktionscykel pa tva veckor.
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6.2.1.4OPT/TOC

Aven OPT/TOQOptimized Production Technology/Theory Of Constsan benamnas
som en metod for att effektivt styra ett flode somehaller en kritisk resurs (Olhager
2000). Da tankesattet gar ut pa att flaskhalsadnaitmyttjas till 100 % da de begréansar
produktionsflédet kan detta liknas med det arb&tSMC anvander idag. Detta da
varmebehandlingen till viss del &r den styrandeatmmen och resterande flode anpassas
efter detta. Dock sker detta inte genom hela flddesmidespressen idag producerar sa
mycket som maijligt, utan att ta hansyn till VBH. Aen anledningen att inte sjalva
framsta som en begransande resurs eller flaskialgrund av den tidigare namnda

Leanimplementeringen.

Vi anser darfor att smidespressen istallet borg@ssas efter VBH da det ar den
operationen som ar den styrande operationen. Rettaner aven att uppfyllas i och med
det verktyg vi presenterar dar kapaciteten i snicessen ar anpassad for att passa
varmebehandlingen. Nar det géller omstallningstidémaskinerna ligger den stora
kostnaden enligt OPT/TOC i de omstallningar sont skegransande operationer da
varje timme som gar forlorad enligt Olhager (200 gar att hamta igen. Dock kravs
det aven omstallningar i den begransande varmebdéhgan som idag styr flodet, men
genom att variera produkterna kan detta losastgifektivt satt. Smidespressen har som
tidigare namnts stora omstallningar, men da hogpasitet finns i smidespressen blir

detta inte ndgot som stor flodet, d&d omstallnirgar goras sa lange VBH:s maxkapacitet

uppfylls.

6.2.1.5 Principer for produktionsplanering

D& samtliga tre principer som Mattsson och Jon§2003) presenterat innefattar att
operatoren eller arbetsledaren ar den som fatswtgéllande den slutliga
produktionsordningen, innebar det aven att mojlighatt styra verksamheten minskar.
Daremot kan det ses som positivt ur den aspektafeasa arbetssétt ger medarbetarna
storre inflytande pa sitt eget arbete. Vad sonjeskilessa principer at, ar den typ av
regler som planeringen skall utforas utifrdn. Medsh regler kan en viss grad av
styrning goras, medan operattren eller arbetsladardarande &r den som har det
slutliga valet att avgora prioriteringen. Da de gy@lia prioriteringsreglerna ar baserade
pa orderbunden information, ar de visserligen eaklkommunicera med verksamheten,
i och med att ingen éverforing av ytterligare imf@tion maste goras. Daremot sager den
information ingenting om det aktuella laget, eher olika order forhaller sig till

varandra, vilket kan leda till onddiga lager sandiniga omstall. Vid planeringsbaserade
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prioriteringsregler daremot ar det den aktuelltusten vid planeringstillfallet som &ar
styrande, aven om den enskilde operatdren elletsdalaren & den som gor den slutliga
prioriteringen. Detta medfor att marknadens behawér styrande i denna typ av
planering, men att aven vid dessa regler kan olestkbmma att 6ka. D vi avser att lata
Lean Production’s tankesatt och filosofier ligdhgiund for kommande verktyg, &r det
aven de sistnamnda planeringsreglerna som stgh imeed det starka kundfokus vi anser

Lean star for.

6.2.2 SMED

En av de konkreta metoder som ingar i modellensoch direkt fokuserar pa reduktion
av stalltider ar SMED, vilket &ven &r ett viktigtrktyg inom Lean Production (Shingo,
S., 1984), (Liker, J., 2004). Genom att arbeta BEUED kan foretag dra en mangd
fordelar dels genom kortare genomloppstider dangkilela maskinerna star stilla kortare
perioder samt att standardiserade processer maitfgroblem som uppstar till féljd av
den manskliga faktorn reduceras. Till viss del BsIC pabdrjat arbetet med
standardisering, ett exempel pa detta ar de stdiséaande backar som de tagit fram for
att underlatta omstall till en specifik produkt. dkogenererar dessa backar ej nagon
forflyttning fran inre till yttre stall, det villdga de inre stélltiderna ar fortfarande kvar
aven om de blivit ndgot forkortade. Vi anser atigya den detaljerade checklista som
presenteras av Shingo (1984) och Segerstedt (b@@9)terligare forbattringar kunna
smidespressen kan det dock vara svart att genomllérdessa forbattringar da maskinen

ar enbart manuellt styrd och darmed mycket hansvedéssig.

6.2.3 Grad av kundorderstyrning

Genom att arbeta kundorderstyrt kan ett sa kaligausde -Pull flode skapas, vilket i sin
tur leder till ett flodesorienterat synsatt. Sodigare namnts, beskriver Aronsson (2004)
férdelarna med ett sugande flode som bland andaktien av mellanlager samt en
minskning av suboptimeringar da fokus ligger p&athelheten. Vi anser att genom att
arbeta kundorderstyrt kommer aven stalltidernadterkas, detta genom att de till en
borjan kan komma att 6ka da planeringen av prodokt sker mot fasta kundorder.
Anledningen till detta beror pa att det i principoingjligt att veta vilka produkter som
kunderna bestéller, vilket i sin tur genererabatle produkterna och stalltiderna varierar,

och darmed aven kan 6ka beroende pa hur efterfigayaut.
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Allt eftersom var modell tillampas och darmed aderolika teknikerna, kommer dock
stalltiderna att pa sikt minska framst pa grunavill exempel planering av
produktionen kan ske enligt Leans Principer, vilkeiebar att en mix av prognos och
kundorderstyrning sker som pa sikt aven paverkamogjliggor en effektivare planering

av omstallningarna i maskinerna som aven kommeedticera stélltiderna.

