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Syfte: Syftet med examensarbetet &r att for Nolato Medevo ta fram ett system som
maéter utnyttjandegraden av foretagets tillverknings kapacitet. Systemet skall dven
visa pa orsaker varfor utnyttjandegraden blir som den blir. En analys av vardena
fran systemet samt observationer skall leda till forslag pa effektivisering av
produktionen.

Metod: Bade en kvantitativ och kvalitativ ansats i informationsinsamlandet har
brukats. Kvalitativ metod har anvénts vid intervjuer och observationer av
produktionsforutsattningar. Kvantitativ ansats har anvants for att fa fram statistiskt
underlag.

Teori: Arbetet bygger pa en modifierad variant av TAK modellen for att fa fram
véarden pa utnyttjandegraden. Vidare har andra vedertagna teorier inom kvalitets
och produktionsledning anvénts for insamlande och analys av data.

Forfarande: Forsta fasen i arbetet var att kartldgga lampliga parametrar och finna
metoder for att fA fram dessa. Fas tva bestod av insamlade av varden samt
uppbyggande av ett program som behandlar och visualiserar data. Genom
observationer och med hjélp av programmet analyserades data i fas tre vilket ledde
till resultat och slutsatser.

Slutsatser: Pa de tre undersokta anlaggningarna pa Nolato Medevo har Lomma ett
TAK varde pa 60 procent, Torekov 40 procent och extruderingen 10 procent.
Storre atgarder for att 0ka utnyttjandegraden i Lomma och Torekov ar att fokus bor
laggas pa att minska stillestandstiden efter storre haverier, ett béttre larmsystem vid
stopp samt att vidareutbilda nattpersonalen. Inforande av treskift pa
extruderavdelningen skulle leda till en avsevard ©6kning av utnyttjandegraden
samtidigt som en rad andra problem i produktionen skulle undvikas.
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components.
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Purpose: The purpose of this master thesis is for Nolato Medevo to extract a
system that measures the company’s manufacturing capacity. The system should
also show the reasons why the utilization rate becomes as it is. Analysis of the
output values from the system, as well as observations, should lead to proposals on
how to improve the efficiency in the production.

Methodology: Both a quantitative and a qualitative approach in the information
gathering has been used. Qualitative methodology has been used during interviews
and observations. Quantitative approach has been used during the collection of
statistical data.

Theory: The thesis is built upon on a modified version of the OEE model to retain
values on the utilization rate. Other recognized theories within quality and
production management have been used during gathering and analysis of data.

Procedure: The first phase in the thesis was to survey suitable parameters and to
find methods on how to get these. In the second phase, statistics was gathered and a
computer program was constructed to process and visualize data. Through
observations and with help from the program, the data was analysed in phase three,
providing results and conclusions.

Conclusions: On the three examined departments on Nolato Medevo, Lomma has
an OEE value of 60 percent, Torekov 40 percent and the extrusion department 10
percent. Major actions to improve the utilization rate in Lomma and Torekov plants
are that more focus should be on how to reduce downtime after major breakdowns,
a better alarm system and further education for the night and weekend shift.
Implementation of three shifts at the extrusion department would lead to a great
improvement of the utilization rate, simultaneously as a wide range of other
problems in the production would be avoided.
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Kapitel 1: Inledning

1 Inledning

| detta kapitel redogdrs for arbetets bakgrund, dess allmanna riktlinjer och mal,
samt disposition och lasanvisningar.

1.1 FOretagsbeskrivning

1.1.1 Nolato AB

Nordiska Latex- fabriken i Torekov, Nolato, startades 1938 av Sven Bostrom och
Bernhard Jorlén. Produktionen &r inriktad pa gummidetaljer till industrin. 1954
gors foretagets forsta forvarv da Goteborgs Gummibolag forvérvas. Under 80-talet
gors flera foretagsforvarv och koncernen byter namn till Nolato, vilket foéretaget
sedan lange kallats i folkmun, och blir noterat pa Stockholmsbdrsens O-lista. Ett av
de forvarvade foretagen ar Gejde i Lomma. Under 90-talet gors flera stora forvarv
vilka fordubblar omsattningen flera ganger. Nolato koper Ericssons plastfabrik i
Kristiansstad 1997 och samma ar bildar den medicintekniska produktionen inom
Nolato Polymer ett separat bolag, Nolato Medevo. De senaste sex aren har Nolato
kopt, etablerat och omstrukturerat manga foretag framst utomlands men aven i
Sverige. ldag har Nolato ca 3300 anstidllda vid 14 utvecklings- och
produktionsenheter i Sverige, Kina, Ungern och Estland. Nolato ser sig som en
stabil, vél positionerad, internationell koncern.

Neolatokoncernen

B piedical 137 MEr
O Telecom 1342Mkr

B Industrial 936Mkr

FIGUR 1.1 RESULTATENHETERNAS ANDEL AV KONCERNENS OMSATTNING®

L www.nolato.se
2 \www.nolato.se
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1.1.2 Affarsidé

Nolato &r en hdgteknologisk utvecklare och tillverkare av polymera komponenter
och produktsystem till ledande kunder inom telekom, fordon, vitvaror,
medicinteknik, hygien och andra utvalda industrisegment.®

1.1.3 Nolato Medical

Affarsomradet Nolato Medical som bestar av foretaget Nolato Medevo &r inne i ett
expansivt skede med en Okning av omsattningen pa 34 procent 2004, en
okningstakt som fortsatt under 2005.* Bolaget har tva produktionsanlaggningar, en
i Torekov och en i Lomma.

Nolato Medevo utvecklar, tillverkar och vidareféradlar polymera produkter i néra
samarbete med kunder inom lakemedels- och medicinteknikindustrin.
Kundprodukterna &r t.ex. infusionsset for injicering av insulin, hjalpmedel for
inandning av astmamedicin, pacemakerdetaljer som faster elektroderna vid hjértat,
komponenter fér blodmatning, urologiprodukter och kateterballonger for
hjartkirurgi. Produkterna &r ofta av engangskaraktar och tillverkas i stora volymer.
De produktionstekniker som anvands &r formsprutning, extrudering och doppning.
Tillverkningen sker vanligtvis i renrum med héga krav pa luft och ytrenhet.

1.2 Bakgrund

Nolato Medical & underleverantér av polymera komponenter till
lakemedelsindustrin.

Marknaden kannetecknas av lang utvecklingstid, langa produktionsperioder samt
hoga kvalitets- och sakerhetskrav. Trenden gar mot en gradvis snabbare utveckling,
kortare livscykler och minskande marginaler.

Agarna till verktygen som sitter i formsprutorna ar oftast kunderna. Vid
avtalsforhandlingar vill kunden veta hur effektiva Nolato &r nér de kor ett av deras
verktyg. | dagslaget mater Nolato Medevo utnyttjandegraden genom att dividera
vad man far ut i form av fardiga produkter med teoretisk tillganglig kapacitet under
en ménad. Detta upplevs av bade Nolato och kunderna som en fér oprecis siffra.’

Nolato Medical bedriver ett relativt nystartat projekt med standiga forbattringar dér
mer specificerade forlust- och effektivitetssiffror vore till stor hjalp.

For att bli effektivare vill Nolato Medevo analysera och minska de olika
forlusterna. De saknar idag bra underlag for att se var forlusterna finns och hur stor
andel av den totala effektivitetsforlusten de olika forlustorsakerna star for.

¥ Nolato AB (2004). Arsredovisning 2004
* Nolato AB (2004). Arsredovisning 2004
® www.nolato.se

® patrik Arvidsson, Nolato Medevo AB
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1.3 Problemformulering

Nolato Medevos nuvarande angreppssétt att mata sin utnyttjandegraden inom
produktionsutrustningen &r inte tillfredstallande. VV&rdena &r oprecisa och ger ingen
forklaring till varfér utnyttjandegraden blir som den blir. Examensarbetets
problemformulering kan darfér sasmmanfattas i:

e Hur kan ett rattvisande varde pa utnyttjandegraden, som kan delas upp i
olika orsaksfaktorer, erhallas?

e Hur gar det genom analys av méatvardena att hitta forslag pa forbattringar
och vad &r dessa forslag?

1.4 Syfte

Med ett mer detaljerat och rattvisande tal p& utnyttjandegraden inom produktionen
finns flera fordelar att vinna. Nolato vill kunna se hur den tillgangliga
maskinkapaciteten i den egna maskinparken utnyttjas samt vill veta om det finns
utrymme att 6ka utnyttjandegraden genom analys av battre produktionsdata. Vidare
&r det vid kontakt med kunder lattare att fora en diskussion och ta beslut om
nyinvesteringar i fler eller storre verktyg

1.5 Avgransning

Examensarbetet bestar av en grundlaggande analys av hur ett lampligt upplagg
skall utformas for att fa fram ett rattvisande tal pd utnyttjandegraden. Arbetet
kommer att utgd ifrdn produktionen inom de tva produktionsanlaggningarna i
Torekov och Lomma. TAK vérden kommer begransas att endast tas fram for
formsprutor och extruders. Manuell tillverkning kommer ej att innefattas i
rapporten. Inom arbetet ingar aven en analys av de framtagna vardena for att
foresla forbattringar i produktionen.

1.6 Malgrupp

Rapportens primara malgrupp ar var uppdragsgivare Nolato Medevo i Torekov och
Lomma. Andra malgrupper ar foretag som vill effektivisera sin produktion genom
TAK-métning och studenter som laser om produktionsoptimering.
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Kapitel 2: Metod

2 Metod

| detta kapitel forklaras projektets arbetsgang samt hur vi gatt tillvaga for att
uppna syftet.

2.1 Val av amne

| vart letande efter ett intressant och utvecklande examensarbete hade vi kontakt
med ett flertal foretag, men det uppdrag Nolato Medevo kunde erbjuda ansag vi
som mest intressant och utvecklande. Examensarbetet passade val in i var
utbildningsprofil och mdjligheterna att kunna tillimpa teoretiska tdnkesatt
studerade under inriktningskurser sag vi som en stor fordel. Med Nolato Medevos
gynnsamma utveckling med en alltmer okande orderingdng och darmed mer
pressad produktionssituation sdgs vart examensarbete som foredelaktigt for bada
parter.

Tillsammans med Nolato Medevo bestamdes att vart examensarbete skulle besta av
en analys och utveckling av mgjligheter till I6pande framtagning av varden pa
utnyttjandegraden.

2.2 Datainsamling

De data och informationsmaterial som anvénds i uppsatsen kan delas in i sekundér
och primérdata. Primérdata &r de data som samlas in vid undersdkningen, den
bestar av observationer, intervjuer och logglistor fran maskinerna. Sekundardata ar
dokumenterad sedan tidigare, den bestar av bocker, artiklar, kursmaterial och
internetkallor.”

2.2.1 Primardata

For att fa information om maskinernas driftstatus under tiden anvande vi oss av
manuellt ifyllda protokoll. Vid manuellt ifyllda blanketter uppstar genast fragor om
riktigheten i blankettens varden. Utformningen av blanketterna kan ge upphov till
missforstand, olika personer mater olika, nagot stopp kan ha forbisetts och inte
skrivits in. For att kontrollera hur val dessa blir ifyllda jamférdes de med
automatiska logglistor frdn maskinerna. Logglistorna registrerar alla stopp och
aven till viss del orsak till stopp. Aven automattider, det vill saga hur méanga
timmar maskinen har producerat med automatisk drift, kan erhallas fran alla
maskiner utom en av formsprutorna och extruderingsmaskinerna.

" Rosengren, Karl Erik (1971)



Kapitel 2: Metod

Observation innebdr att intressanta processer och héndelser observeras av
rapportskrivarna sjalva. Styrkan i observationen &r att observatdren far en egen
uppfattning av studieobjektet, fri fran andras tolkningar och utelamnanden.
Metoden ar tidskrdvande och observatéren kan inte vara éverallt, den lampar sig
darfor inte till langre métningar Gver tiden. Observation ar bra d man har ett kéant
problemomrade och for att skapa en uppfattning av ett handelseforlopp.

Intervjun utmérks av att fragorna stalls muntligt till intervjupersonen, vars svar
antecknas eller p& annat sétt registreras av intervjuaren. Intervjun bor vara vl
forberedd for att den information intervjun onskas generera ska komma fram.
Styrkan i en intervju ar att fragor kan stillas om eller kan foljas upp med
foljdfragor. Detta gor att den information som den intervjuade sitter inne med,
sallan gar forlorad pa grund av missuppfattningar av den stallda fragan och att nya
fragor far svar med en gang.

2.2.2 Sekundardata

Sekundardata anvands ofta  for att  underbygga resultaten  fran
primérdatainsamlingen, exempelvis for att ta fram lampliga modeller och teorier.
Ibland kan enbart en bearbetning av sekundardata racka for att fa fram en 16sning.
Det ar viktigt att ha en bredd i sokandet av sekundardata for att kompensera
svarigheten att vardera kvalitén pa data.’

2.3 Kvantitativ och kvalitativ metod

En metod 4r ett redskap, ett satt att 16sa problem och komma fram till ny kunskap.
Inom forskningslitteraturen diskuteras ofta de tva olika begreppen kvantitativ och
kvalitativ forskningsmetodik. Kvantitativ forskningsmetodik bygger pd de data
som insamlas och kan omvandlas till siffror och mangder for att dérefter
analyseras. | fallet med kvalitativ metodik kan och bor informationen ej behandlas
med siffror, exempel pa detta ar djupintervjuer och observationer. Bagge
metoderna har sina starka respektive svaga sidor och kan med fordel kombineras. ™

2.3.1 Kvalitativ metod

Den kvalitativa metoden har i forsta hand ett forstaende syfte och bygger inte pa att
préva om den insamlade informationen har generell giltighet. Detta gor den mer
flexibel &n den kvantitativa och det 4r till stor del forskarens egna tolkningar och
uppfattningar av informationen som ar av vikt. Vid insamlandet av information i
form av intervjuer &r formen snarare av en dialog, svar i form av enkater passar sig
darfor mindre lampligt.

® Rosengren, Karl Erik (1971)
° Rosengren, Karl Erik (1971)
9 Holme, Idar Magne & Solvang, Bernt Krohn (1997)
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2.3.2 Kvantitativ metod

Kvantitativa metoden ar mer formaliserad och praglas av strukturering.
Informationsinsamling kan ske med enkéter med fasta svarsalternativ, experiment,
test, prov och frageformular. Resultatet utmynnar i numeriska observationer och
kan visualiseras med hjéalp av diagram och dataméangder. Utifran detta genomfors
sedan statiska analyser. '

2.3.3 Val av metod

Metodiken som har anvénts i detta examensarbete ar en blandning av de tva
metoderna, detta for att uppna fordelarna med triangulering som uppstar da den
lampligaste metod anvants for varje skede i undersokningen. De kvalitativa
undersokningarna har syftat till att fa en forstaelse for problemet och ge fakta for
en problemanalys. Dessa har i huvudsak genomforts i form av personliga intervjuer
och OGppna observationer. Fragorna som har anvants har varit ppna, detta for att
kunna djupare gd in pa intressanta omraden som har uppkommit under
intervjuerna. Vad galler kvantitativ metodik har standardiserade formulér anvénts
for att notera stillestand inom produktionen men dven befintliga datamangder ifran
affarssystemet IFS. Observationer ute i produktionen for att notera tid att se da en
maskin stannar kan dven det laggas under kvantitativ metodik.