Nar det galler SMC har inforandet av Lean Productioh darmed ett mer kundorderstyrt
flode genererat langre och flera omstallningaridigdre pa grund av att produktionen
styrs av sma orderkvantiteter samt hur ofta odkavilrodukter kunderna bestaller. Detta
har &ven genererat att Leankonceptet frangatistfistallet fokusera pa

volymproduktion eftersom resultatet géallande volyfdesamrats i och med inférandet.
Leankonceptet foresprakar enligt Liker (2004) atigsiktiga resultat efterstravas pa
bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal, vilkeh@got som inte tagits hansyn till pa
SMC. Vidare poangteras aven att problemen som appét féras upp till ytan for att
elimineras, och detta var ett av felen som begiéksesultatet forsamrades. Istallet for att
finna rotorsaken till varfor stalltiderna 6kade $dimna en I6sning pa problemet,
frangicks konceptet och ett misslyckande skedddlésigenom hela flodet, da problemet

forflyttades genom att skapa en "ny” flaskhalsimébehandlingen.

6.2.4 Sekvensering

Enligt Olhager (2000) &r sekvensering, det safidettag valjer producera sina produkter
utifrén forutbestamda sekvenser/ordningsfoljd. Asbattet gar darmed ut pa att prioritera
order i en viss f6ljd efter specifika kriterier. efor att undvika att order genererar
kobildning i en specifik maskin men aven for athimiera produkternas
genomloppstider. For att minimera totala genonmdtippn stéller detta arbetssatt dock
krav pa att stélltiderna inte ar beroende av vilgeining ordrarna koérs. | den aktuella
smidespressen vi arbetat med ar tanken att skaperktyg for att minimera
omstéllningstiderna. Stélltiderna ar aven beroendevilken ordning orderna kérs i den
aktuella maskinen da stélltiderna mellan vissa pktet ar langre &n mellan andra. Detta
arbetssatt kan darmed inte forkorta den totala mpoppstiden for SMC. Dock kan
sekvensering underlatta planeringsarbetet mediatitpra korordningen for de ordrar
som skall produceras och darmed pa sikt genomfektiefplanering aven en reduktion

av omstallningar.
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6.2.5 Ekonomiska orderkvantiteter

Jonsson & Mattson (2005) beskriver ekonomiska drdattiteter -Wilsonformelrsom

ett satt att férenkla beslut gallande vad, nar,dtilka produkter skall tillverkas. Formeln
kraver dock att vetskap finns om hur stor eftedirdgr per enhet, hur stor
ordersarkostnaden ar, lagerhallningssarkostnatigsemhet och stycke. Vidare kraver
formeln att brister ej forekommer samt att helaeokdantiteter levereras pa en gang. De
svarigheter som denna formel for med sig for SMGr&inst att tillgangen av det
ramaterial som kops in idag, ar mycket begransaghydd av globala brister. Vidare
kravs aven en identifiering av ordersarkostnadarlagerhallningssarkostnad vilket dven
kan vara ett forslag till fortsatta studier. Oms@ualan identifiering skulle ske samt att
bristerna fran leverantéren kan atgardas, kan ekisha orderkvantiteter vara en hjalp
for att optimera de kostnader omstéllningar for reigchos SMC. Daremot kan denna

formel anvandas for att rdkna ut de optimala podé&ktarna inom flodet.

6.2.6 Paretoregeln

Enligt Olhager (2000) &r Paretoregeln ett verkiygn @anvands for att analysera och
klassificera en produktflora. Syftet med att klassra produkter ar att identifiera likheter
och pé sa satt gruppera ihop artiklar for att kupelzandla dem mest effektivt. Enligt det
uppdrag gruppmedlemmarna fatt av SMC, skall etttygrfor att effektivisera
planeringen av smidespressen tas fram framst nfeglay minska omstéllningar. D& de
ldnga och manga omstallningstiderna anses somoftien har en klassificering gjorts
efter hur smidesoperationerna ser ut pa de olikdykterna, vilket innebéar att de
produkter med samma ritningsnummer har gruppenafs Detta for att i stérsta maojliga
man minimera omstéllningarna mellan de olika preeltia. Vidare har aven en
indelning gjorts efter hur stor andel respektivepgr star for i jamférelse med den totala
volymen. Detta for att far reda pa hur pass vigtigdukten ar enligt efterfragan.
Paretoregeln kan darfér anses som ett bra hjalgrdaede for SMC i stravan efter att

uppna effektiva omstallningar.

6.2.7 Personlig motivering

Inom konceptet for Lean Production finns tre proeeivilka alla syftar till medarbetarnas
samt leverantorerans trivsel och motivering (Likk004). Da det aven har framkommit

genom vara intervjuer med olika respondenter inbka d@efattningar, att arbetet inom
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SMC, och da aven smidespressen, starkt paverkasragnskilde individens motivering,
anser vi aven att just motiveringen till arbeteeérfaktor som ar mycket viktig att ta

under beaktande nar det géller effektiviteten irzobretet.

For att paverka motivationen hos medarbetarna zhining vara ett effektivt verktyg.
Ytterligare ett effektivt verktyg kan vara att ilighet med vad Liker (2005) havdar, lata
medarbetarna arbeta i grupper. Detta ar ett adtetssm redan paborjats av SMC, da
operatdrerna i smidespressen samarbetar genoytativboch férbereda fér varandra.
Detta har lett till att produktiviteten har 6katla@ det nya arbetsséattet infordes, huruvida
motivationen okat, har daremot inte framkommit. €&ot anser vi att produktivitet och
motivation ar tatt sammankopplade inom smidespreisseh med att den ar manuellt
styrd, vilket &ven medfor att vi tolkar det sommatitivationen till arbetet 6kat genom

dessa grupparbeten.