2.4 Validitet och reliabilitet

Hog reliabilitet kan betecknas som franvaron av slumpmassiga fel medan hog
validitet definieras som franvaron av systematiska matfel. Férenklat kan man saga
att man mater reliabilitet som graden av dverensstimmelse mellan tvd matningar
med samma instrument, validitet som graden av Gverensstimmelse mellan tva
méatningar med olika instrument. Validitet kan &ven definieras som
Overensstammelsen mellan det teoretiska och det empiriska begreppet ar god.
Forhallandet mellan dessa kan forklaras som att reliabilitet ar ett villkor men leder
inte sjalvklart till en god validitet.*? For att 6ka reliabiliteten i méatningar kan
anvandandet av exempelvis kontrollfrdgor, bundna svarsalternativ och
triangulering anvéndas. | fallet med validitet &r vikten av tydliga och icke vinklade
fragor ett satt att oka overforbarheten, dvs. mojligheten att anvanda resultatet i
andra sammanhang. Triangulering ar dven lampligt att anvanda for att fa en god
validitet. **

En hdg grad av reliabilitet och validitet i examensarbetet kan sdgas ha uppnatts.
Reliabiliteten har sakerstéllts genom att ett flertal olika matmetoder har anvénts for
att fa data om samma dmne. Dessa data har sedan jamférts med andra data fran en

" Holme, Idar Magne & Solvang, Bernt Krohn (1997)
12 Rosengren, Karl Erik (1971)
13 paulsson, UIf (1999)
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annan matmetod for att fa ett resultat vilken skildrar verkligheten i s& stor man som
mojligt. Ett stort antal personer har intervjuats for att en enstaka avvikelse inte skall
fa ndgon genomslagskraft i slutsatser. Dessa intervjuer har &ven varit
standardbetonade med forberedda fragor. Frdgorna har varit oppna for att dess
konstruktion inte skall vara véagledande for intervjuobjektet. For att fa en
overstammelse med teori och empiriska begrepp har expertis pd omradet
konsulterats, detta for att ytterligare sékerstdlla validiteten i examensarbetet.
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3 Teori

| detta kapitel ges en kortfattad beskrivning av, for arbetet, relevanta teorier.

3.1 De sex stora forlustkallorna

Den japanska TPM-filosofin, Total Productive Maintenance, ar en metod for
produktivt underhdll. TPMs dubbla mal &r inga haverier och inga felaktiga
produkter. Med minskade haverier och mindre defekter 6kar utnyttjandegraden i
utrustningen, kostnaderna minskar, farre produkter i arbete och minskade lager
samtidigt som produktionen per anstalld 6kar. En av grunderna i TPM &r de sex
stora forlustkallorna som péaverkar en anldggnings inre effektivitet. For att kunna
utnyttja sin utrustning till sa stor del som majligt &r det nddvandigt att eliminera
dessa forluster.

Utrustningsfel
Avbrott

Omstiillning

Injustering

Tomgdng ach
smd starningar

Kvalitetsfarlust

Minskad pro-
duktionshast.

Virdedkande Pracess-
operativ tid defekter

Reducerat
utbyte

FIGUR 3.1 DE SEX STORA FORLUSTKALLORNA™

Av dessa sex forlustkéllor &r det historiskt satt framst de mer synliga som fokus har
legat pa att minimera. Dessa inbegriper haverier, kassationer och stalltider. Mindre
stopp och hastighetsforluster har flera foretag daremot varit samre att dokumentera,
analysera och &tgarda. Med mindre stopp avses korta men ofta frekvent
forekommande stopp vilket gor att de ses som en naturlig del av
produktionsforloppet och inte som en forlust. Hastighetsforluster innebér att
utrustningen kors med lagre hastighet &n vad den &r inkopt och konstruerad for.

* OEE Consultants
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3.2 Total utrustningseffektivitet

Tillganglig tid ar utgangspunkt i modellen. Fran denna tid avraknas alla planerade
stopp vilka bestdr av den tid da foretaget valt att inte utnyttja sin
produktionsanlaggning. Komponenter héri kan vara planerade stopp sdsom
outnyttjade skift, raster, fackliga méten eller ledningsméten. Inom vissa matningar
laggs aven planerat underhall inom denna bit, dock kan detta ge en missvisande
bild av laget. Detta da stigande planerat underhll ofta ger firre oplanerade stopp
och utnyttjandegraden OKkar, trots att den totala stillestandstiden i utrustningen blir
onddigt 1ang."

Efter att planerade stopp har avlagsnats fran den totala tillgangliga tiden finns
planerad och utlagd produktionstid kvar fér produktion.

Total utrustningseffektivitet ar en Gversattning fran engelskan Overall Equipment
Effectiveness, OEE. Inom den svenska litteraturen pratar man om motsvarande
TAK eller UTE. Bada forkortningarna ar jamforbara med total
utrustningseffektivitet. Inom det svenska uttrycket TAK stéar T:et for tillganglighet,
Acet for anldggningsutnyttjande och K:et foér kvalitetsutbyte. Dessa tre
kombinerade ger ett véarde for den totala utrustningseffektiviteten for en maskin
eller produktionsenhet. TAK vérdet kan dven sammankopplas med de sex stora
forlustkallorna. Uppbyggnaden av TAK modellen illustreras i figur 3.3.

3.3 TAK i teorin

"TAK maétning ar en modell for att méta hur effektivt en produktionsanldggning
utnyttjas och aterspeglar den totala effektiviteten i produktionen”.*®

TAK vérde ger ett vérde for hur effektivt en produktionsanldggning utnyttjas. Detta
varde fas fram genom att multiplicera de olika faktorerna tillganglighet (T),
anlaggningsutnyttjande (A) och kvalitetsutbyte (K). Med TAK modellen kan
hundraprocentiga nivaer faststallas som géller i ett studerat produktionsflode. Det
vill saga svar kan fas pa fragan hur mycket skulle kunna produceras vid felfri drift,
med hdogsta hastighet och réatt kvalitetsniva. Det ar latt att illustrera detta med ett
enkelt rakneexempel pd att dven mindre forluster ger drastiskt minskad
produktionsformaga, figur 3.4.

1% Hagberg, Leo & Henriksson Tomas (1994).
16 L CP Consultants (2005), Kursmaterial
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Utrustning [ Sex stora forlustkallor | TAK
Planerade stopp

Utrustningsfel och
avbrott

Tillganglig tid

Planerad och utlagd Tillganglighet | T +—

|| Omstéllning och
verktygsbyte

produktionstid

Tillganglig operativ tid

—| Tomgéng och
smastopp

Anléggnings
utnyttjande A

Netto operativ tid

Reducerad
produktionshast.

Véardeokande

Processdefekter

operativ tid

Kvalitetsutoyte | K |—

Kassation och
justeringar

v

Tillganglighet X Anlaggningsutnyttjande X Kvalitetsutbyte = TAK

FIGUR 3.3 TOTAL UTRUSTNING EFFEKTIVITET

Exempel T x A x K =TAK
Max 100% 100% 100% = 100%
Nulage 80% 80% 90% = 58%
Mal 90% 95% 99% = 85%

FIGUR 3.4 EXEMPEL PA FORLUSTERNAS INVERKAN PA TAK VARDE

3.3.1 Tillganglighet

Tillgangligheten, T, ar ett matt pa hur stor del av den tillgangliga tiden som
verkligen anvénds for produktion. Forluster av den tillgdngliga tiden i form av
underhall, ravarubrist, stopp under drift med mera leder till att
produktionsutrustningen inte anvénds under all tillgénglig tid. Att minimera dessa
stopp och darmed utdka den tid som verkligen anvénds till effektiv produktion
leder till ett 6kat utbyte av tillgangliga resurser. (Figur 3.5)
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Hela cirkeln motsvarar m
planerad produktionstid  UH-beroende

Ravarubrist
’_'

——==—"""Handhavandefe|

=tad, rast.
dvrigt

Producerande tid

FIGUR 3.5 TILLGANGLIGHETEN | TAK

3.3.2 Anlaggningsutnyttjande

Anlaggningsutnyttjandet visar pa de taktforluster som forekommer i produktionen.
Dessa inbegriper forluster i form av sankt produktionstakt eller att utrustningen inte
producerar den mangd som den ar konstruerad for. Till exempel har ett verktyg
monterats i en maskin vilken kan producera fyra artiklar per cykeltid men endast
tre artiklar tillverkas per cykeltid. Detta leder till ett anlaggningsutnyttjade pa 75
procent. Aven taktforluster, det vill siga att maskinen inte kors i maximal takt utan
hastigheten har sénkts leder till taktforluster. Vad som é&r referensvérde vid
utraknande av anlaggningsutnyttjandet kan sattas pa flera olika vis. Referensvardet
kan vara det tillverkaren har sagt att maskinen kan producera, den teoretiskt
snabbast mojliga hastigheten eller den hogsta hastighet som ndgon gang har lyckats
i verklig produktion.'” (Figur 3.6)

3.3.3 Kvalitetsutbyte

Kvalitetsutbytet visar pa hur stor andel av producerade enheter som kan séljas till
fullt pris. Forlusterna kan delas upp i tva delar, dels ren kassation med artiklar vilka
inte har nagot som helst vérde utan enbart kasseras, dels artiklar med samre kvalitet
vilka visserligen kan sdljas men renderar ett lagre pris. Skillnaden mellan fullt pris
och det reducerade priset kan ses som en férlust vilken redovisas i kvalitetsutbyte.'®
(Figur 3.7)

" Hagberg, Leo & Henriksson Tomas (1994)
'8 Hagberg, Leo & Henriksson Tomas (1994)
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Hela cirkeln motsvarar
full produktion med
kipt cykeltid

Lag hastighet

Lagt utbyte

Producerad
hastighet

FIGUR 3.6 ANLAGGNINGSUTNYTTJANDET | TAK

Hela cirkeln motsvarar
mijlig produktion

aljbar
produktior

FIGUR 3.7 KASSATION | TAK
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3.4 Benchmarking

Benchmarking ar en strategi som manga foretag borjade anvanda i mitten av
attiotalet och anses vara ett mycket anvandbart hjalpmedel for att halla sig
konkurrenskraftig inom sin marknad. Dess framsta styrka ar mojligheten att se
utom sin egen organisation och jamfora sig med de bésta féretagen inom branschen
eller andra delar inom den egna organisationen. Detta leder foretaget fran att ha ett
internt synsatt till att mer se helheten och &r ett steg mot dkad konkurrenskraft. *°

Benchmarking kan bedrivas bade internt, konkurrensinriktat och icke
konkurrensinriktat dar den enklaste att genomféra &r den interna. Information och
data jamfors med delar inom den egna organisationen med liknande verksamhet.
En stor fordel med detta ar den dubbla fordel som kan uppnéas med vinster pa tva
hall inom foretaget. De olika delarna knyts &ven ndrmare varandra och andra
synergieffekter kan uppstd sasom mer fortroende och tillit. Den mer
svargenomforbara formen av benchmarking ar den konkurrensinriktade. Att fa
tillgang till en konkurrents statistik och data kan vara svart. Dock ar denna form
oftast bland de vanligaste, alla foretag tittar pa konkurrenterna var de ligger och hur
foretaget i sig ligger i forhallande till dessa vilket kan ses som en form av
benchmarking. Den tredje metoden &r icke konkurrensinriktad dar verksamheter
som liknar ens egen eller ar nédra beslaktad studeras. Dessa kan vara i form av
kunder eller ndra samarbetspartners.

Inom benchmarking talas det ofta om begreppet best practice, det vill sdga bésta
utforande pa svenska. Detta innebar att jamforelser gors mot den organisation eller
det foretag som anses vara bast inom den avsedda branschen. Medarbetarna blir
uppmarksamma pa vad som kan astadkommas vilket leder till att den egna
uppfattningen om vad som kan &stadkommas stracks.”

Y Hill, Terry (2000). Manufacturing strategy. New York: Palgrave
% Cook, Sarah (1995)
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3.5 Japanska sjon

Japanska sjon &r ett arbetssatt som bottnar i reducering av lagernivaer. En
beskrivning av teorin bygger pa att da lager sanks blir problemen synliga och kan
atgardas. Uttrycket japanska sjon kommer fran liknelsen med en bét i en sjo. Med
mycket vatten i sjon, det vill s&ga lager, syns inte stenarna som symboliserar
problemen och béten kan halla sig flytande utan att ga pa grund. Med en sankning
av vattennivan syns grunden och tvingar foretaget till dtgarder. Om de lyckas haller
sig baten fortfarande flytande med bade mindre kapitalbindning och farre problem.
Teorin &r inte bara tillampbar pa lagernivaer, utan kan dven anvandas for att
reducera kapitalbindning i form av produktionsutrustning.?

FIGUR 3.8 JAPANSKA SJON SYNLIGGOR PROBLEM

2! Martinich (1997)
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4 Kvalitativ empiri

| detta kapitel redogor vi for hur produktionen ar upplagd pa Nolato Medevo.
Materialet bygger pa bade intervjuer och egna observationer.

4.1 Tillverkningens upplagg

Nolato Medevos tillverkning férekommer bade pa produktionsenheterna i Lomma
och Torekov. | Lomma sker all tillverkning med formsprutor, dock har det aven
under det senaste aret med en ny stororder tillkommit ett antal tryckmaskiner. |
Torekov ar tillverkningen mer mangfacetterad med avdelningar for bade
formsprutning, extrudering, doppning och dven svetsning. Aven storleken pa orders
och tillverkningsmaterial skiljer sig at mellan tillverkningsenheterna.

e | Torekov formsprutning och
extrudering

e 7 formsprutor, 5 extruders

o Silikon och plast, fler korta
serier

o  Treskift, tvaskift

e | Lomma formsprutning
e 21 formsprutor i 4 olika rum

e Enbart plast, mest langa
serier

e  Femskift

FIGUR 4.2 NOLATO | LOMMA

4.1.1 Torekov

| Torekov sker tillverkning genom formsprutning, doppning, extrudering och
svetsning. De enda artiklar som inte tillverkas i renrum &r de produkter som
produceras i doppningsavdelningen. | examensarbetet har renrummet med
formsprutor och extruderavdelningen undersokts.
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Formsprutningen sker i ett separat renrum med atta formsprutor, varav vid en
tillverkning endast sker manuellt. Formsprutorna ar av olika alder och storlek.
Aldern pd maskinerna varierar mellan tio &r till helt nyképta och storleken mellan
300 till 2200 kN presskraft. Utrustning fornyas I6pande. | Torekov formsprutar
Nolato bade i silikon och i plastmaterial. Formsprutning i silikon ar en svarare
tillverkningsprocess an vid sprutning med plast. Detta pa grund av materialets
kansligare natur och darmed mer komplicerade installningar av processdata.
Rengoringen efter silikonanvandning ar omfattande och maste géras noggrant for
att inte nasta kdrning skall storas. De flesta av de delar som skall rengéras plockas
ur maskinen och kan darfor rengdras efter att den nya kdérningen har startat. Nolato
ar ledande i landet nér det galler formsprutning i silikon och ser sig sjalva som
mycket kompetenta inom detta omrade.?

499494

Femnrum Torekov 26 a0

FIGUR 4.3 MASKINUPPSTALLNINGEN | RENRUMMET, TOREKOV

Extruderingen av produkter sker i en avdelning dar sjalva maskinerna star i ett rum
vilket inte &r renrumsklassat. Slangarna och réren, vilka kontinuerligt pressas fram,
gar sedan genom ventiler in till renrum. Till var och en av de fem extruderings
maskinerna finns en kapmaskin vilken kapar &mnet till avsedd ldngd. Samma
extruders anvands vid tillverkning av gummi saval som hard och mjuk plast.
Aldern pd extrudermaskinerna varierar med tre gamla maskiner fran sjuttiotalet och
tvd fran slutet av attiotalet. Ett stort problem som leder till mycket avbrott i
produktionen ar problem med bakterier i de vattenbad som anvénds.?®

4.1.2 Lomma

De produkter som produceras i Lomma tillverkas framst i stora mangder i langa
serier, en maskin producerar har ofta samma produkt hela aret. Lomma har
foljaktligen farre stall och en l&ttare planering av beldggningen &n Torekov.
Produkterna som produceras i Lomma é&r i princip alla plastprodukter, de flesta
plasterna &r ganska latta att formspruta men det ar en del som ar kénsliga och latt
blir defekta om inte alla parametrar stdammer. Fabriken i Lomma har under hosten
expanderat och delvis omorganiserats. Flera nya maskiner har efterhand tillkommit
och nagra gamla har avvecklats. Matningarna i examensarbetet har omfattat 21

22 Tonny Nilsson, Nolato Medevo AB
2 Mikael Kvist, Nolato Medevo AB
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formsprutor som inte har involverats namnvért i omorganisationen. Maskinerna i
understkningen &r fordelade péa fyra avdelningar, rum HC, rum ett, rum tva och
rum tre. Rum HC ligger separat och avskiljt frdn de Gvriga tre och har ingen
renhetsklassning. Namnet HC kommer ifran att samtliga produkter som tillverkas i
detta rum levereras till foretaget HC. De andra tre avdelningarna ligger samlade
och &r klassade som renrum. Aldern p& maskinerna i de olika avdelningarna skiljer
at, de aldsta maskinerna finns i rum HC och rum ett, de nyare ar placerade i rum

3344102444441

Fum 1 Fum 2

Fan 3
3 31

EEEE

FIGUR 4.4 MASKINUPPSTALLNINGEN | RUM 1, RUM 2 OCH RuM 3, LOMMA

Hemocue
1 7

=i, soh=
.