For att ytterligare 6ka motivationen och for attlaratta for planeringsarbetet kan aven
ytterligare utbildning kravas. Om kunskapsnivan tes enskilde individen dkar, bor
aven storre medvetenhet mojliggéras i och medeatteshskilde operatdren far kunskap
om hur det egna arbetet kan paverka verksamhegsnkat. Vilket i sig kan leda till en
hégre motivation. Genom utbildning av framst op@matna inom smidespressen 6kar
aven mojligheterna att jamna ut stalltiderna, vitkag ar mycket varierande beroende pa
vem som utfér dem. Om en sadan utjamning kan gefrasbor aven hela flodet
paverkas, da detta skulle underlatta for berakaintillganglig kapacitet och darmed
aven underlatta for produktionsplaneringen. Vilke¢n i forlangningen kan leda till ett
effektivare flode da mer exakta berakningar kadras. Idag ar berakningarna relativt
grova da stalltiderna varierar kraftigt beroendeviiien operator som utfor det aktuella

omstallet, detta medfor att aven den mest noggrbarikning minskar i palitlighet.

Liker (2004) menar att aven leverantérerna behdtreanas, vilket kan géras med
gemensamma mal och genom att utbilda och infortessaantérerna sa att de bada
aktorerna befinner sig pd samma niva utvecklingsigéisiven har kan utbildning leda
till att medvetandet 6kar, denna gang hos leverantich darigenom bor medfora att
SMT'’s leveransprecision forbattras. Da leveransaigt material i ratt tid medfor att inte
bara berakningarna i vart verktyg haller, utan pktidnen blir lattare att planera om
materialstorningar uteblir. Vilket i forlangningéwen kan leda till kortare ledtider da
onddiga stillestand pa grund av materialbrist kadvikas. Om leveranserna daremot
brister, brister aven verktyget och nya prioritggnmaste goras, vilket leder till 6kade

stalltider och dkat sloseri samt langre ledtidetillkund.
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Aven ledarskapet ar ndgot som kan paverka motivatidos foretagets medarbetare.
Vilket &ven poangteras av Liker(2005), da 2 av di@rinciperna fokuserar pa vad som
kravs av en god ledare utifran den filosofi somrLgeundar sig pa. En ledare som
uppmuntrar och litar pa sina medarbetare bor aeeergra mer motiverade medarbetare,

och som vi tidigare namnt bor da aven effektivitedka.

Ytterligare ett satt att motivera sina medarbekarevara genom nagon form av
beldningssystem. Dock bor man vara aktsam satatethrent ackordlonesystem
utarbetas. Om ett ackordlonesystem infors, 6kan éigken for att medarbetarna skall

uppleva det som ett stressmoment, istéllet fér efivattor.
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6.3  Verktyget for férenkling av planeringen

For att kunna fa en 6verblick 6ver hur fordelningemprodukterna sag ut, borjade vi med
att sortera dem efter ritningsnummer. Det visadel8iatt det var 12 olika typer av
smiden vi hade att utga ifrd8e bilaga 1Utifran den information vi hade fatt fran de
intervjuade operatdrerna hade vi darefter en hilef &ilka smiden som var likadana,
liknande, unika samt svara att stalla till. Medhtllana smiden menar vi har produkter
med olika ritningsnummer, men trots det samma typnaide. Anledningen till att vissa
ritningsnummer ar olika trots att smidet ar likatldreror pa att produkten i dvrigt inte ar
likvardig. Nar vi diskuterar liknande produkter naevi sddana som har en sadan typ av
smide, dar det kan anses vara lattare att stallallgost den produkten om en annan
specifik produkt kors. Det vill sédga, de produldem sinsemellan ar relativt enkla att

gora omstall emellan.

Unika produkter daremot &r av den arten att ddasjpggen roll mellan vilka produkter
omstallningen sker, den &r lika kravande oavsettpiddukter som ar svara att stélla till,
ar sddana dar omstallningstiden kan variera ktafegoende pa vilken operatoér som
genomfor omstallningen. Att just de produkternasdésm klassas som svara, vad galler
omstallningen, baseras aven pa det faktum att @fbstallningstiden tillkommer en
process dar stallet skall kéras in. Just dennarmik§ kan inom denna produktkategori
vara det svaraste och det kan ta upp till ettsieft innan korrekta produkter kan bérja
produceras. Hur indelningen av produkter ser &t eftt hansyn tagits till ovanstaende

kriterier kan ses i bilaga ett.

For att i likhet med vad Olhager (2000) och Jonssdtattsson (2005) beskriver, kunna
avgora vilka produkter som bor prioriteras, rakneidat vilka produkter som procentuellt
star for den storsta volymen och kunde konstati#igrappen med ritningsnumret
T38/03, star for 53 % av det totala flodet inomdespressen.

For att minimera risken for suboptimeringar haéwen listat och tagit hansyn till de
begransningar som verktyget skall anpassas efter:
» Varmebehandlingens kapacitet.
«  Materialtillgangen.
«  Maskiner i efterféljande flode — forsoka fa en "gig” mix i de olika T-
linjerna.

e Stalltider inom smidespressen.
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Den ledtid foretaget stravar efter att uppna Uktihd ar ca 14 dagar. Detta har darfor
legat till grund for den period verktyget strackay 6ver. Utifran detta gjordes en
berdkning av hur manga lyft som bor produceras udeiena period. Darefter beréaknades
hur stor del av de totala lyften respektive grupgsvarar, baserat pa den procentuella
fordelning artiklarna star for. Aven T-linjerna ®oged i berdkningen for att sprida
belaggningen sa optimalt som majligt. For att kugéea en sa optimal fordelning som
mojligt, gjordes en procentuell fordelning inom jeagrupp for respektive T-linje. Detta
for att fa fram hur manga lyft inom varje grupp sbar produceras i de olika T-linjerna.
Nar detta identifierats placerades lyften ut, j&ntlelade 6ver perioden, med hansyn till

stalltiderna.

6.3.1 Rakneexempel

En arbetsvecka bestar av 2-skift mellan mandadredag samt tva stycken 12 timmars
skift under I6rdag och séndag. Under ett vanligft skhdndag-fredag, hinner 4 lyft
smidas. Om ett lyft bestar av 80 stanger innebBattiender en dag, mandag-fredag, kan
640 [80x4x2] stdnger smidas. Om ett skift smid&ifd(320 stéanger), bor det aven
innebar att 40 [320/8] stanger kan smidas i timni@tta innebar aven att 960 [40x24]
stanger kan smidas under helgskiftet. Alltsd kaB04640x5+960] stanger smidas i
veckan. D4 vi avser att utforma ett verktyg soradter sig tva veckor framat i tiden
innebar det att 8320 [4160x2] stanger skall pasgenam smidespressen under denna
period vilket innebar 104 [8320/80] lyft.

Daremot ar VBH en begransande faktor, dar endpdt fer dag kan hanteras, vilket
innebar att istallet for 104 Iyft per 2 veckor 3I&8 [7x7x2] lyft passera smidespressen.
Detta d& VBH &r den operation som styr taktenddtvilket innebar att oavsett vilka
mangder smidespressen kan producera, begransaoeBendast 7 lyft per dygn kan

fardigstallas.

Darefter har vi réknat ut att ett ritningsnummest, dll séga olika artiklar men med
samma smide, star for 53 % av den totala prognosiemarfor bor sta for 53 % av 98
lyft under en tva veckors period. Samma utrakningveén utférd pa de Gvriga
grupperade ritningsnumren, detta for att fa enldiek dver hur stora produkterna ar i
jamfoérelse med varandra. Detta har sedan legartifid for den prioritering vi

genomfort.
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1. CT38/03 ar prognostiserad till 53 % av det totédddt inom smidespressen,
vilket innebéar att 52 [0,53x 98] lyft ska vara aantha sort per prognosperiod.

2. CR38/03 utgor 14 % av flodet, vilket innebar atf@8x98]lyft skall harstamma

fran denna grupp per period.

3. CT38/02 (tillsammans med CGD1600/01 och CR38/0g9mtl % av flodet,
vilket innebar att 11 [0,11x98] lyft ska komma frdenna grupp per period.

4. CR32/03 (tillsammans med CR32/04 samt CR32/01)r@dg® och det innebéar
att 9 [0,09x98] lyft skall vara av denna typ peripe.

5. CR32/06 utgor 7 % av det totala flodet vilket betydtt 7 [0,07x98] lyft skall

komma ifrdn denna grupp.

6. CR23/03 star for 3 % av det totala flodet och dar®¢0,03x98] lyft.

7. DR23/02 utgor 1,9 % av flodet och darmed innebéiatte? [0,019x98] lyft skall

harstamma fran detta ritningsnummer.

CR32/05 star for 1 % av flodet genom smidespresileet innebar att 1 [0,01x98] lyft

bor harstamma fran denna grupp artiklar.

CT45/03 ar beraknad att utgdra 0,3 % av det tdliadiet och det betyder att 0,294
[0,003x98] lyft skall komma fran detta ritningsnu@m

CR28/01 ar beraknad att utgora 0,01 % av det tdtadet vilket blir 0,098 [0,001x98]
lyft.

CR38/01 utgér endast 0,008 % av flodet vilket irireddt att 0,078 [0,0008x98] Iyft, per

prognosperiod skulle komma ifrdn denna grupp atikl

CR 28/02 och CR28/03 utgér tillsammans 0,005 %&det och tillsammans 0,049
[0,0005x 98] Iyft, vilket innebar att dessa ritnamymmer ar relativt sallan
aterkommande. Fler sddana produkter, ar de medgsmummer CR28/01, CR 28/02
och CR28/03, CT45/03 samt CR38/01. D& dessa ef stgékilt stor del av det totala
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flodet, bor dessa darfor ej heller aterkomma in@mevprognosperiod utan utrymme

lamnas i verktyget for att artiklar med relatieh efterfragan ska fa plats i produktionen.

For att berakna hur manga lyft som skall produceraspektive T-linje har en
totalsumma tagits fram for respektive T-linje, &ft darefter delas med den totala
summan for gruppen. Detta procenttal har sedanphodrats med totala antalet lyft for

gruppen. Detta for att identifiera hur manga Iyfirsskall produceras i varje T-linje.

Berakningarna for belaggningen inom de olika Tdinp ar konfidentiella och finns
darfor inte med i rapportens slutliga version. Rdsar daremot presenterats och

kontrollerats av foretaget samt oberoende opponente

6.3.2 Anvandningsomrade

| figur 17 visas den produktionscykel som vi tdgiim med hansyn till ovan namnda
kriterier. Denna cykel bor ses som ett ramverkhidgr produktionen skall planeras under
en aterkommande tvaveckorsperiod. De olika ritmingsren innehaller olika artiklar
vilka planeras in utifran det aktuella behovet. R@mar att ritningsnumren skall vara

avgorande for vilken ordning artiklarna skall prodtas.