FIGUR 4.5 MASKINUPPSTALLNINGEN | RUM HC, LOMMA

4.1.3 Personal

Personalen inom produktionen bestar av operatorer och stéllare, dar stéllare har en
hogre kvalifikationsgrad. Stallarna & de som byter verktyg och dndrar
installningarna pa maskinerna. Varje avdelning har dven en produktionsledare
vilken har det dvergripande ansvaret dver sin avdelning. | Lomma finns det en
gemensam produktionsledare for rum ett, tva och tre. | bade Lomma och Torekov
ar en produktionstekniker anstalld vilken ansvarar f6r mer avancerade reparationer
och forbattringar av kringutrustning. Vid storre haverier vilka dessa inte sjalva kan
reparera kommer maskintillverkarens support och utfor reparationen. Reservdelar
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kan bestallas med en leveransgaranti pa att delarna skall vara levererade inom ett
dygn.

4.1.4 Skiftupplagg

I Torekov ar arbetsupplagget fordelat pa tre och tva skift. 1 renrummet med
formsprutor arbetar man tre skift med mest bemanning pa formiddagsskiftet da
&ven de flesta stall forekommer. Under detta skift ar &ven produktionsteknikern
tillganglig. Pa nattskiftet ar personalen neddragen till ett minimum och ser endast
till att produktion fungerar. Sista skiftet pa fredagen stéller in ett antal maskiner for
att ga pa automatikdrift 6ver helgen. Dessa ar da helt obemannade och producerar
till dess att de stannar eller en forinstéalld timer stanger av dem. Cykeltiden brukar
da regleras med en storre sakerhetsmarginal for att de skall producera under en
langre tidsperiod. Mojlighet finns aven med &vertid dver helgen vid tillfalliga
produktionstoppar eller for att ta igen tidigare stérre produktionsbortfall.

Extruderings avdelningen arbetar med tva skift, ett pa& morgon och féormiddag och
andra skiftet eftermiddag och kvall. Detta leder till att samtliga maskiner stdngs av
pa kvallen for att ater startas pa morgonen. Extra produktion pa helgen férekommer
da avdelningen ligger efter med leveranser.

I Lomma &r upplégget femskift, det vill sdga produktion sker dygnet runt sju dagar
i veckan. Under natten och helgen &r bemanningen endast ett fatal operatorer vilka
ej kan avhjalpa storre stopp utan endast aterstarta maskiner vid enklare avbrott. Det
finns dock ett joursystem dar en stéllare kan kallas in for att aterstarta maskiner.

4.2 Tillverkningsprocessen

En stor andel av produkterna som Nolato Medevo tillverkar har krav pa stor renhet,
detta da de anvands inuti kroppen eller vid kirurgiska operationer. Tillverkningen
av dessa produkter sker darfor i renrum som ar certifierade fér produktion av
medicinska produkter. Certifieringarna inbegriper ISO 9001:2000, ISO 13485, 1SO
14001 samt annex 2 MDD 93/42/EEC, MDD- och FDA-registrerade.?* Nolato har
aven en egen renhetsklass for produkter som inte behdver renhetsklassas men som
av forséljnings och kvalitetsgrunder skall hallas fria fran orenligheter. Dessa
lokaler dar denna renhetsklass anvands kallas for hygienrum.

Maskinparken bestar i huvudsak av formsprutor fran maskintillverkaren Arburg.
De ar av olika storlekar och alder, den vésentliga skillnaden mellan de &ldre och de
nyare maskinerna ar forutom slitage ett mer avancerat dvervakningssystem. |
Torekov har Nolato fem extruderings maskiner for slang och rértillverkning.

% Nolato AB (2004). Arsredovisning 2004

20



Kapitel 4: Kvalitativ empiri

4.2.1 Formsprutning

Produktionscykeltiden for en formspruta varierar beroende pa material,
materialmangd, kavitetsform, maskinhastighet, maskintryck och plundringsprocess.
En cykel sker enligt féljande schema®:

e Formlasning, verktyget sluts (Figur 4.6)
Insprutning, plastsmalta eller gummi/silikonblandning trycks in i
verktyget och fyller kaviteterna (Figur 4.7)
e Plasticering/VVulkning, under tryck kyls plasten eller vulkas
gummit (Figur 4.8)
Formoppning, verktyget 6ppnas (Figur 4.9)
e Utstdtning, verktyget plundras med egna utstotare, robot eller fér hand

FIGUR 4.6 FORMLASNING FIGUR 4.7 INSPRUTNING

FIGUR 4.8 PLASTICERING /VULKNING FIGUR 4.9 FORMOPPNING OCH UTSTOTNING

En formspruteenhet borjar med ett materialmagasin. Magasinet ser till att
materialet har ratt fuktighet och att formsprutan fylls pd med material. P4 Nolato
fylls magasinen via slangar i taket vilka ar anslutna med ett rddmnesrum utanfor
renrummet. Det forekommer dven att magasinet suger direkt fran en pall stalld
intill maskinen. Vid vissa applikationer blandas huvudraamnet med farggranulat
for att ratt farg pa slutprodukten skall astadkommas.

Formsprutan matar med hjalp av en skruv fram materialet samtidigt som det varms
upp till ratt smalttemperatur, silikon och gummimaterial &r oftast redan sega eller

% Yfind (1997)
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flytande och varms inte upp i skruven. Vid insprutningen trycks hela skruven
framat for att fylla verktygets kaviteter.

Verktyget har halrum, kaviteter, med produktens form. Ett verktyg har oftast flera
kaviteter vilka &r sammanbundna med kanaler i vilka sméltan kan flyta. | kanalerna
bildas ett ing6t efter plasticering eller vulkning. Verktyget halls i en konstant
temperatur av kanaler med cirkulerande kylande vétska eller av varmande
elpatroner. D& kaviteterna ar fyllda och smaltan plasticerat eller vulkat 6ppnas
verktyget. Roboten gar nu ner mellan verktygshalvorna och tar ur ingétet medan
verktyget stéter ut produkterna. Produkterna hamnar i en lada under maskinen eller
via ett transportband till ett uppsamlingskarl. Alternativt tar roboten produkten och
ingGtet far trilla ner, produkterna och ingoten kan ocksa sorteras efterat. Exempel
pa utrustning som separerar ing6tet och produkten ar rullseparatorer.
Rullseparatorer fungerar genom att tva skruvar med en springa emellan separerar
ing6t och produkt.

Da cykeltiden optimeras skall maskinen, verktyget och roboten ha snabba och sa
korta rorelser som mojligt. Att fa ratt pd temperaturer, materialblandning,
materialmangd, tryck, kyl och uppvarmningstider ar svart och kraver i manga fall
stor erfarenhet och kunskap. Det &r till storsta delen verktyget som inverkar pa
vilka slutparametrarna blir, nar det blir dldre och slitet forsamras ofta tiderna.?® |
Torekov laggs en sakerhetsmarginal pa cirka 20 till 30 procent till cykeltiden som
ar framtagen under provkdrning. Detta for att minska risken for att variationer i
produktionsforutsattningarna skall orsaka stopp och arbete for att hélla igang
maskinerna.?” Aven i Lomma finns viss sakerhetsmarginal pé cykeltiderna.?®

4.2.2 Extrudering

Nolato Medevo extruderar slangar och rér som ar en enkel form att extrudera,
kunderna har dock hoga krav pd mattnoggrannheten. Maskinerna och
tillverkningen togs Gver fran en fabrik i Angelholm da denna inkoptes 2001 och
tillverkningen flyttades till Torekov.

Vid extrudering trycks en plastsmalta eller gummimassa med hjalp av en skruv
kontinuerligt genom en matris. Matrisinstallningen bestdmmer slangens ytter och
innerdiameter. Déarefter kyls plastslangen i ett vattenbad sa att den stelnar medan
gummislangen gar genom en varmeugn for att vulkas. Slangen kapas sedan i
onskade langder. De ror och slangar som genom efterbearbetning skall ha hal eller
andra deformationer gar till manuellt bemannade stationer for borrning och
omformning. Aven montering mellan olika delar sker i detta steg.

% Tonny Nilsson, Nolato Medevo AB
%" Tonny Nilsson, Nolato Medevo AB
% Roland Karlsson, Nolato Medevo AB

22



Kapitel 4: Kvalitativ empiri

Tiden for uppstart for extrudering ar relativt 1ang da det tar tid innan processen ar i
balans. Tiden for uppstart kan vara sa hdg som tva timmar och ligger sallan under
30 minuter, mycket beroende péa vilket material som anvands och vilka
toleranskrav produkten har. Matrisinstallning sker med skruvar vilka manuellt
justeras in for att fa onskad tolerans. Problem med detta ar att da en skruv justeras
kan de andra matten paverkas och processinstallningarna maste géras om. Vissa
produkter i extruderingsavdelningen har sndva toleranser som gor att uppstarter och
kontroller under produktionen maste géras mycket noggrant.

4.3 Dagens kvalitetsarbete

Dagens kvalitetsarbete pa Nolato Medevo bygger pa en minimering av kassationer.
Processen med att mata kassationen har funnits lange pa Nolato och &r vl
inarbetad. En del av produkterna skall opereras in i kroppen och far absolut inte ha
nagra fel, de kontrolleras darfor styckvis manuellt. For produkter dér fel inte
innebér nagon fysisk skaderisk, utan mest har kosmetisk betydelse eller forsvarar
anvandandet inom ett ofarligt omrade, kontrolleras produkter varannan till var
fjarde timme. Har detta prov nagot fel kontrolleras det senaste partiet, beroende pa
produktens varde sorteras godkanda detaljer ut annars kan hela det senaste partiet
kasseras.

4.3.1 Kvalitetskontroll, formsprutor

Nolato Medevo har ett kassationsmal pa tre procent. Kassationen méats genom att
antalet producerade enheter enligt rakneverket pa maskinerna subtraheras med det
antal som levereras till kund. Antalet som levereras till kund raknas eller
uppskattas genom vagning beroende pa produkt. For flera artiklar raknas eller véags
aven de produkter som ska kasseras. Enligt egen utsago har Nolato en kassation pa
tre procent och utéver detta ett svinn pa 0,5 till 1 procent av de producerade
produkterna.?® Svinnet ar till storsta delen produkter som hamnat pa golvet.

4.3.2 Kvalités kontroll, extrudering

Pa extruderings avdelningen i Torekov uppskattas kassationen genom att vikten pa
atganget ravarumaterial subtraheras med vikten pa fardiga produkter. Att vaga
ramaterialet ar en omstandlig process da det mesta ramaterialet forvaras i en stor
silo. Detta medfor att vagning av ravarumaterialet ofta skjuts upp eller missas och
ger darmed ett oprecist varde pa kassationerna. Ytterligare en svaghet med dagens
system &r att det inte gar att veta forhallandet mellan det material som gatt till
spillo vid uppstarter och det som kasserats under produktionen.*

% Thorsten Jepson, Nolato Medevo AB
% Mikael Kvist, Nolato Medevo AB
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4.3.3 Utnyttjandegrad

Nolatos tidigare varden pa utnyttjandegraden pa formsprutor har tagits fram med
en enkel men mindre precis metod. Utnyttjandevéardet tas fram genom att jamféra
storleken pd manadens kundleveranser med vad som kan produceras med de
planerade cykeltiderna. Vardet kan sla fel med flera procent, da de
tillverkningsorder som produceras vid manadsskiftet ofta hamnar i nasta manads
leveranser. Tiden som produkter ligger i Nolatos lager fore leverans ar olika lang
och tillverkningsordernas storlek varierar. Detta leder till att de leveranser som
tillhor foregaende manads produktion jamfort med dem som hamnar i nasta manad
ofta. har en stor differens. De  cykeltider som ligger i
produktionsplaneringsprogrammet &r ofta daligt uppdaterade och stammer darfor
inte med de verkliga i produktionen. Cykeltiderna som satts da ett verktyg tas i
bruk, forbattras for det mesta med tiden da verktyget ar inkort, personalen funnit
nya kdrupplagg och mer optimala parametrar. Utnyttjandegraden som tas fram med
nuvarande matningar ar darfor formodligen for hog. En tillverkningsorder laggs pa
en fordefinierad maskin men kan sedan koras pa en annan. En maskin kan darfor
bli registrerad pa flera tillverkningsorder medan de maskiner som verkligen kor
ordern inte far nagon registrering. Det gar darfor inte att med dessa matningar att se
pa utnyttjandegraden pa enstaka maskiner.

Ett varde pa utnyttjandegraden for extruderingsavdelningen finns inte att tillga.

4.4 Affarssystem

Nolato anvander sig av affarssystemet IFS vilket inférdes 2001. Genom
affarssystemet laggs tillverkningsorder ut pa produktionen. P4 tillverkningsordern
finns en forvald maskin som artikeln skall produceras i. Dock ar det inte alltid som
det blir just pa denna maskin tillverkningen senare sker. | de fall maskinen &ndras
skall produktionspersonalen éndra belaggning i IFS. Att detta inte alltid sker leder
till fel pa dagens matningar pa utnyttjandegrad. Aven kassationerna blir fel med
avseende pa vilken maskin tillverkningsordern ar lagd, dock andras aldrig
tillverkningsorderns I6pnummer utan kassationen stdmmer med denna. Problem
med att produktionspersonalen inte dndrar maskinnummer forekommer framst i
Lomma. | Torekov ar produktionspersonalen mer bendgen att andra beldggningen
da de inte tycker att deras varde pa utnyttjandegrad stimmer och ser denna andring
som ett sétt att f& mer rattvisande varden.*

Bestallningspunkter av nytt ramaterial kommer &ven fran affarssystemet.
Inkdpsfunktionen ligger idag pa platschefen i Lomma vilken har inkpsansvar for
bada produktionsanldggningarna. Inképsansvarig har uppfattning att stillestand pa
grund av révarubrist aldrig férekommer.*

*! Tonny Nilsson, Nolato Medevo AB
32 patrik Arvidsson, Nolato Medevo AB
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4.5 Jamforbara produktionsanlaggningar

Tva besok pa jamforbara anlaggningar vilka aven de arbetar med formsprutning
och har ett system for att méta sin produktivitet med OEE eller TAK maétningar har
gjorts under examensarbetet.

4.5.1 Coloplast

Coloplast &r ett danskt foretag vilka tillverkar utrustning till den medicinska
branschen. Deras tillverkning bestar av stomi, inkontinens och sarlaknings
produkter. Nolato ar underleverantor till Coloplast och levererar bade extruderade
och  formsprutade artiklar.  Utanfér  Helsingér  har  Coloplast en
produktionsanlaggning pa vilken formsprutning utgor en stor del av produktionen.
I fabrikshallen finns plats for 54 stycken formsprutor och Coloplast har for tva ar
sedan infort ett halvautomatiskt system for att madta utnyttjandegraden. |
produktionshallen visas alla maskiners status samt vilken utnyttjandegrad och
status de har for den senaste perioden. Dessa varden syns pa en stor skarm, val
synlig for all personal i produktionshallen. Med fargmarkeringar syns tydligt vilka
som ar i drift och vilka som star still.

Tillgangligheten &r uppdelad pa stopp under drift och stillestdnd d& maskin &r tagen
ur produktion. D& en maskin stannar pa Coloplast mater OEE systemet automatiskt
stopptiden, orsaken till stoppet maste operatdren trycka in pa en display.
Operatdrerna missar i snitt att registrera orsaken till 5 procent av stoppen.®

Genom att jamfora tidsatgangen for verklig produktionstid dividerat med antalet
fardiga produkter inrapporterade pa lagret med beraknad optimal cykeltid, erhalls
vardet  pd  anldggningsutnyttjandet. Cykeltiden berdaknas  utifran
verktygsdefinitionen men korrigeras l6pande med avseende pa tidigare
tillverkningsorders verkliga cykeltider. Den stdndiga korrigeringen av optimal
cykeltid gor att vardet pa anlaggningsutnyttjandet inte ar helt jamforbart med
tidigare tillverkningsorders.

Kassationsstatistik erhalls pd Coloplast genom vagning av de kasserade
produkterna efter varje tillverkningsorder.

4 5.2 Nolato Plastteknik

Nolato plastteknik ar ett foretag som ingar i Nolato koncernens affarsdivision
Nolato Industrial Sweden. Affarsdivisionen star for utveckling och tillverkning av
polymera produkter och subsystem till kunder inom fordon, vitvaror,
tradgard/skog, maobelindustri med flera. Fabriken ar belagen i Goteborg och

%3 Jesper Schmidt, Coloplast A/S
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tillverkningen omfattar formsprutning av termoplaster i maskiner upp till 1 000 ton.
Bland de stérsta kunderna finns Volvo, Saab, Flexlink och Swedish Match. *

Pa anlaggningen har véarden pa utnyttjandegraden i form av OEE siffror framtagits
sedan slutet av nittiotalet. Dessa varden ligger sedan efter genomgang och analys
till grund for styrning av forbéattringsarbetet.

| borjan av varje ar uppsatts mal pa belaggning och utnyttjandegrad pd maskiner
och maskingrupper. Dessa mal ar anpassade efter vilken orderingdng som
prognostiseras och tidigare ars utnyttjandegrad. Mycket av planeringen ligger pé de
grupper av maskiner som tillverkning ar indelad pa. Till exempel ar de maskiner
vilka tillverkar snusdosor och snusdoselock till Swedish Match en egen
maskingrupp. Olika grupper tilldelas olika mal baserat pa hur komplicerad
tillverkningen &r, antal stall och produktvariation. Overtidsproduktion under helgen
inberdknas ej utan redovisas for sig.

Var produkt har en beréknad cykeltid och i slutet av var vecka sammanstélls hur
ménga timmar och antalet artiklar var maskin har producerat. Antalet artiklar,
dividerat med antal kaviteter i verktyget, multipliceras med cykeltiden och jamfors
med antalet timmar maskinen har producerat. D& viss produktion flyttas inom
maskingruppen stammer inte utnyttjandegraden p& var maskin men inom
maskingruppen  blir siffrorna réttvisande. | slutet av veckan tréffas
produktionsgruppen och diskuterar veckans resultat, vad som har hant och orsaker
till detta. DA cykeltiden forbattras skall detta inrapporteras for att nya jamforelsetal
skall kunna framtagas. Detta gors dock inte alltid direkt eftersom en langre cykeltid
i systemet @n den verkliga ger en battre utnyttjandegrad och dérmed battre resultat
for gruppen.®

Da Nolato Plastteknik anvant systemet i ett antal ar finns dven varden att jamfora
med under en langre tid. Dessa ar dock inte helt jamférbara med varandra eftersom
cykeltiden allteftersom har forbattrats for flertalet produkter. En uppdelning med
femarsperioder pa formsprutornas alder ger aven mojlighet att se hur denna
inverkar pa utnyttjandegraden.

FIGUR 4.10 NOLATO PLASTTEKNIK | GOTEBORG

* www.nolato.se
% Stellan Knape, Nolato Plastteknik AB
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5 Kvantitativ empiri

| detta kapitel presenteras hur métningarna genomférts och programvaran som
skapats for att redovisa den data som insamlats.

Under genomférandet av métningarna har det inte varit mojligt att fa tillracklig
information for att kunna ta fram ett véarde pa anlaggningsutnyttjandet. Att ta fram
data for detta hade varit alltfor stort arbete da framtagande av cykeltider inte finns
dokumenterat. Sammantaget hade arbetet for produktionspersonalen att bade fylla i
blanketter for tillgangligheten och for anlaggningsutnyttjandet blivit for stort. Detta
hade latt resulterat i att acceptansen for hela examensarbetet skulle ha sjunkit.
Ifyllandet av protokollen for tillgdnglighet hade minskat och darmed riskerat att
forsamra reliabiliteten och validiteten.

5.1 Protokollens utformande

Stor vikt har lagts vid utformandet av protokollen for att dessa skall vara enkla att
fylla i, samtidigt ska de ge tillracklig information for mojlighet till analys av
stopporsaker. Ett antal olika modeller pa utformande framtogs och efter
diskuterande med personalen, som kommer att anvanda protokollen, beslutades att
tva olika protokoll skall anvéndas. Beslutet innefattade en blankett under pagaende
tillverkningsorder och en vid langre stopp mellan tva olika tillverkningsorder. Med
dessa tva protokoll kan ett obrutet tidsforlopp registreras med mojlighet till
bokfdring av nast intill samtliga olika stopporsaker. Definitioner pa vad som skall
innefatta vad noterades pa protokollen for att samtliga som fyller i blanketterna
fyller i likadant. Att protokollen redan frdn borjan blev ratt kan inte nog
understrykas. Felaktiga protokoll skulle leda till att efterfragad data inte skulle vara
mojligt att utlasa. Att under matningarnas genomforande éndra pa utformandet
skulle leda till att jamforelser under tiden inte skulle vara réttvisande. Acceptansen
for matningarna hos produktionspersonalen skulle riskera att sjunka da
matningarna inte verkar tillréckligt val genomténkta, samt en ny inkdrningsperiod
skulle bli resultatet av &ndringar.

5.1.1 Protokoll vid drift

Ett protokoll utformat efter staketmetoden ar lampligast vid ifyllande under
pagaende tillverkningsorder (Bilaga 1). Dess fordelar med snabbt ifyllande under
drift med endast ifyllande av ett streck vid stopp har visat sig genom erfarenhet
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leda till hég ifylinadsgrad.®® For att kunna f& fram all den information som
efterstravas vid en genomgaende analys av varfor TAK vardet blir som det blir,
behdvs data pd vad stoppen beror pa, hur ldnga stoppen &r, under vilket skift
stoppen forekommer, hur lang stélltiden har varit och vilken frekvens de olika
stoppen férekommer med. Aven pa vilken maskin och vilket verktyg informationen
har insamlats pa behover registreras.

Definitioner pa olika begrepp bestamdes efter diskussion med platschefen i
Torekov. Produktionsstart bestamdes till da stallet ar fardigt och maskinen slas pa.
Stalltid till den tid det tar att montera ner féregaende verktyg och montera nytt.
Produktionsavslut till tid dd maskinen stangs av efter sista producerade artikel.
Uppstart noteras efter forsta uppstarten da produktionen sétts igang medan uppstart
efter ett stopp pa grund av fel adderas till stopptiden for felet. Stalltid innefattar
visserligen tid for montering och tid fér nedmontering efter fardig produktion men
med definitionen som valts erhalls den totala tiden mellan tva produktionsorders.

Information om vad stoppen beror pa erhalls genom sju olika stoppkoder dar
verktyg och kringutrustning aven har underrubriker. Langden pa stopp delas in i
fyra intervaller med méjlighet att registrera stopp langre an det langsta intervallet.
For att ha mojlighet att analysera vilken inverkan personaltatheten under de olika
skiften har registrerar formiddagsskiftet stopp med bl penna, eftermiddagsskiftet
med réd och natt/helgskift med svart penna. Stélltiden registreras separat och
tillverkningsorder noteras for mojlighet till sparning av kassation under drifttiden.

5.1.2 Protokoll vid oanvand maskin

Vid langre stopp som ej sker under en pagéaende tillverkningsorder valdes en annan
protokollutformning. Denna ger mdjlighet att med datum och tid markera stoppets
langd och kryss for stopporsak. Sex olika stoppkoder valdes for att kunna técka in
de flesta olika stopporsaker. (Bilaga 2)

5.1.3 Protokoll vid drift, extruder

Storsta skillnaden mellan Protokoll vid drift och Protokoll vid drift, extruder &r
skillnaden pa stopporsaker och langden pa stoppintervall (Bilaga 3). Eftersom
extruderingen sker med tvaskift och startas och stangs av var dag tar det adven tid
mellan det att skiftet pA morgonen har startat till dess att maskinerna satts igang.
Aven vid skiftslut stangs maskinerna ofta av en viss tid innan dess att skiftet &r slut.
Bada dessa tider har egna orsakskoder.

5.1.4 Protokoll vid drift, inne i renrummet

Da extruder maskinerna star utanfor renrummet behovs det tva olika protokoll for
att alla stopp skall kunna noteras (Bilaga 4). Stopp inne i renrummet, till exempel

% Carl Johan Larsson, LCP Consultants
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den kap vilken kapar extruderingsamnet stoppar ibland och vid dessa stopp stannar
tillverkningen. Dock &r det ingen personal som gar ut i extruderhallen och kan
notera detta pa Protokoll vid drift, extruder. Vid uppstart &r det liknande forfarande
eftersom slutkalibrering sker inne i renrummet och kan ses som en skild del fran
den uppstart vilken sker ute i extruderhallen.

5.2 Genomforande

Vid varje maskin har ett protokoll av varje sort uppsatts, dvs. ett protokoll vid drift
och ett protokoll vid oanvand maskin. Operatérerna och stallarna informerades om
projektet och hur protokollen skall fyllas i. Det forsta skedet k&nnetecknades av en
inkorningsperiod da protokollen ej blev helt korrekt ifyllda utan en del efterarbete.
Efter cirka en manad blev resultatet tillfredstallande och listorna fylldes i utan
storre inblandning av examensarbetarna. Dock har det i extruderavdelningen varit
en betydligt langre inkdrningsperiod och ett tillfredstallande resultat géllande
ifyllande har vid examensarbetets skrivande annu ej uppnatts. Dock kan ett monster
i vardena pa tillgangligheten urskonjas dven pa denna avdelning.

5.3 Programvaran

For att ha mojlighet att analysera all information som insamlas med protokollen har
en databas skapats med mojlighet att analysera resultatet. Databasen &r gjort i
Visual Basic med varden sparad i Excel filer. Dataprogrammet &r uppdelat med en
del for sparande av information, Lagringsmeny, och en del for redovisning av
densamme, Visa statistik. (Bilaga 5)

5.3.1 Lagringsmeny

Under menyn lagringsmeny (Bilaga 6) finns mdjligheter att lagra Protokoll vid
drift blanketter (Bilaga 7), Protokoll vid oanvand maskin blanketter (Bilaga 8),
uppdatera och hdmta extern kassation samt spara automatiska maskintider (Bilaga
9). Protokollen vilka suttit vid maskinerna ifylls vid respektive programsida och
sparas dérefter i databasen.

5.3.2 Statistikredovisning

| statistikprogrammet gar det att grafiskt redovisa informationen som é&r lagrad i
databasen. Installningar gors mellan vilka datum, pa vilken maskin eller verktyg
eller hel avdelning information skall redovisas. Forutom att ett dvergripande TAK
varde (Bilaga 10) redovisas kan detta sedan brytas ner for att redovisa de ingaende
komponenterna tillganglighet (Bilaga 11), anlaggningsutnyttjande (Bilaga 12) och
kassation (Bilaga 13). Mdjligheter att se fordelning av stopplangd (Bilaga 14),
under vilket skift stoppen forekommit (Bilaga 15) och anledning till stopp (Bilaga
16) é&r ytterligare information som kan redovisas. Vid redovisning av
tillgangligheten visas dven i ett separat diagram med information om hur mycket
automatikdriften registrerat under vald tidsperiod. Vid samtliga valda
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redovisningsformer fas aven en procentsiffra pd under hur stor del av vald
tidsperiod registrering har noterats. Vid val att se verktyg motsvarar denna siffra
under hur stor del av vald tidsperiod verktyget inte har anvants.

5.4 Definition pa lagrade varden

Vid lagring av varden utraknas procentsatser for de olika stopporsaker vilka ar
definierade under den inlagda perioden. Den tid under vilken protokollet anvénts
jamférs med de tider vilka dr angivna som stopp. Dessa varden anvands sedan i
statistikprogrammet i olika konstellationer.

5.4.1 Varden vid Protokoll vid drift

Total tid under Protokoll vid drift definieras som tid mellan produktionsstart och
produktionsavslut. Stalltiden adderas till den totala tiden och i de fall stopp dven
noterats pa Protokoll vid oanvand maskin dras detta tidsintervall ifran den totala
tiden. For att fa fram andel stopp som var stopporsak varit grund till adderas antal
noterade streck i var stopptidsintervall och multipliceras med snittvardet for detta
tidsintervall. Exempelvis, sex noterade streck i intervallet 5-10 minuter blir 6 * 7,5
minuter, dvs. 45 minuter. Denna tid divideras sedan med total tid och procentsatsen
sparas i databasen under de dygn och timmar vilka angivits. P4 motsvarande vis
utraknas procentsatser for alla stopp i de olika tidsintervallen och
skiftmarkeringarna. Aven samtliga stopp adderas vilket ger virdet pé
utnyttjandegrad under perioden. Under den tiden protokollet har anvants sparas
aven en sifferkod vilken representerar att maskinen eller verktyget har producerat
under denna period. All data sparas dels for vald maskin som for valt verktyg.
Tillverkningsorderns I6pnummer sparas for att kassationer skall kunna uppdateras
(se avsnitt 5.4.5, Varden pa kassationer).

5.4.2 Varden vid Protokoll vid drift, extruder

Detta protokoll &r till sin utformning mycket snarlikt protokoll vid drift, de fa
skillnader som finns &r att verktyg och tillverkningsorder inte sparas. Aven att
produktionen sker med tvaskift gor att hela dygn mellan produktionsstart och
avslut inte rdknas med bas pa tjugofyra timmar vid total tid utan pad en
artontimmarsbasis. Stopptidsintervallen dr dven anpassade for den langd pa stopp
vilka oftare forekommer inom extrudering. Definitionen pa uppstart ar den tid det
tar fran det att maskinen har startats till dess att extruderingsamnet har passerat
ventilen i vaggen in till renrummet. Ovriga varden registreras pd samma sétt som i
Protokoll vid drift.

5.4.3 Varden vid Protokoll vid drift (inne i renrummet)

Detta protokoll ifylles samtidigt som Protokoll vid drift, extruder och vid sparande
av protokoll sammanfares dessa tva och sparas gemensamt och pa samma satt som
Protokoll vid drift, extruder. Tiden for uppstart definieras som den tid det tar fran
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att extruderingsamnet har passerat ventilen i vdggen in i renrummet till dess att
forsta godkénda produkt har producerats.

5.4.4 Varden vid Protokoll vid oanvand maskin

Vid Protokoll vid oanvand maskin sparas hur manga timmar av dygnet som stopp
noterats i borjan och slutet av var stopp. Exempelvis, ett stopp som bérjar klockan
sju pd morgonen sparas som stopp under sjutton timmar pa forsta dygnet.
Motsvarande tillvdgagangssatt anvands for att spara slutet pa stoppet. Dygn
daremellan sparas som hela dygn, dvs. tjugofyra timmar. For var stopporsak sparas
en sifferkod i databasen vilken representerar stopporsaken.