Syftet med detta verktyg ar framst att underlaitbplaneringen av produktionen men
aven for att operatorerna lattare skall fa en digldver hur veckan ser ut. Aven inkop
kommer att ha nytta av detta verktyg da de lattareinformera leverantéren om nar
material behovs. Flodescheferna har ocksa intessetta verktyg da det klart och
tydligt visar belaggningen over de olika T-linjeroeh darmed bor aven planeringen av
ovriga produkter underlattas. Detta kommer delgeatierera en bra mix av produkter
samt ett jAmnare flode genom hela verkstaden,tMiléieminimera koer framfor
varmebehandlingen. Verktyget kan aven ses somtenfou den som ar ovan eller ny i

arbetsuppgifterna rérande planeringen samt foratpesrna vid smidespressen.

Da verktyget ar baserat pa prognoser samt kapacisetarmebehandlingen bor en
uppdatering ske, om kapaciteten i VBH uttkas @tarprognosen raknas om samt om
artiklar tillkommer eller faller bort. De brister kar identifierat med verktyget ar framst
att det &ar baserat pa prognoser och darfor kanbliangissvisande de veckor behoven
avviker fran prognosen, samt att det ar produktiekeensen ar aterkommande oavsett
hur behovet ser ut. Vidare ar omstall inplanerage iela perioden, vilket kommer att

generera langre tidsatgang da alla operatdrebétisrda och inte har likvardig erfarenhet
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Dag

Dag

gallande omstallningar av smidespressen. Detta lkandiock pa sikt att generera
forbattringar i och med att operatdrerna genonrenfzet 1ar sig stéalla om maskinen mer
effektivt.
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Figur 17, Verktyg for planering av smidespressen. Klla: Egen bearbetning.

Genom att jamfora var produktionscykel med plamgginfor tva slumpmassigt utvalda
veckor (v.18 & v.19), vilken presenteras under gakbeskrivningen, kan det konstateras
att var produktionscykel skapar ett vasentligt janerflode genom produktionen vilket
aven ger en jamnare arbetsbelastning som aven {@oas@v Liker (2004) inom
Leankonceptet. Den belagger &ven de olika T-liggener jamnt och det blir darmed

aven enklare att planera in order som gér direktlatolika T-linjerna. Aven mixen av de
olika produkterna ar battre enligt var planeringvidéagit hansyn till de mest frekventa
baserat p& volymen. Aven omstéllen i maskinenréngie i det nya verktyget da vi
forsokt att fokusera pa att ha ett omstall varjg. d&nligt planeringen v.18 & v.19 kan det

vara upp till tre omstall under en och samma dagillsexempel dag 4. Dock &r det
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endast totalt 10 st omstall under v.18 & v.19 medigin vart verktyg ar totalt 14 omstall.
Detta kan dock inte ses som ett riktmarke da prioilién ar vasentligt lagre an de
berakningar vi anvant i vart verktyg. Det som déveinte tagits med i berdkningarna ar
de materialbrister som kan ha bidragit till ettrojé fléde under de aktuella veckorna. For
att fa ett mer rattvisande resultat hade en jart§énender en langre period kunnat goras

om inte tiden varit begransad.
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7 Slutsats

Det 6vergripande syftet med denna rapport ar attaradka hur en effektiv planering
enligt Lean’s principer kan bedrivas och tillamgfés verksamheter med kundunika

produkter genom en fallstudie p4 SMC.

7.1  Effektiv Planering enligt Lean Produktion

For att kunna bedriva en effektiv planering krattsve@nga aspekter sammanfaller, ska
denna planering dessutom utforas enligt de primdipan Production ar uppbyggt av,
kravs det dessutom att detta gors sa resurssiéffektivc som mojligt. De kriterier vi

har presenterat i detta arbete, som vi anser vastoavikt for en lyckad planering ar:

Pull-floide— Genom att arbeta och planera produktionen atffétiska kundorder, kan

ett sug i produktionen skapas och pa sa satt aidimera antalet buffertlager. Dock bor
nagra sma lager finnas i produktionen, for att jamnheventuella svangningar i bade
efterfragan och kapacitet. DA SMC har stort fokuis@ym har detta arbetssatt frangatts.
Dock ar det viktigt att SMC arbetar flodesorientastillet for funktionsorienterat for att
minska risken for suboptimeringar, och darmed nanrésken for att dverlager bildas

bade i varmebehandlingen och av fardiga produkter.

5S— Genom att skapa ordning och sortera pa sinsplags minskar risken for att
tidsodande aktiviteter, sa som att leta efter yerkich material vid omstallningar. Pa

ej behover tas till sddana aktiviteter.

Modellen- | och med att stalltiderna i smidespressen #tagtt mycket stort problem, har
vi presenterat en modell for hur foretaget kan @ att minska dessa stélltider. Den
overgripande delen i modellen &r planeringen, déaekall vara den beslutsfattande
funktionen for att de dvriga delarna skall fungepiimalt. Enligt Lean Production skall
planeringen baseras pa prognoser medan produktskeemot kundorder. Genom att
anvanda sig av cyklisk planering, 6kar mojligheaéireffektivisera planeringsarbetet,
minska stéll- och genomloppstider, da det ar kailkén ordning artiklarna skall
produceras inom ett forutbestamt tidsintervall.t®&an aven i forlangningen ocksa
underlatta for foretagets leverantorer, da derktvér kunna anpassa sin produktion efter

detta monster.
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SMED- Da omstallningstider kan vara mycket svara atéikna, samt ta hansyn till, &ar
en reduktion av dessa av storsta vikt for att uatterfor planeringsarbetet. Genom att
anvanda sig av den detaljerade checklista somme¥as av Shingo (1984) och
Segerstedt (1999) bor reduktion av stélltider kuge@omforas da konkreta

forbattringsforslag ges.