5.4.5 Varden pa kassationer

Kassationer definieras enligt Nolato Medevos egen definition som antalet
producerade enheter enligt rakneverket pd maskinerna subtraherat med det antal
som levereras till kund (se avsnitt 4.3.1, Kvalitets kontroll formsprutor). D& vid
varje sparad Protokoll vid drift &ven tillverkningsorderns lépnummer sparas,
uppdateras denna kontinuerligt varje manad med den kvalitetsstatistik som finns
tillganglig i Nolato Medevos affarssystem IFS. Kassationerna hamnar da vid ratt
maskin och ratt verktyg. | de fall kassationen ej finns registrerad i IFS kommer gj
tillverkningsorderns kassation med i berdkningarna.

5.4.6 Varden vid Automatisk drift

Pa samtliga maskiner, utom de tre aldsta ingdende i undersokningen, finns
mojlighet att avlasa hur manga timmar maskinen producerat med automatisk drift.
Eftersom i stort sett all tillverkningen sker genom att maskinen gar pa
automatikdrift ar detta métt en tillforlitlig siffra pd hur effektiv produktionen ér.
Definitionen pa detta varde ar bestamt sdsom hur manga timmar maskinen gatt med
automatisk drift sedan senast avlasta tillfélle dividerat med tid mellan avl&sningar.

5.5 Statistikvarden

| statistikprogrammet kan dels avl&sas hur stor del av vald tidsperiod som de olika
stoppanledningarna har sttt for men aven hur stor del av stopptiden de olika
anledningarna har statt for sinsemellan. Det dvre cirkeldiagrammet som redovisas
bor darmed stéllas i relation till under hur stor del av den totala tidsperioden som
stoppet har statt for, redovisade i tabellen vid sidan av.

5.5.1 TAK

TAK vardet i statistik programmet ar framraknat genom att virdena pa
tillganglighet, anldggningsutnyttjande och kassationer &r multiplicerade med
varandra. Exempelvis, tillgédngligheten ar 90 procent, anlaggningutnyttjandet 100
procent och kassationer 10 procent. Detta ger ett TAK varde pd 0,81 dar
tillganglighetsforlusten &r tio procent och kvalitetsforlusten nio procent. Vérdet pa
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ej registrering ar framtaget genom att de dagar inget ar registrerat ar dividerat med
totala antalet dagar for vald period. Vid visning av grupper ar dven héansyn tagen
till antalet maskiner det saknas registrering pa under vald period. Vid redovisning
av verktyg visar TAK vardet endast tider verktyget suttit i en maskin och ar under
en pagaende tillverkningsorder. Detta medfor att vardet pa ej registrering betyder
till storsta delen att verktyget inte har anvants.

5.5.2 Tillganglighet

Tillgangligheten redovisas dels som hur stor del av vald tidsperiod som de olika
stoppanledningarna har statt for, med utgang for vad som redovisats pa protokollen
vid maskinerna, men dven vad autotiden har for vérden. Skillnaden mellan dessa
kan forklaras med olika anledningar beroende pa vad som redovisas. Nar det galler
redovisning av renrummet i Torekov beror den framsta differensen, férutom att alla
stopp inte har ifyllts pa protokollen, av att helgen i stor grad inte har noterats som
att ingen produktion har skett. Vad géller Lomma ar framsta anledningen att alla
stopp inte har ifyllts. For bada omradena blir provkérning utford med automatisk
drift pa protokollen noterade som stopp, nagot som autotiden inte tar hansyn till.
Rubriken Produktionen nerstangd innefattar bade langre stopp pa grund av storre
haverier men dven da produktionen har stangts ner for olika anledningar sdsom
julhelg eller personalsammankomster.

5.5.3 Anlaggningsutnyttjande

Da varden pa anlaggningsutnyttjandet inte har varit mojligt att sammanstélla har
anlaggningsutnyttjandet i redovisningen satts till 100 procent. Med ett
anlaggningsutnyttjande pa 100 procent kommer anlaggningsutnyttjandet inte fa
nagon inverkan pa det totala TAK vardet. | ett senare skede ar mojligt att dven
lagga i parametrar pa detta och redovisa i statistikprogrammet.

5.5.4 Kassationer

Kassationsstatistiken visar hur stor del av tiden som i produktionen gatt at till att
producera produkter vilka sedan har kasserats. Vardet skiljer sig darfor nagot ifran
det Nolato Medevo redovisar eftersom detta bygger pa vérdet av kasserade
produkter. Kassationer pa extruderavdelningen gar inte att se da Nolatos
kassationsstatistik pa denna tillverkning &ven inbegriper det material som har
kasserats under uppstart. Att ta med denna i redovisningen skulle dérfor innebara
dubbelregistrering varfor kassationer valts att bortses fran for denna avdelning.

5.5.5 Férdelning av langd pa stopp

Denna rubrik redovisar hur stoppen har fordelat sig i de olika tidsintervallen,
definierade pé& protokollen. Det gér dven se intervallens relationer sinsemellan.
Mojlighet att se hur manga stopp i genomsnitt det varit per dag under vald
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tidsperiod finns ocksa. Da hela avdelningar valts att visa ar vardena ett genomsnitt
pa maskinerna inom gruppen.

5.5.6 Fordelning av stopp under skift

Att kunna se nar under dygnet flest stopp uppkommer, uppdelat pa skiften,
mojliggors under denna rubrik. Langre stopp vilka stracker sig dver skiftgranserna
&r redovisade som stopp under det skift dar det uppstod. Det vill sdga ett stopp
under tolv timmar vilket startade pa férmiddagsskiftet redovisas som ett tolvtimmar
langts stillestand under detta skift. | extruderings avdelningen vilka endast arbetar
tvaskift finns andock majligheten till att se stopp under natt/helgskift for framtida
anvandning.

5.5.7 Fordelning av orsak till stopp

Den del av stopptiden inom tillgangligheten vilken kan hérledas till stopp under
drift, finns mojlighet att bryta ner i olika stopporsaker. Viss skillnad mellan total
stopptid under denna rubrik och total stopptid fran tillganglighet kan forekomma da
tillgangligheten bygger pa timbasis och fordelning av orsak till stopp bygger pa
minutbasis. Olika stopporsaker sasom maskin, verktyg och kringutrustning ar dels
redovisade i olika delrubriker men &ven en total summa for var stopporsak.

5.6 Forenklingar

Ett stort antal stallningstaganden har behovt goéras for hur de olika vardena i
statistikprogrammet skall redovisas och hur de skall sparas i databasen. For att det
sparade materialet inte skall svalla och bli alltfér stort har vissa forenklingar gjorts.
Dessa forenklingar &r valda sa att de redovisade resultaten inte skall skilja sig
markant fran den verklighet de &r avsedda att beskriva. Den framsta férenklingen
som kan namnas &r att mellan tva olika sparade protokoll sparas data pa timbasis,
det vill sdga halvtimmar avrundas till heltimme. Denna ar gjord for att databasen i
annat fall skulle bli alltfor stor och berdkningarna for manga vilket resulterar i att
tiden for sparande av protokoll blir oacceptabelt lang. Da langre stopp vilka sparats
pa protokoll vid oanvand maskin delas upp pa en dag redovisas den orsak vilken
har haft flest timmar under dygnet.
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6 Analys och forslag

| detta kapitel analyseras den data som framkommit fran méatningarna och genom
observationer pa de olika avdelningarna. Foérslag pa forbattringar som
framkommer genom analysen redovisas &ven har. Redovisade diagram &r hamtade
fran statistikprogrammet.

Analys av vardena fran statistikprogrammet bygger pa data insamlade under
perioden 1 oktober till 31 december, 2005, det vill sdga sista kvartalet under 2005.
Visserligen har det under denna period aven varit juluppehall, men i Gvrigt kan
perioden ses som representativ for Nolato Medevos produktion. Automatisk
maskinregistrering har i sa gott som samtliga fall registrerat en lagre tillganglighet
an vad de manuellt ifyllda protokollen har visat. Skillnaden ligger pa cirka 10
procent. Da matningarna utforts manuellt kommer en full Gverstimmelse vara
mycket svar att uppna. Det halvautomatiska systemet pa Coloplast visade pa fem
procent ej ifyllda stoppanledningar och med detta som utgdngspunkt far tio
procents skillnad anses som fullt acceptabelt. Da anlaggningsutnyttjande endast ar
ett schablonvarde pa 100 procent kommer inga utvecklingar eller analyser goras pa
detta varde.

6.1 Lomma

Ett Overgripande varde pd Lomma gar att se pa TAK, tillgangligheten och
kassationer. For 6vriga varden ar analysen gjord pa de olika avdelningarna, det vill
séga rum HC, rum 1, rum 2 och rum 3.

6.1.1 Tillganglighet

e Beldggning &r mycket hog i Lomma med endast 4 procent av tillgénglig tid
som inte utnyttjas pa grund av att det inte finns nagon belaggning. Fyra
procent av de 21 maskinerna som ingar i undersokningen utan beldggning
motsvarar cirka att en maskin alltid star stilla utan beladggning. Detta kan
tolkas som att det alltid finns en maskin i reserv att lagga produktion pa vid
tillfalliga toppar eller da nagot annat inom produktionen slar fel. Dock bor
det noteras att om det & en medveten strategi eller om det endast &ar
slumpen som orsakar detta. Ett tecken pa att det ar medvetet dr att den
maskinen vilken oftast star still ar belagen i rum 1 dar de &ldsta maskinerna
ar belagna.
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Avbrott i produktionen for att ravaran ar slut star for cirka en procent av
tillganglig tid, detta trots att inkOpsansvarig har uppfattningen att
ravarubrist aldrig forekommer. Den ravarubrist som uppkommit kan
hérledas till ett tillfalle da fyra formsprutor stod still. Tre av dessa stod still
i tre dagar och en stod still i nio dagar. Den maskin vilken stétt still i nio
dagar bor sannolikt stillestandet sex av dessa dagar ej ha berott pa
rdvarubrist. Snarare har full kontroll pa att rdvaran har ankommit inte
funnits utan maskinen har fatt std still i onddan. En inventering av
nodvandig lagerniva for att mota en uppsatt serviceniva skulle vara ett
tankbart atgardssatt for att battre fa koll pa sitt bundna kapital i form av
ravaror. Denna serviceniva bor vara satt i forhallande till kostnaden for
stillestdand inom produktionen. Tidigare har denna niva varit svar att
faststalla da varden och statistik ej har funnits pa hur stor del av tillganglig
tid som gatt forlorad pa grund av rdvarubrist. Med inforande av l6pande
TAK vérde i form av detta examensarbete kan tillforlitlig statistik erhallas
for lampliga lagernivaer.

Med programmet framgar det att provkorning star for 5 procent av den
tillgangliga tiden. 5 procent motsvarar lite mer an en av de 21 maskinerna i
undersokningen. Att Nolato som idag provkér pa lamplig maskinstorlek for
den senare tankta produktionen &r ratt forfarande. Att istéllet ha en maskin
dedikerad till provkérning skulle i vilket fall som helst leda till att
provkérning skulle sta for en minskad tillganglighet med cirka 5 procent.

Den enskilt storsta stillestandsorsaken i Lomma &r att produktionen &r
nerstangd vilken star for 15 procent av total tid. Detta visar pa att det i
genomsnitt ar tre av 21 maskiner som alltid star still. Den stdrsta orsaken
till detta &ar storre haverier dar antingen maskin, verktyg eller
kringutrustning har gatt sonder. | denna rubrik ligger visserligen storsta
delen av tiden da formsprutorna &r nerstangda pa grund av att personalen ar
lediga, en del ledighet har registrerats i rubriken ingen beldggning.
Eftersom tillverkningen i Lomma gar pa femskift och endast ar stangd
under mycket fa dagar ar det fortfarande storre haverier som star for
merparten av denna stora andel av icke utnyttjad tid. Storre fokus borde
darfor laggas pa att snabbare fa igang maskiner som star still under dessa
langa perioder. Med majligheten att fran maskintillverkaren fa reservdelar
inom ett dygn gor att brist pa nodvandiga reservdelar inte bor vara en
anledning till de langa stoppen. Om ett verktyg havererar borde det snabbt
goras en bedémning av tiden for reparation. Ar tiden 1&ng bor verktyget tas
ur maskinen och ett nytt inmonteras for att inte maskinen skall bli
stillastdende i onddan under tiden som verktyget repareras.

36



Kapitel 6: Analys och forslag

5%

2%

4%

6%

Planerat underhall star fér en mycket liten del av tillgangligheten, endast
1,7 procent, medan stillestdnd pa grund av haverier, bade storre och sma,
star for den absolut storsta andelen av stoppen med 18 procent. Detta kan
visa pa att Nolato i Lomma lagger ner for lite tid pd planerat underhall.
Skulle en dubblering av det planerade underhéllet medféra en minskning
av stoppen med en tiondel eller mer skulle detta tidsmassigt vara en vinst.
Mer planerat underhall istallet for haverier gor &ven planeringen av
produktionen effektivare. Planerat underhall kan da inlaggas vid tidpunkter
nar orderboken inte ar helt fullbelagd eller vid annat tillfalle da situationen
s& medger.

Att jamfora avdelningen HC med o&vriga avdelningar i Lomma ger
resultatet att denna har hogre varden pa tillgangligheten. Visserligen ar
produktionen i denna avdelning enklare med endast ett litet antal produkter
och ett mycket fatal stall men en annan skillnad &r upplagget av
arbetsfordelningen. Endast en person &r ensam ansvarig for produktionen i
denna avdelning vilket kan vara en anledning till den effektivare
produktionen. En nackdel med endast en ansvarig ar beroendet av denna
enskilda person och ifall denna &r sjuk eller slutar kan storre forluster

uppkomma.
Produktion
Stillestand under produktion
Ingen beliaggning

0.1% Personalbrist

0,9% Ingen ravara

1,7% Planerat underhall
5,3% Provkirning

15,0% Produktion nerstingd

15%

67%
Obs! Ingen Registrering under 9%
av tidsperioden

FIGUR 6.1 TILLGANGLIGHETEN | LOMMA
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38%

FIGUR 6.2 AUTOMATISK MASKINREGISTRERING | LOMMA

6.1.2 Kassation

Kassationen for Nolato Medevo i Lomma ligger p& totalt 5,3 procent under
métperioden. Bakom detta varde ligger det dock stora variationer mellan de olika
avdelningarna. Rum 2 och rum 3 har bada en kassationsgrad pa 2 procent medan
rum HC ligger pa 3,2 procent. Dessa kassationsgrader ligger i nivda med Nolatos
uppsatta mal kring 3 procent. Rum 1 daremot har en kassation pa 17,9 procent, en
siffra som inte &r sérskilt imponerande. Orsaken bakom denna htéga kassation har
vi inga uppgifter om for att vidare ga in pa en djupare analys. En slutsats som kan
dras fran dessa siffror ar dock att avdelningarna med nyare maskiner, det vill saga
rum 2 och rum 3, har en l&gre kassationsgrad.

Det matsystem Nolato idag bedriver for att fa fram vérden pa kassationer skulle
behdva en genomgang. Vid ett antal tillfillen har kassationerna uppgatt till
negativa varden. Detta fenomen har uppstatt pd samtliga fyra avdelningar i
Lomma. Orsaken bakom detta har vi inte fatt ndgon uppgift om men vart att notera
ar att i Torekov férkommer inte samma foreteelse. En rimlig forklaring kan darfor
vara att noggrannheten bakom kassationsuppféljningen &r stérre i Torekov.

6.1.3 Fordelning av langd pa stopp

Langden pa stopp har viss skillnad mellan de olika avdelningarna i Lomma.
Antalet stopp per dag vilka ligger i intervallet 0 till 30 minuter &r relativt lika
mellan de olika avdelningarna och &r ungefar ett stopp per dag. Snarare ar det
fordelningen i stopp vilka ligger mellan 0 till 5 minuter och i intervallet 5 till 30
minuter som skillnader uppstar. Avdelningen HC har da cirka 0,9 stopp per dag i
intervallet O till 5 minuter och 0,1 stopp per dag i intervallet 5 till 30 minuter. | rum
2 och rum 3 &r fordelningen istallet 0,8 respektive 0,4 stopp i intervallet O till 5
minuter och 0,3 respektive 0,5 stopp per dag i intervallet 5 till 30 minuter. Rum 1
har fordelningen 0,3 stopp per dag i intervallet O till 5 minuter och 0,1 stopp per
dag i intervallet 5 till 30 minuter. En anledning som kan forklara skillnaderna ar
varningssignalerna pa formsprutorna och hur tydligt dessa syns, aven hur frekvent
stéllare och operattrer passerar maskinerna. | rum HC sitter den ansvarige med i
princip standig Oversikt dver maskinerna och kan darfor direkt upptacka nar en
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formspruta stannat. Han kan da atgarda problemet och aterstarta maskinen snabbt
utan storre tidsforlust. Ovriga avdelningar har inte denna form av néstintill standig
overvakning. En maskin som stannat upptacks da personalen anda gar forbi eller
befinner sig i narheten. Eftersom rum 3 ligger langst bort och endast beséks da
stallare eller operatorer har drende i rummet finns risk att dessa maskiner far sta
still under langre tid innan problem uppticks och atgardas. Detta syns dven i
statistiken dver stoppléangder. Skillnaderna i stopplangd mellan rum 1 och rum 2
kan forklaras med samma fenomen. Rum 1 passeras alltid for att komma till rum 2
och foljaktligen upptécks stopp snabbare i rum 1 &n i rum 2 (Se figur 4.2).

Vikten av att synliggtra stoppen syns dven i rum 2, vilket formspruta 27 tydligt
visar pd. D& statistiken for denna maskin studeras syns att denna har betydligt
sédmre varden an genomsnittet i rum 2. Denna ar dven den maskin som &r mest dold
och svarast att se varningssystemet pa (Se figur 4.4).

Med ett tydligare varningssystem med varningslampor belédgna déar samtliga kan se
lamporna skulle kunna ¢ka tillgangligheten i dessa rum. Ett forslag pa sadant
system &r en gemensam varningslampa for hela rum 1, en lampa for hela rum 2 och
en lampa for rum 3. N&r en maskin stannar blinkar lampan. Dessa varningslampor
skulle sedan placeras i vart och ett av rummen. Varnar en lampa kan sedan
produktionspersonalen se i vilket rum en maskin ha stannat och direkt kunna
atgarda och pa nytt starta maskinen. Produktivitetsokningen med detta system
skulle till exempel kunna 6ka produktionen med 20 minuter per dag i rum 3,
forutsatt att varningssystemet skulle leda till samma korta stopptider som for rum
HC. Detta baserat pa att stoppen i rum 3 andras fran 0,4 till 0,9 stopp per dag i
intervallet O till 5 minuter och stopp i intervallet 5 till 30 minuter andras fran 0,5
till 0,1 per dag. Viss 6kning av tillgangligheten skulle d&ven kunna uppnas i rum 2
och fa detta rums varden att narma sig rum HCs stoppférdelning.

1%
14% S
Orsakernas andel av den tillgangliga tiden
Stopp mellan 0 och 5 minuter
Stopp mellan 5 och 30 min
Stopp mer an 30 min

0.4 Stopp per dag i intervallet 0-5 min
0,5 Stopp per dag i intervallet 5-30 min

Obs! Ingen Registrering under 3%
av tidsperioden

85%

FIGUR 6.3 FORDELNING AV LANGD PA STOPP | RUM 3, LOMMA
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6.1.4 Fordelning av stopp under skift

Den fordelning av stopp, det vill sdga under vilket skift stoppen har férekommit,
har en fordelning som inte bjuder pa nagra storre 6verraskningar. Storst andel av
stoppen forekommer under dagskiftet med mellan 50 till 60 procent av stoppen for
alla avdelningar. Rum 1 sticker dock ut med 90 procent av stoppen under
dagskiftet. Att de flesta stoppen férekommer under detta skift kan forklaras med att
de flesta stall, rengdring och allmédnna andringar sker under detta skift da aven de
flesta stallarna arbetar. Minst stopp &r det under kvéllsskiftet. Detta kan forklaras
med att formsprutorna ar férberedda under dagskiftet och stannar darfér mindre. En
notering som gjorts ar emellertid att detta skift har varit samre an Gvriga skift pé att
fylla i de manuella listorna. Da studier gjorts av maskinernas logglistor syns att de
har stannat mer &n vad som noterats pd listorna, likvél visar logglistorna att det
varit farre stopp under detta skift jamfort med dag och natt/helg skiftet.

Natt och helgskiftet har en relativt hdg andel stopp, dessa ligger mellan 25 till 40
procent av stopptiden (rum 1 avviker med 9 procent under detta skift). En
forklaring till denna betydligt hdgre andel an vad kvallsskiftet star for ar den skilda
personalbeldggningen. Natt/helg skiftets betydligt lagre personaltidthet och det
faktum att det endast ar operatérer som bemannar formsprutorna leder till langre
stopptider. Nar en maskin stannar star den dels still under langre tid innan nagon
ser att den stannat och har mdjlighet att starta den igen. Att det endast &r operatorer
som arbetar under skiftet, med liten eller ingen mojlighet att starta mer
komplicerade stopp, gor att maskiner kan sta still under langre perioder tills en
stallare kommer pa morgonen eller kallas in under skiftet. Denna stora skillnad
mellan kvallsskiftet och natt/helg skiftet visar pd hur mycket effektivare
produktionen gar da stallare ar pa plats i fabriken. En djupare analys av hur mycket
kortare stopp det hade blivit under natt/helg skiftet om detta skift hade haft samma
personalupplagg som kvéllsskiftet och hur mycket detta hade l6nat sig skulle kunna
goras. Visserligen ar kostnaden hogre for en stéllare an for en operatdér men de
indikationer som statistikprogrammet visar pa gor att detta formodligen skulle ha
aterbetalat sig.
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Stopp under dagskift
Stopp under kvillsskift
Stopp under Natt'Helgskift

5%
% |

54%

Obs! Ingen Registrering under 3%
av tidsperioden

FIGUR 6.4 FORDELNING AV STOPP UNDER SKIFT | RUM 2, LOMMA

6.1.5 Fordelning av orsak till stopp

Maskinerna ar inte den frdmsta orsaken till att tillgangligheten sjunker sett
ur stopp vilka uppkommer under pagdende tillverkningsorder. Aldern pa
maskinerna och hur stor andel av stopptiden dessa star for visar dock pa ett
statistiskt samband. | avdelningen HC &r en storre andel av maskinerna av
aldre modell och det ar dven i denna avdelning som maskinerna star for
storst andel stopp. Dessa star for en minskning av tillgangligheten med 1,5
procent eller 30 procent av anledningarna till stopp under drift. | dvriga
avdelningar str maskinerna endast for mellan 0,1 till 0,3 procent av
stopptiden eller kring 5 procent av stopp under drift, det vill sdga en
marginell andel av tillganglig tid.

Verktygen har en helt annan fordelning med avseende pa avdelningarna. |
rum HC star verktygen inte for nagot stopp Over huvudtaget. | Gvriga
avdelningar &r verktyget istallet den enskilda orsak som star for mest stopp,
cirka 30 procent av stopporsakerna eller mellan 1 till 2 procent av den
totala tiden. Att det ar sa stora skillnader mellan avdelningarna &r svart att
hitta forklaringar till, en kan vara att verktygen i rum HC &r vél inkdrda
och de felaktigheter som tidigare har funnits ar atgardade. Eftersom
verktygen star for sd liten del av stopptiden i rum HC borde &ven
verktygen i Ovriga avdelningar kunna trimmas och pa sa satt oka
tillgangligheten. Detta ligger dock utanfor vart kunskapsomrade och vidare
analys av detta kommer darfor inte att goras.

Forutom verktygen och maskinerna ar det kringutrustningen som star for
en stor andel av stopptiden under drift. | rum 3 &r det ofta problem med
backstaplaren vilket leder till avbrott i produktionen och darmed en hogre
andel av stopptiden an évriga rum. Aven i rum HC &r kringutrustningen en
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storre orsak till problem. Detta ar dock ndgot som bor ga att minska.
Produkterna ar relativt enkla utan ingét som maste plundras och darmed
ingen robot som kan krangla. Ofta ar det formvarmarna av en éldre modell
som staller till problem. Om Nolato Medevo vill f upp sin grad av
utnyttjande i HC avdelningen borde darfor en Gversyn av detta system
snabbt kunna ge effekt. Ovriga problem med kringutrustningen &r
materialtillférseln vilken ligger kring 5 procent av stopptiden under drift
for rum HC, rum 2 och rum 3. Denna ar dock ett relativt komplext system
varfor denna forlust ar acceptabel.

Den del av stopptiden som ar registrerad som okand finns det inte mycket
information om att analysera eftersom det séger sig sjalvt att orsaken &r
okand. En forklaring till att denna rubrik far en relativt stor andel ifylld
(mellan 10 till 30 procent av produktion under drift) &r att operatorer ibland
saknar kunskap om vad stoppen har berott pa. En viss andel av dessa stopp
kan formodligen harledas till verktygen da dess stopporsaker ar svarast att
bestamma.

Stalltiderna star for en liten del av stopptiden i bade rum HC och rum 2,
endast 2 respektive 6 procent av stopptiden under drift (0,1 respektive 0,3
procent av den totala tillgangliga tiden). Att stalltiden ar lag i rum HC &r
inte sd konstigt med tanke pa att det ar valdigt sdllan som produkterna
andras. Rum 2 daremot har en del stall men lyckas anda halla stalltidens
andel av stopptiden pa en lag nivd. Rum 1 har en helt annan bild med
stalltidens andel uppgéaende till 30 procent av stopp under drift eller 0,8
procent av tillganglig tid. Maskinerna i rum 1 har en aldre medelalder an i
rum 2 och detta kan ha viss inverkan, dven att det forekommer nagot fler
stall pa dessa maskiner. Dock ar ofta stéllen langre i detta rum vilket kan
visa pa att dessa maskiner inte far lika hog prioritet. I rum 3 har stélltiden
en hog andel av bade total tillganglig tid (2,6 procent) och 42 procent av
stoppen under drift. Denna hoga andel beror pa att en av de fyra
maskinerna (maskin 33) har ett stall vilket pagatt under ett antal dagar.
Detta visar pa vikten av att ha allt forberett och kontrollerat innan dess att
stallet paborjas for att undvika att problem uppstar da stallet val har
paborjats.

Produktionen har sa gott som aldrig under matperioden blivit avsiktligt
avstangd under en tillverkningsorder pa grund av personalbrist. Det enda
tillfalle som detta har skett ar i rum HC pa en maskin. Varfor detta har hant
kan inte utlésas ur programmet men en mojlig orsak kan vara det faktum
att endast en person har ansvaret for avdelningen och denna har inte haft
majlighet att narvara vid ett tillfalle. FrAnvaron kan sedan ha orsakat att en
maskin stangts ner under en kort period. Att det i 6vrigt inte har varit
nagon sa stor personalbrist att maskiner stangts ner i Lomma beror pa att
det inte forekommer nagon manuell tillverkning i anlaggningen.
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e Uppstarterna fungerar mycket bra i Lomma och tar en férsumbar del av
tillganglig tid. Jamfors tiden for uppstart med tiden for stall skiljer sig
avdelningarna och aven de olika maskinerna inom avdelningarna at. Detta
kan forklaras med de olika produkterna har olika tider innan dess att en
godkand produkt kan framstéllas. Vi kan darfor inte sdga mycket om denna
tid och darmed inte heller komma med en vidare djupgaende analys.

3% 3% - Intervallens andel av den tillgdngliga tiden
.Uppstart
Rengiring
17 Maskin
0.4% Verktyg
0.,0% Kavitets fyllnad
0,5% Utstétning
0.0% Skagg Verktyg
0,0% Kringutrustning totalt 0,9%
=== [ 0,1% Robot
-Grip(Ion

0.1% Materialtillférsel Kringutr.

Orsak okind totalt0,2%
Stalltid

0,0% Avsiktligt avstingd underTO
19% pga personalbrist

1% Obs! Ingen Registrering under 17%
3% 4% av tidsperioden

FIGUR 6.5 FORDELNING AV ORSAK TILL STOPP | RuM 1, LOMMA

6.2 Renrum Torekov

Med likheten mellan produktionsutrustning i Lomma och renrummet i Torekov &r
en del analyser gemensamma for dessa avdelningar. Jamférelser mellan enheterna
ar gjorda pa de omraden dar detta ar majligt.

6.2.1 Tillganglighet

Skillnaden pa 12 procent mellan den manuellt ifyllda tillgangligheten och
tillgangligheten enligt automatikdriften i Torekov, beror framst pa att de langa
stopp som uppstar under helgen oftast inte har registrerats. Aven att en maskin
emellanat korts med manuell plundring ger inverkan. Med manuell plundring stélls
inte formsprutan in pa automatisk drift och darmed registreras inte denna tid da
maskinen egentligen producerat pd formsprutans rakneverk.

e Maskinerna provkors under 7 procent av tiden vilket betyder att 0.56
maskiner anvénds for provkdrning. Torekov har ingen maskin som endast
ar dedikerad for provkorning vilket ar helt rétt enligt matningarna. Nu kan
provkorningarna alltid koras pa den maskin och maskinstorlek som ar mest
ldmpad for provet.
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Torekov har dubbelt s& mycket stillestand under produktion som Lomma.
Skillnaden kan forklaras med att materialet &r mer komplicerat och att det
forekommer fler stall. Torekov har pa grund av det svarare materialet mer
komplicerade robotar. Det kan vara en ide att se Over om det alltid &r ratt
att anvanda de komplicerade robotarna for plundring av de enklare
produkter som produceras i Torekov. Att ha gammal och utsliten
kringutrustning leder till en stérre andel stopp och arbete dn vad Nolato
upplever. Till exempel har maskin 75 lange haft en &ldre robot med mycket
smastopp. Da denna utbyttes mot en nyare upphorde problemen vilket
visar pa vikten av att i tid byta ut gammal och sliten utrustning.

Maskinerna i Torekov har statt stilla tva procent av tiden pa grund av brist
pa ravara. Eftersom inkopet av ravara ar gemensam for hela Nolato
Medevo forstarker bristen i Torekov resonemangen for ravarubristen i
Lomma. Kommunikationen mellan produktionen och inkdpsansvarig kan
formodligen forbattras, detta da inkopsansvarig upplever att ravarubrist
inte forekommer samtidigt som stoppen blir relativt langa nar de
uppkommer. De tva procenten i Torekov harror fran tva olika tillfallen som
varade sex respektive atta dagar.

Planerat underhéll stér foér nastan &tta procent av tiden i Torekov. Atta
procent verkar mycket i jamforelse med Lomma som har en tidsférlust som
&r lite mindre &n en procent, utan att for den delen ha fler haverier. Det
verkar som det skulle behvas en genomgang for att se vilket underhall
som ger effekt och vilket underhall som eventuellt bara gors pa rutin.
Maskinerna star endast utan belaggning under ungefar en procent av tiden.
Risken med en s snav marginal 4r att extra helgkorningar for att
uppratthalla leveranssakerheten maste utnyttjas allt for ofta, vilket sliter pa
personalen. Da orderbrist uppstatt ar det inte de nyaste maskinerna som fatt
sta still, om det var medvetet sa ar det ett bra utnyttjande av maskinparken.

Produktion
Stillestand under produktion
Ingen belaggning

1.8% Personalbrist

2.0% Ingen ravara

7.8% Planerat underhall
7.1% Provkorning
17.3% Produktion nerstingd

17%

Obs! Ingen Registrering under 20%
av tidsperioden

56%

FIGUR 6.6 TILLGANGLIGHETEN | TOREKOV
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FIGUR 6.7 AUTOMATISK MASKINREGISTRERING | TOREKOV

6.2.2 Kassation

Kassationen for Nolato Medevo i Torekov ligger pa 6,2 procent under
matperioden. Problemet med negativa vérden pa kassationer som tidigare namnts i
Lomma finns inte i Torekov. Kassationen per maskin &r dven jamt férdelad och
ligger mellan 0 till 7 procent. Att den totala kassationen &r hogre &n vad den ar i
Lomma kan till viss del harledas fran det faktum att manga av produkterna ar
tillverkade i mer svarbearbetat material sasom silikon. Mycket fokus ligger som
redan namnts pa kvalitetsarbetet sd att komma med forslag pa ytterligare
kvalitetshjande atgarder &r svart.