Paretoregeln- Inom féretag med en mangd olika artiklar atttbeny kan Paretoregeln
vara mycket anvandbar for att analysera och kiaes# en produktflora. Syftet med att
klassificera produkter ar att identifiera likhetah pa sa satt gruppera ihop artiklar for att
kunna behandla dem mest effektivt. Nar en sadappgning ar genomford, 6kar

hanterbarheten och det blir lattare att fa en digrlbver det som utgor kriteriet for

gruppen.

Ekonomisk orderkvantitet Ar en ekonomisk formel som med férdel kan ligifarund

for beslut gallande vad, nar, hur olika produkieigillverkas. Dock kraver denna
formel vetskap finns om hur stor efterfrdgan argaetet, hur stor ordersarkostnaden ar
samt lagerhallningssarkostnad per tidsenhet ockastypessutom kraver formeln att
brister ej forekommer samt att hela orderkvantititeereras pa en gang. ldagslaget ar
darfor denna typ av materialstyrning ej aktuell dtiroptimera inkopskvantiteter da det
rader stora ramaterialbrister hos leverantérenemaét skulle den kunna anvandas for att

rékna ut de optimala poststorlekarna inom flodet.

Sekvensering Genom sekvensering underlattas planeringsane@tatt prioritera
korordningen, da en redan forutbestamd ordning &kgs, for de ordrar som skall
produceras. Vilket aven pa sikt kan reducera &téttda produktionssekvenserna kan

anpassas for att generera sa fa omstall som mojligt

Graden av kundfokusch insyn i kundbehevDetta ar en faktor som tenderar att ej
underlatta for produktionsplaneringen, da detngipg ar omdjligt att veta vilka produkter
som kunderna bestéller. Vilket i sin tur generathbade produkterna och stalltiderna
varierar och darmed &ven kan 6ka, beroende péftenfrégan ser ut. Men genom att
tilampa den presenterade modellen i denna rafgaoren effektivare planering av
omstéllningarna i maskinerna genomféras, vilkendv@mmer att reducera stalltiderna.
Nar dessa stélltider sedan ar starkt reducerade  ddtmed mojligheten att producera

enstycksfloden utifran aktuellt behov hos kunden.
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Personlig motivering- Denna studie har visat att grunden for ett ¢ffek6de och aven
effektiv planering, ar motivationen hos medarbedaidet ar darfor av yttersta vikt att ta
hansyn till detta vid all typ av styrning, dar meaigtarna har en framtradande roll.
Resultatet av den personliga motiveringen, ar négat framgatt mycket tydligt vid vara
undersokningar av omstallningarna inom smidespneskeett omstall kan variera stort

beroende pa vem som utfor arbetet.

| starten av en implementering av Lean Productidraditionella metoder sa som
ekonomiska orderkvantiteter, sekvenseringar sanet@ageln mycket anvandbara, for
att underlatta i arbetet med att effektivisera sarkheten. Dessa metoder minskar
daremot i betydelse allt eftersom stélltider kasueras och enstycksfléden kan inféras.
Ekonomiska orderkvantiteter blir en inaktuell mettéddet inte langre ar aktuellt att
hantera produkter utifran ett forutbestamt antath med att dels ar omstéallningstiden
obefintlig samt att alla produkter kérs i enstydddén. Det samma galler for

sekvensering samt paretoregeln.

7.2  Forbattring av planeringen for drifterstanger

For att underlatta for planeringen av drifterstéarge ett verktyg for detta presenterats.
Detta verktyg baseras pa paretoregeln, sekvenkesyidisk planering. Dar paretoregeln
har fatt utgéra grunden for den gruppering somrtgf@éarefter har de olika grupperna

placerats in i olika sekvenser for att minimerdtsi&rna. Darefter har dessa sekvenser

placerats in i en produktionscykel om tva veckdken upprepas over tiden.

Genom att anvanda detta verktyg kan SMC skaparetiare flode genom produktionen
vilket aven ger en jamnare arbetsbelastning, négotaven poangteras inom
Leankonceptet. Den belagger dven de olika T-ligj¢dmnare an den beldggning som
idag finns i produktionen, vilket gér att det audin enklare att planera in de order som
gar direkt ut i de olika T-linjerna. Aven mixen de olika produkterna blir battre enligt
den sekvens vi presenterat da vi tagit hansyddilinest frekventa artiklarna baserat pa
volymen. Ytterligare ett forbattringsomrade ar aatieh som blir jamnare i det nya
verktyget da vi fokuserat pa att ha ett omstaljevelng. Vilket inte ar fallet med dagens

planering, da det kan vara upp till tre omstall gag.
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7.3  Forslag till férbattringar hos SMC

For att 0ka genomslagskraften av implementeringdrean Production bor storre fokus
laggas pa langsiktigt tankande, oavsett om detgkdekostnad av de kortsiktiga
ekonomiska mal som finns. Fokus bor aven laggdsdaiiskapet for att sakerstélla att
alla ledare stravar mot samma mal. Detta bor avedtfdna att de langsiktiga malen
lattare gar att uppfylla da en stérre medvetentigliggors pa organisationens alla

nivaer.

En nyckelfaktor for att kunna ha en effektiv protiok ar fa omstall, vi foreslar darfor att
en noggrann undersokning genomfors huruvida orestéémidespressen gar att
forenkla. En sddan forenkling skulle medféra enddkaxibilitet och darmed storre
formaga att arbeta kundfokuserat. Aven gradend@sesl skulle minska om en sédan
forenkling kan genomforas, da det idag forekomnmeragl olika manuella insatser for att
stalla om mellan olika produkter. Ett satt att fida omstéallen i smidespressen kan vara

att standardisera omstallen, forslagsvis med [§alSMED.

For att oka medarbetarnas engagemang, foreslérem aavla satts upp vid
smidespressen, dar prognosperiodens alla ordérssiks upp. Pa detta satt kan
operatdrerna sjalva samt flédeschefer och dvriggrel se hur beldggningen ser ut. De
far aven en tydlig bild 6ver vilka produkter sormtér pa produktion och det bor darfor

blir lattare for dem att férbereda for kommande tGiths

D4 vissa produkter star for liten del av det toflildet, men kraver stora resurser att
tillverka, foreslar vi att en noggrann utvardergenomfors huruvida dessa produkter
skall finnas med i foretagets produktportfdlj elilete. For att minska risken for
suboptimeringar bor SMC fokusera pa att arbetaefiodenterat istallet for
funktionsorienterat. Aven arbetet med 5S bor forastr att minimera risken for att

ramla tillbaka till gamla daliga vanor.

7.4  Forslag till fortsatta studier

Genom att studera den aktuella smidespressen pameksisk niva, bor det kontrolleras
huruvida inre stall kan omvandlas till yttre sgdinom tekniken SMED, for att pa sa satt
reducera stélltiderna. Ett annat alternativ fonatiska stalltiderna skulle kunna vara att

rakna pa en nyinvestering av en smidespress mee sfitad av automatisering.
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Ytterligare ett alternativ ar att utdka med enlifilhande maskin for att 6ka flexibiliteten

samt kunna hantera svara omstall i denna for alttika storningar i det ordinarie flodet.

Da produktionstakten ar direkt beroende av individgrestation vore det intressant att
studera vad som paverkar motivationen, samt hukderitrbattras. D& aven ledarskapet
med storsta sannolikhet har stor paverkan pa ntatihen, blir aven detta ett intressant

omrade att studera vidare.

Det borde aven vara av intresse att undersoka diertsager bor finnas, i sa fall hur
stora dessa bor vara samt pa vilka platser de wkadlplacerade. Detta for att i storsta
mojliga man eliminera onddigt sléseri. En identifig av de faktorer som paverkar
optimal orderkvantitet kan vara intressant att gefiéoa da denna formel kan generera

storre I6nsamhet.
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Bilaga 1

ritning T-linje Hgrp poststorlek
A3-CR23/03 027 08 80
A3-CR23/03 027 08 0
A3-CR23/03 027 08 80 Grupp 6
A3-CR23/03 027 08 80 305 '
A3-CR23/03 027 08 80
A3-CR23/03 027 08 80
A3-CR23/03 027 08 80
A3-CR28/01 005 05 50
A3-CR28/01 005 05 50
A3-CR28/01 005 05 0 >1%
A3-CR28/01 005 05 0
A3-CR28/01 027 27 0
A3-CR28/02 005 05 0 > 1%
A3-CR28/03 0T1 22 80
A3-CR32/01 005 05 100 >1%
A3-CR32/03 0T1 23 100
A3-CR32/03 0T1 23 100
A3-CR32/03 0T1 23 100
A3-CR32/03 0T1 23 100
A3-CR32/03 0T1 23 100
A3-CR32/03 0T1 23 100
A3-CR32/03 0T1 23 100 Grupp 4
A3-CR32/03 0T1 23 100 9% '
A3-CR32/03 0T1 23 80
A3-CR32/03 0T1 23 80
A3-CR32/03 0T2 23 80
A3-CR32/03 0T2 23 80
A3-CR32/03 0T2 23 80
A3-CR32/03 0T2 23 80
A3-CR32/03 0T2 23 80
A3-CR32/04 027 27 40
A3-CR32/04 027 27 80
A3-CR32/04 0T1 04 100
A3-CR32/04 0T1 04 100 Grupp 4
A3-CR32/04 0T1 23 100 9% '
A3-CR32/04 0T1 04 100
A3-CR32/04 0T1 04 100
A3-CR32/04 0T2 23 40
A3-CR32/04 0T2 23 80
A3-CR32/05 0T1 23 80
A3-CR32/05 0T1 23 40
A3-CR32/05 0T1 23 80
A3-CR32/05 0T1 04 100
A3-CR32/05 0T1 04 100 1%
A3-CR32/05 0T2 23 80
A3-CR32/05 0T2 23 80
A3-CR32/05 0T2 23 80
A3-CR32/05 0T2 23 80
A3-CR32/06 0T1 23 100  Grupp 5,
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A3-CR32/06 O0T1 23 80 7%
A3-CR32/06 0T2 23 80
A3-CR32/06 0T2 23 80
A3-CR38/01 O0T1 23 80
A3-CR38/01 O0T1 23 80 1%
A3-CR38/01 0T2 23 80
A3-CR38/01 0T2 23 80
A3-CR38/02 O0T1 23 80
A3-CR38/02 0T1 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 40
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 40
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80  Grupp 3,
A3-CR38/02 0T2 23 80 11 %
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/02 0T2 23 80
A3-CR38/03 0T2 23 80
A3-CR38/03 0T2 23 40
A3-CR38/03 0T2 23 80
A3-CR38/03 0T2 23 70 Grupp 2
A3-CR38/03 0T2 23 80 14 %
A3-CR38/03 0T2 23 80
A3-CR38/03 0T2 23 80
A3-CR38/03 0T2 23 80
A3-CR38/03 0T2 23 80
A3-CT38/02 O0T2 23 40
A3-CT38/02 0T2 23 80  Grupp 3,
A3-CT38/02 0T2 23 80 11 %
A3-CT38/02 0T2 23 80
A3-CT38/03 O0T1 23 80  Grupp1,
A3-CT38/03 0Tl 23 60 53 %
A3-CT38/03 0Tl 23 60
A3-CT38/03 0T2 23 80
A3-CT38/03 0T2 23 60
A3-CT38/03 O0T2 23 60
A3-CT38/03 O0T2 23 80
A3-CT38/03 O0T2 23 80
A3-CT38/03 O0T2 23 80
A3-CT38/03 0T2 23 70
A3-CT38/03 0T2 23 70
A3-CT38/03 0T2 23 80
A3-CT38/03 0T2 23 80
A3-CT38/03 O0T2 23 80
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A3-CT38/03 0T2 23 80
A3-CT38/03 0T2 23 80
A3-CT38/03 0T2 23 80
A3-CT38/03 0T3 23 80
A3-CT38/03 0T3 23 80
A3-CT38/03 0T3 23 80
A3-CT38/03 0T3 23 70
A3-CT38/03 0T3 23 80
A3-CT38/03 0T3 23 80
A3-CT38/03 0T3 23 80
A3-CT38/03 0T3 23 80
A3-CT45/03 0T1 04 48
A3-CT45/03 0T1 04 48 1%
A3-CT45/03 0T1 04 48
A3-CT45/03 0T1 04 48
A3-DR23/02 0T1 22 80  Grupp?7,
A3-DR23/02 0T1 22 80 1,9 %
CGD1600/01 0T1 04 80
CGD1600/01 0T1 04 80
CGD1600/01 0T2 04 80
CGD1600/01 0T2 04 80  Grupp 3,
CGD1600/01 0T2 04 80 11%
CGD1600/01 0T2 04 80
CGD1600/01 0T2 04 80
CGD1600/01 0T2 04 80
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Bilaga 2
Detaljerad checklista 6ver SMED