6.2.3 Fordelning av langd pé stopp

D& maskinerna stannar i Torekov atgardas de oftast relativt snabbt. Av det dagliga
snittet pa 2,4 korta stopp om dagen atgardas 2 stopp inom 5 minuter vilket &r battre
an i Lomma. | Torekov syns maskinerna tydligt. Stéllare och operatdrer kan nar de
ar i renrummet se alla maskiner vilket gor att en maskin som stannat snabbt
upptécks. Detta visar ytterligare pa vikten av att ett battre system for att vervaka
maskinerna i Lomma behover installeras.

5%
7% Orsakernas andel av den tillgangliga tiden
Stopp mellan 0 och 5 minuter
Stopp mellan 5 och 30 min
Stopp mer dn 30 min

2,0 Stopp per dag i intervallet 0-5 min
0.4 Stopp per dag i intervallet 530 min

Obs! Ingen Registrering under 20%
av tidsperioden

FIGUR 6.8 FORDELNING AV LANGD PA STOPP | TOREKOV
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6.2.4 Fordelning av stopp under skift

Tiden som maskinerna star still under korning med avseende pa de olika skiften har
fordelningen; dagskiftet 43 procent av tiden, kvallsskiftet 16 procent av tiden och
natt/helgskift 41 procent. Tendensen hér &r ungefar densamma som i Lomma, det
vill saga mycket stopp under dagen da stallare och tekniker staller och justerar
maskinerna. Mindre stopp pa kvallen da personaltitheten ar hog och en stéllare
arbetar och kan atgarda de mer komplicerade stoppen. De stopp som uppkommer
under helgen har ofta inte registrerats pa grund av det helgupplagg som rader.

De stopp som har registrerats harrér framst fran natten. Den betydligt hogre
andelen av stoppen under natten visar pa att det kan vara lonsamt att ha en stallare
aven pa nattskiftet. Detta borde kunna leda till att stoppen under natten minskar i
antal for att mer ligga pa samma niva som under kvallsskiftet.

Stopp under dagskift
Stopp under kvillsskift
Stopp under Natt'Helgskift

17%

40%

Obs! Ingen Registrering under 20%

PR tidsperioden

FIGUR 6.9 FORDELNING AV STOPP UNDER SKIFT | TOREKOV

6.2.5 Fordelning av orsak till stopp

e Rengoringen star for 0,1 procent av tiden vilket ar hélften av vad
Lomma har registrerat. Torekov har samtidigt ett planerat underhall
som star for 9 procent av tiden mot Lommas 1,7 procent. Att ha
dagliga rutiner for korta rengéringar kan gora att det gar att minska
det planerade underhallet som resulterar i betydligt storre och
tidskrdvande stopp.

e Kringutrustningen och da framst robotarna star for den enskilt storsta
delen av tiden som maskinen star still under kérning. Fragan ar om det
alltid &r en robot som &r basta l6sningen for att skilja ing6tet fran
produkten. P& Nolato Plastteknik anvande de sig mycket av
rullseparatorer som &r en betydligt enklare 16sning samtidigt som
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sjalva plundringsprocessen blir kortare. Att hitta andra I6sningar pa
plundringen skulle kunna minska stoppen som stjal mycket tid fran
annat arbete, samtidigt som cykeltiden minskas. Som tidigare ndmnts
géller det att byta ut en robot nar den borjar bli gammal och sliten.
Den é&ldre roboten till maskin 75 har stallt till mycket besvar under
matperioden. Kranglet har lett till att maskinen fatt den absolut samsta
utnyttjandegraden av de undersokta formsprutorna, endast 19 procent
enligt automatikdriften. Forlusten ligger inte bara i att maskinen
kunnat utnyttjas daligt, utan aven i den tid personalen har forsakat fran
andra uppgifter for att fa igdng maskinen nar den stannat.
Produktionen &r i Torekov nere under 2,6 procent pa grund av att
personalen ar franvarande. Produktionen ar mer personaltét i Torekov
pé grund av krav pa noggrannare kvalitetskontroller och fler stall an i
Lomma. | Lomma dar det borde sla hardare nar nagon &r borta &r
produktionen bara nere 0,2 procent. Det borde darfor ga att hitta
rutiner som gor att produktionen kan hallas uppe battre nar nagon ar
borta och sedan komma ikapp med kvalitetskontrollerna nér
personalstyrkan aterigen &r fulltalig.

Stallen star for 1,5 procent och uppstarterna for 0,5 procent av den
totala tillgangliga tiden. Stall och uppstarter gar inte att undvika utan
bor bara balanseras mot nivaerna i fardigvarulagret. Stallens andel av
tiden i Torekov dr inte alarmerande hdg och i linje med Lomma. Att
korta stalltiderna gar sékert alltid att géra men eftersom de redan ar
relativt korta bor fokus pa forbattringar snarare agnas at andra storre
forlustkallor.

Verktygen star for 1,2 procent av total tillganglig tid och da ar det
framst utstétningen som &r problemet. Daglig rengéring och
smorjning av utstdtsdelarna kan vara vinstgivande. Det &r bara
verktygen i HC avdelningen som skiljer sig fran de andra
avdelningarna. Verktygen &r dar val inkorda och orsakar valdigt fa
stopp sa det gar att forbattra verktygens tillforlitlighet.

Orsak okand har en lag siffra vilket visar pa att Torekov har varit
duktiga pa att fylla i stoppen. Detta gor att orsakerna till stillestand
oftast ar kiand och darmed gar att méata. Orsak okand har oftast
markerats pa protokollen i efterhand da dessa har samlats in och
oregistrerade stopp har upptackts pa maskinernas logglistor.
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Intervallens andel av den tillgangliga tiden
12% 7% 1 ganglig

Uppstart
Rengiring
3% Maskin

o 0.2% Verktyg

0,1% Kavitets fylinad

0.8% Utstdtning

0.1% Skigg 1,2% Verktyg totalt
1% 0,0% Kringutrustning
1.3% Robaot

Gripdon

0.3% Materialtiliférsel 2,1% Kringutrustning totalt
Orsak okand
Stalltid
0.8% Avsiktligt avstingd under TO pga personalbrist

Obs! Ingen Registrering under 20%
18% av tidsperioden

7%

FIGUR 6.10 FORDELNING AV ORSAK TILL STOPP | TOREKOV

6.3 Observationer pa extruderavdelningen

Pa extruderavdelningen i Torekov har det varit svarast att fa acceptans for att fylla i
protokollen vid maskinerna. D& blanketterna samlats in har mycket behovt
markeras i efterhand. Vardena blir da gissningar eller uppskattningar, dessutom blir
flera av stoppen aldrig registrerade. Nagra perioder har det inte gott att
efterkonstruera med uppskattningar. Da det gatt allt for lang tid sedan blanketten
skulle ha fyllts i blir det for svart att komma ihdg vad och nar olika handelser
intraffat. Vardena blir for osdkra och forstor trovardigheten i de vérden som
markerats mer korrekt. Det varde vi beddmt speglar verkligheten relativt bra och
har en tillrackligt hog validitet for vidare analys ar tillgangligheten. Ovriga varden
bedémer vi kan sla pa flera procent ifran vad de verkligen ér.

Att bygga en analys pa dessa varden skulle inte fa tillracklig validitet och
reliabilitet och darmed inte fylla nagon storre funktion. Analys av
extruderavdelningen bygger darfor framst pa observationer.

6.3.1 Tillgangligheten

Tillgangligheten pa extruder avdelningen ligger pa cirka tio procent och da ar inte
de sex nattimmarna medraknade. Detta ar ett valdigt lagt varde. En del av
stillestdndet kan forklaras med att maskinerna ar dldre men aven att bemanningen
inte ar planerad for att alla maskinerna ska kunna kéras pa en gang. En gammal
maskinpark som redan ar aterbetald, och darmed inte star for ndgon storre
kapitalbindning, kan leda till att Nolato forbiser de stora kostnader som lokaler och
kringutrustning star for. Visserligen kan det kannas tryggt att ha en stor
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overkapacitet med fem maskiner och darmed alltid ha nagon eller nagra i reserv,
men denna Overkapacitet leder inte till att produktionen blir effektivare. Att ha en
planerad Gverkapacitet ar farligt da den ofta déljer flera andra brister som inte
kommer fram i ljuset. Rutinerna att snabbt fa igang en maskin d& den har stannat
blir lidande eftersom det alltid finns extra kapacitet. Med farre maskiner skulle
problem uppdagas for att kunna tillrattas och déarmed effektivisera produktionen.
Resonemanget kan foérklaras med teorin Japanska sjon.

6.3.2 Skiftupplagg

Avdelningen ar den som har de langsta och mest kostsamma uppstarterna pa
Nolato Medevo. Detta gor att en stor del av produktionstiden och personalens tid
gar at till uppstarter. Uppstarterna tar inte bara tid utan kostar ocksa i form av
materialspill. Dagens skiftupplagg med endast tva skift leder till dagliga uppstarter
och aven tidsforluster i slutet av kvéllsskiftet da maskinerna stangs av. Tvaskift gor
ocksa att vid borjan av dagskiftet skall samtliga maskiner startas, en ekvation som
inte gar ihop med tillganglig personaltithet. Detta leder till att en maskin startas
och under tiden far de andra sta still till dess att det blir deras tur. Aven personalen
inne i renrummet vantar pa att produkter skall bli extruderade for att kunna pabérja
efterbearbetning. Avdelningen skulle ha mycket att vinna pa att kéra dygnet runt,
antalet uppstarter skulle minska och mycket tid skulle frigéras. Uppstarterna skulle
kunna planeras mer effektivt och inte kollidera med varandra. Detta skulle &ven ge
en jamnare belastning pa personalen och den stress det innebar med stillastaende
maskiner som star och véntar pa att bli startade skulle minska drastiskt. Personalen
inne i renrummet skulle ha en jamn arbetsférdelning och produkter att bearbeta
direkt vid skiftstart skulle finnas tillgdngliga. Den storsta vinsten med treskift
skulle vara de minskade antal uppstarter som blir féljden med nytt arbetsuppléagg.
Uppstart skulle endast krdvas vid nya tillverkningsorders, och inte som idag var
morgon. Ytterligare en fordel med treskift och darmed langre produktionsserier
som inte avbryts var dag, ar en jamnare kvalité. Nolato kommer fran problemet
med de sma skiftningar som uppkommer, visserligen inom tolerans kraven, da
uppstarter sker var dag.

6.3.3 Orderstorlek

Orderstorlekarna borde dven ses over. Till vissa orders upplever vi att det gar at
mer tid och material till uppstart och inkérning an nar produktionen ar igang.
Spillet fran uppstart och kassation hamnar i lagret med lagerkostnader som f6ljd.
Dessa produkter kan det vara I6nsamt att koéra i storre orders och sen ldgga
overskottet i fardigvarulager i vantan pa leverans eller efterbearbetning. Det ar
béattre att ha séljbara produkter i lagret 4n en massa spill och kasserade produkter.
Detta resonemang skulle férmodligen dven vara I6nsamt for de produkter som har
sndva toleranser och dar uppstarten ar komplicerad och tar mycket lang tid.
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6.3.4 Maskinpark

En fraga som bor tas i beaktande ar om det ar l6nsamt att ha fem aldre maskiner.
Att i en modern produktionsanlaggning bygga huvuddelen av sin produktion pa
teknik fran sjuttiotalet ar inte sakert det mest lonsamma. Maskinerna kraver mycket
underhall och vi upplever att de tamligen ofta havererar. Om alla maskinerna
ersatts med tva nya skulle det racka att kora dessa med en utnyttjandegrad pa trettio
procent. Med tva nya maskiner, tre skift och en helt rimlig utnyttjandegrad pa
femtio procent skulle produktionen vara den dubbla. Den vanligaste anledningen
till att uppstarterna tar sa lang tid ar svarigheten att stalla in maskinen sa att matten
kommer inom de satta toleranserna. Nyare maskiner har mer avancerade
installningssystem och skulle formodligen géra uppstarten lattare, en idé ar ocksa
att héra med kunden om toleransen behover vara s& snav. For de produkter som har
de svaraste uppstarterna skulle en mindre toleranséndring kunna leda till ett
betydligt lagre produktionspris.

6.3.4 Ovriga observationer

Sétt att underlatta arbetet och undvika onddigt spring genom renrumsslussen med
tidsforluster som foljd &r att forbattra kommunikationen mellan renrummet och
maskinhallen. Enkla talmembran genom vaggen istallet for att knacka och forsoka
fa tag pa varandra med telefon skulle medféra detta. Aven den frustration det
innebar med att se ndgon pa en meters hall och inte kunna tala med varandra tar pa
personal relationen och ger onddig irritation. Detta skulle enkelt kunna undvikas
med talmembran.

For att minska kassationerna skulle ett annat system for att samla upp fardiga
produkter innan kontroll vara att foredra. Att samla upp tusentals godkéanda
produkter i en lada under en langre tidsperiod och sedan kassera hela batchen da
det pa slutet kommer ett fatal felaktiga produkter ar inte det optimala. Ett béttre
tillvagagangssatt skulle vara att dela upp den stora ladan i mindre eller att
regelbundet under en produktionsorder tdémma &ver godkanda produkter i en
separat forvaringsenhet.

Att ha en varningslampa som varnar i veckolanga perioder &r inte 16nt att ha. Den
fyller ingen funktion da riktiga och ignorerbara larm inte gar att skilja. Den ger
endast en ingivelse av falsk sakerhet och &r snarare av ondo an ger nagon nytta.

6.3.5 TAK som verktyg

For att se hur sanna vara observationer ar och vad lénsamheten skulle bli med de
foreslagna forandringarna, anser vi att TAK modellen &r ett bra verktyg. Detta
kraver dock ett noggrannare ifyllande av tillganglighetsblanketterna, samtidigt som
kassationsrapporteringen gérs mer noggrann och delas upp i spill fran uppstart och
kassation. Det skulle da riacka med tvd manader for att fa varden att gora en bra
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utvardering pa. Utvarderingen skulle sékert leda till att flera forbattringsmajligheter
skulle hittas.

6.4 Anlaggningsutnyttjande

Eftersom vi inte lyckats fa fram nagra specifika varden pa cykeltiderna, och
darmed anlaggningsutnyttjandet, bygger analysen for detta omrade pa
observationer och information som framkommit under intervjuer.

Att Torekov lagger pa 20 till 30 procent pa den cykeltid som under provkorning
visat sig vara den optimala, ar inte sakert det basta ur ett totalt perspektiv pa
utnyttjandegraden av maskinparken. Visserligen minskar denna extratid andel
stopp men efter analysen av stopptiderna har det framgatt att endast 4 procent av
den totala tillgangliga tiden forsvinner pd grund av stopp under produktionen.
Denna extratid kan dven medfora att problem som annars skulle upptackas doljs
och inte atgardas. Automatisk maskinregistrering ger 38 procent maskintid under
perioden 1 oktober till 31 december. Detta visar pa att om endast 10 till 20 procent
extratid adderades till den minimala cykeltiden skulle en vinst avsett pa antal
tillverkade detaljer uppsta. Pa helgproduktion da ingen personal ar narvarande for
att dvervaka produktionen ar en langre cykeltid att foredra for att forlanga tiden
som maskinerna kan producera till dess att de stannar. Med TAK vérden for en
langre period skulle optimala extratider kunna faststéllas, dels fér produktionen
under bemannade tider men &aven cykeltider for obemannad produktion skulle
kunna optimeras.

I Lomma produceras efter den minimala cykeltid som framkommit under
provkérning. Viss extramarginal adderas till den tid men att fa ett varde pa detta
har inte kunnat faststéillas. Dock borde det laggas ner en del arbete pé att minska
dessa, framfor allt for de produkter som produceras under langa serier. | till
exempel avdelningen HC skulle en minskning av cykeltiderna med endast tiondels
sekunder gora en avsevard produktionsékning.