1. Separera IED och OED Bela in omstéllningen i vad som kan utféras
medan maskinen star stilla samt vad som kan gé@naden gar.

2. Omvandla IED till OED -Det arbete som kraver att maskinen star stillal skal
i storsta mojliga man omvandlas till arbete som gé@ras nar maskinen gar.

3. Funktionell standardisering Genom att standardisera verktygens form och
dimensioner underlattas byten av dem

4. Funktionella fastanordningar knebar att fastanordningar skall vara sa
enkla som mgjligt och skruvande bor undvikas. Dféttaatt spara bade tid
och anstrangning.

5. Anvand forhandsjusterade fixturerEtt exempel pa detta ar att material som
skall bearbetas inte skall fastas pa fixturer sitterdast inne i maskinen da
de kraver ett stopp. De bor istallet justeras d@shals under tiden som
maskinen gar och sedan bytas i den aktuella maskine

6. Parallella operationer -En omstallning kraver ofta att operatéren arbetar
runt om hela maskinen, vilket innebar att mycketgir att forflytta sig.

Detta kan reduceras genom att lata tva operativetaaparallellt d& en
fordubbling av kapaciteten med en parallell stagenen halvering av
genomloppstiden.

7. Eliminera justering <Justeringsarbetet tar normalt den langsta ticdh i
omstéall. Detta kan reduceras genom att infora [s0opoch styrpinnar for att
direkt hitta ratt punkt for verktyget.

8. Mekanisera -nfor hydraulisk infastning av verktyget for atiderlatta och
forkorta stélltiden. Genom detta kan da en meripi@tsstyrd justering

uppnas.
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Bilaga 3
Regler for OPT/TOC

74

Balansera flodet, inte kapaciteten.

Utga ifran materialflodet och sékerstall att detata flodet ar balanserat, for att
undvika kobildningar vid flaskhalsar

Utnyttjandegraden av icke-kritisk resurs styrs\eflass egen potential utan av
nagon annan begransning i systemet.

Det ar de begrénsande resurserna som satter prazhstakten.

Utnyttjande och aktivering av en resurs ar intersarsak.

Att aktiver och bdrja anvanda en resurs ar intesdetma som att utnyttja
resursen fullt ut.

En forlorad timme i en flaskhals, &r en forloradrie for hela systemet.

En operation som &ar en flaskhals ar den som sktetai hela flodet, tappar
flaskhalsen en timme tappar @ven dvriga flodetimme.

En sparad time i en icke-flaskhals ar betydelselds.

Se forklaring i punkten ovan.

Flaskhalsar styr bade materialfléde och lager fesyst.

Se ovan forklaring.

Forsorjningspartiet bor inte — och manga gangelt ska — vara lika med
produktionspartiet.

For att kunna uppnd hogre flexibilitet i produkteEmbor inleveranserna skilja
sig fran seriestorleken inom produktionen.

Ett produktionsparti skall variera i storlek badads dess vag genom
produktionsprocessen och i tid.

Storleken péa produktionsserien beror pa hur dezoliésurserna samt den
aktuella belaggningssituationen ser ut. Storlekan #&rfor variera och skall
inte vara statisk — flexibilitet efterstrévas.

Prioritet kan bara séattas genom analys av systesagtidigt verkande
begransningar. Ledtiden ar en funktion av planeting

Ledtiden &r en konsekvens av produktionsplanerkaohdarfér inte bestammas i

forvag, men kan beraknas utifran den aktuella bgtiggen.