6.5 Verktygsutnyttjande

De flesta verktygen har en hdg utnyttjandegrad da de sitter i maskinen. Undantag
finns och med TAK programmet gar det att finna dessa. Det gar att se ifall en lagre
utnyttjandegrad beror pa maskinen, kringutrustningen eller verktyget. Vid de fall
da det ar verktyget som star for en hog andel av stoppen, har Nolato Medevo vid
prisdiskussioner med kunden som ager verktyget, mojlighet att visa pa detta. Med
mojligheten i programmet att aven under vald tidsperiod visa pa under hur Iang tid
verktyget anvénds, ger en god fingervisning om nyinvesteringar i verktyg behovs
och hur manga kaviteter som da kan kravas.
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7 Resultat och slutsatser

| detta kapitel redovisas de resultat och slutsatser som framkommit i analys
kapitlet.

Bakgrunden till examensarbetet var att ta fram en modell fér hur Nolato Medevo
skall kunna fa statistik pa utnyttjandegraden i produktionsutrustningen. Med den
arbetsgang av informationsinsamlande och programvara som skapats, gar det nu att
fa detaljerad information vilken sedan kan analyseras for att forbattra
utnyttjandegraden. Resultatet av examensarbetet ger mojlighet att upptdcka var
mojligheter till forbattring finns, men &ven att se vad som i dagslaget fungerar pa
ett tillfredstallande satt. Uppféljning av foérbattringsarbete och vad fattade beslut
resulterat i gar dven att utldsa ur programvaran.

Med programmet behandlad insamlad data och observationer pa Nolato Medevo
kan hérefter foljande resultat och slutsatser visas.

7.1 TAK varde for Nolato Medevo

Den bakomliggande teori vilken utnyttjandegraden ar framtagen med, TAK, eller
den engelska motsvarigheten OEE, har gett féljande varden pa utnyttjandegraden
for Nolato Medevos olika produktionsanlaggningar:

Lomma: 63 procent (automatisk registrering for tillganglighet 62 %)
Torekov renrum: 50 procent (automatisk registrering for tillganglighet 38 %)
Torekov extruderavdelning: 10 procent

TAK ér inte reviderade med varde pa anlaggningsutnyttjandet utan bygger enbart
pa tillganglighet och kassation. Extruder avdelningen bygger enbart pa
tillgdnglighet och nattskiftet (6 timmar) &r bortrdknat. Den automatiska
maskinregistreringen ar framtagen genom avlasning pa maskinernas autodrift
(motsvarande en bils trippmaétare).

7.2 Forslag pa atgarder

Vi kommer har att visa pa vad Nolato Medevo kan géra for att oOka
utnyttjandegraden i sina produktionsanlaggningar. Vi kommer aven att visa pa vad
som idag fungerar pa ett tillfredstallande satt utan att Nolato Medevo tidigare fatt
detta bekraftat. Siffror inom parentes hanvisar till sidnummer i foregaende kapitel,
dar langre resonemangen bakom slutsatserna finns. Forslagen ar inte rangordnade
pa nagot satt.
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7.2.1 Formsprutor i Lomma och Torekov

Belaggningsgraden ar hog och vid orderbrist planeras stillestand pa de
aldsta maskinerna. (35, 44)

Stopp for ravarubrist ar obefogade och onddigt langa da de uppkommer,
dessa skulle kunna minimeras med o6kad kommunikation mellan
inkOpsansvarig och produktionen. Med béttre uppféljning skulle lagernivan
kunna sénkas. (35, 44)

Provkorning bor forlaggas till lamplig maskinstorlek och maskiner
speciellt dedikerade till provkérning skulle inte medféra en 0Okad
tillganglighet. (36, 43)

Storre haverier pa maskiner, verktyg och kringutrustning star for merparten
av stillestandstiden. Okad fokusering pa snabbare reparationer skulle
medfora storst effekt pa utnyttjandegraden. Vid verktygshaverier bor
verktyget snabbt plockas ur och repareras franskilt maskinen. (36, 43)
Planerat underhall tar for Iang tid nar det genomfors. Béttre planering och
utvardering av vilket underhall som ger effekt vore 6nskvart. (36, 44, 46,
47)

Noggrannare kassationsuppféljning i Lomma for att oka tillforlitligheten i
vardena. (38)

Aldre maskiner medfér en hogre kassationsgrad och fler stopp. (38)

Battre larmsystem i Lomma for att synliggora stopp skulle oka
tillgangligheten med cirka tva maskintimmar per dygn utan att medféra
okad belastning pa produktionspersonalen. (38, 39, 45)

Vidareutbildning av personal vid natt/helg skift sa att dven de kan atgarda
besvarligare stopp. Natt/helg skiftet skulle da fa en stoppfaérdelning mer lik
kvallsskiftet som har farre langa stopp. (39, 40, 46)

Kringutrustning bor vara sa enkel som mojligt. Avancerade robotar leder
till fler och langre stopp. Utbyte av gamla robotar i tid innan de borjar
krdngla frigér mycket produktionstid. (41, 43, 46)

Stallen star for en liten del av tillganglig tid och &r valplanerade. Dock
finns undantag med stall vilka drar ut pa tiden och bor kunna reduceras
tidsmassigt. (42, 47)

7.2.2 Extruderavdelning Torekov
Nolato Medevo har fastnat i den falla som latt uppstar med en stor dverkapacitet.

Overkapaciteten har bland annat lett till att extruderavdelningen producerar pé
tvaskift da all produktion ryms inom dessa tva skift. Tvaskiftet leder till onodigt
manga uppstarter, en tidskravande och kostsam process vid extrudering. Att istallet
producera dygnet runt med treskift skulle innebdra en rad fordelar:

Farre uppstarter och darmed mindre tidsforluster och materialspill
Mindre stressad arbetssituation for personalen
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o Jamnare beléggning vid stationer for efterbearbetning

e Jamnare kvalitet

o Férre antal maskiner behdvs
Med treskift, tva maskiner och en teoretisk fullt méjlig tillganglighet pa 50 procent
skulle produktionen dubbleras. TAK maétningar ar ett kraftfullt verktyg att visa var
forluster uppkommer.

Extruderingsavdelningen producerar ofta sma orderstorlekar, vilket leder till
onddigt manga stall och uppstarter. Att slda samman mindre orders och istallet
producera mot lager skulle 6ka produktiviteten. Den 6kade kapitalbindningen detta
dock medfér kan réknas hem genom minskat antal uppstarter och mindre
materialspill som béde kostar i inkép och lagerkostnad.

Ovriga forbattringar som bor genomforas &r en precisare kassationsuppféljning,
effektivare  kommunikationssystem mellan renrum och maskinhall, nytt
varningssystem vid materialbrist samt mindre kontrollbatcher.

7.3 Generaliserbarhet

Vi anser att tillvagagangssattet for att fa fram TAK vérden inom plastindustrin,
genom arbetssattet och programvaran skapad i examensarbetet, &r mycket god.

For att hitta brister och forbattra produktionen behdvs tillforlitliga data. TAK
matningar &r ett effektivt verktyg att oka sin produktivitet och déarmed
konkurrenskraft, ndgot som inte bara plastindustrin kan dra nytta av utan aven
annan producerande industri.
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Bilagor

Protokoll vid drift
TO
Maskmn Stalltid {tad)
Avrtilee] nr Produktionsstart (daturm, k)
Verktygs nr Produldionsavslut (datum, k)
Nr. |Stopporsak 0-2 min 2-5 min 5-10min | 10-30 min mer &n 30 min
(notera unge farlkio tid)
1 Uppstart
2 Rengiring
3 Maskin
4 Verktyg
41| Délig kavitetsfyllnad
4. 2| Utstéiting
4 3|2kagg
5 Kringntrustning
5.1|Robot
5.2|Gripdon
5.3| Materialtilfirse]l
a Orsak okind
Markera med strick far orsak till stopp och tidsintervall stoppet forekom
Blétt: Stoppet upplom under formiddagsskift Produltionsstart : di stillet ar firdigt och maskinen slis pi.
Ratt: Stoppet uppkom under eftermiddageslkift Sraflnd : tid att montera ner firegiende verktyg och montera nytt
Svat: Stoppet uppkom under natt/helg skift Produltionsavslut : 44 maskinen stings av efter sista producerade artikel. Byt protokell.
Uppstarr: forstauppstarten di produltionen sitts iging, uppstart efter stopp p.g.a.
fel adderas 4ill stopptiden fir felat

Bilaga 1, Blankett for Protokoll vid drift

WmEp
Eloq ddogs
WELSE T

H

WP P TN TR TRAT  Targs 38, ma

UT{SELT JUEATED P14 (D00
TSR PURBATTED P1A 1070107

Bilaga 2 Blankett for Protokoll vid oanvand maskin
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Bilagor

Maskdin:
Verktyg

z

Stopporsak

Protokoll vid drift

Staltid (Hd):
Produktionsstart {datum, ki)
Produktionsavsiut (datum, kl):

0-10 min | 10-20 min | 20-30 min | 30-40 min mer an 40 min
(notera ungefarlig tid)

Thid mellan slaftstart till uppstart

Uppstart

Tid mellan avstangning till skift shut

Maslan

Verktyg

Materialtllfsrsel

Materialféroreningar

oo ||| [ ds fwa|ro [ —

Eengéring

Markera med strack fér orsak till stopp och tidsintervall stoppet férekom

Blatt: Stoppet upplcom under formiddagesldfiet Produksionsstart - 43 stillet & firdigt och maskinen startas
Rott: Stoppet uppkom under efterrniddags skiftet Salind : tid att montera ner foveziends verktye och montera nytt
Swart: Stoppet uppkorn under natt/helg skift Produltionsavslut : 42 maskinen stings av efter sista producerads produkt.

Uppstart: firstauppstarten d3 produktionen sitts iging,
uppstart efter stopp pga fel adderas till stopptiden for felet

Bilaga 3, Blankett for Protokoll vid drift, Extruder

Masldn:

Nr1. |Stopporsak

Protokoll vid drift (inne i renrummet)

Produktionsstart (datum, kl):
Produktionzavsiut (datum, kl):

0-10 min |10-20 min(20-30 min| 30-40 min mer in 40 min
(notera ungefirlig tid)

§ Uppstart

9 Kap

10 |Enivbyte

11 |Jusgtering av styrning

Markera med strick for orsal till stopp och tidsintervall stoppet férekom

Blétt Stoppet upplkom under formiddagsskiftet Produltionsstarf | d4 mask tas ibruk efter gshyts
Rétt: Stoppet upplom under eftermiddagsskiftet Frodukfionsavsiut: dé maskinen stés av for kommande veritygsbyte.

Svart: Stoppet upplom under natithelg skaft

Uppstart. tid mellan att slangen kommit in i renrummet tills forsta gadkinda produkt

uppstart efter stopp pga fel adderas till stopptiden for felet

Bilaga 4, Blankett for Protokoll vid drift, Extruder, inne i renrummet
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Bilagor

Huvudmeny El

/i Nolato

Visa statistik

Utnyttjandegrad av produktionsutrustning
inom Nolato Medevo

Lagg in data
Bilaga 5 Huvudmeny i programvaran
Liigg in data X
/i Nolato Protokall vid drift

Protokoll vid drift, extruder

Protokoll vid canvand maskin

! Huvudmeny

Spara kassationsstatistik

Hémta extern kassation

Automatisk maskindrift

Bilaga 6 Lagringsmeny i programvaran
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Protokoll vid drift

Tider mellan wifka
TO &8-mim-did thomom resultat registrats pa
Maskin' | Lommazs Stalid (tt:mm) <[ > (30000 Frotokoll vid drift
Prodult: Produltionsstart { datur, K): 2005 [« | okober [+ )13 [ [ 050 [+ 05-10-14 2300
Verktyg, |vaes - Produktionsavslut (datura, ki) [2005 [« J[ortaber [= ][ [= ][ (=] 05-10-15 0§30
Nr.  [Stopporsak 0-2 min 2-5 min 5-10 min 10-30 rmin mer 4n 30 min
B | B | B 2| B 5 |titoroear| minuter Jusiintiicy
1 Uppstart 1
2 Rengidring 3
3 Maskin 4 15
4 Verktyg
41| Dilig kavitetsfylnad
4.2[Utstatning
4.5|skagg
5 Kringutrustning
5.1|Raobot 2 3
5.2|Gripdon
5.5 | Materialtillforsel
[ Orsak okand
7 Avsiltliot avstangd under TO pga personalbrist
Spara data Tomt Blad Lagringsmeny ‘ Huwudmeny ,ﬁ Noluio
Bilaga 7, Lagringsmeny for Protokoll vid drift
Protokoll vid oanvdnd maskin
Maskin: [Lomma3t []
P
stopp borjar stopp slutar
datum k1 datum k1 1 2 3 4 s [
= = - = = - Spara Data
1 05-11-25 14:00 05-11-26 08:30 : 2
2| 051130 07:00 05-12-07 15:30 rjejejelje & @
3 051re 09:00 06-01-26 08:00 3 S 3 :
5 = - = = & Tomt Blad
4
5 % (" [ = " i o
& % (" [ - - s )
, S = - = = . 6 Lagrings meny
g ¥ ¥ % - - i ()
=] 5 3 5 s s i @
i - - = - - & Huvudmeny
1 L S i ¢
12 B N I N ¢
13 _ _ i § _ ?
14 % (" [ = " s o
15 e jejejalo | ®
16 e IS * | O | =
- - - - - ‘ . -
. R D : /i Nolato
12 J

Bilaga 8, Lagringsmeny for Protokoll vid oanvand maskin
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Maskin: | Lomma 34 :
Autotid: 9700 |

Registrering av automatiska maskintider

Spara Data

Datum: |2006E]|Februari E|1 E]
Klockan: 16:00 :

Lagringsmeny

/G Nolato

Bilaga 9, Lagringsmeny for automatiska maskintider

Start 2005 [ [ oktaber  [7)[1 (=
Slut 2005 = )| december [=)]# [=

Viilj vad som skall visas:
Orsak | TAK

Vilj visningsomriade:
{markera verktyg eller maskin}

% Maskin | Torekow g -
" Verktyg |vsndoe :

Se diagram
Huvudmeny

/iC Nolato

Vili mellan vilka datum statistik skall visas:

Utnyttjandegrad vid Nolato Medevo

5%

63,1% TAK
7,9% Tillganglighet

100,0% Anldggningsutnyttiande
92,9% Kvalitetsuthyte

TAK =
Tilzénglighet X Anldogninasutryitjande X Kvaltetsutiyte

o3 -

Virdeskapande tid (TAK)

Tid dii maskinen sttt still (Ty

Tid forlorad pa grund av Eigre procduktionshastighet
ionstid som gatt till ion (K)

Obs!Ingen Registrering under  21%
av tidsperioden

Bilaga 10, Exempel pa vérde for TAK fran statistikprogrammet
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Start 2005 (<) oktober (=) 1 [~
Slut 2008 [= )| december [=][3 [=

Vilj vad som skall visas:
Orsak | Tillginglighet <

Vilj visningsomride:
{markera verktyg eller maskin)

= Maskin | Torekou g j
© Verktyg [vso406 -

Se diagram
Huvudmeny

/i Nolato

Valj mellan vilka datum statistik skall visas:

Utnyttjandegrad vid Nolato Medevo

Produktion
Stillest. fer produktion
Ingen bel ing

5,0% Personalbrist
0.0% Ingen ravara

0,0% Planerat
5,0% Provk g
15,0% Produktion nerstingd

Enligt automatisk maskinregistrering har autoamtikdrift varit iging under 61%
av tidsperioden. Differansen mellan resultaten beror pa stillastiende under
Bl helgen endast registrerats pi automatisk maskinregistrering.

Bilaga 11, Exempel pa varde for Tillgangligheten fran statistikprogrammet

Start ZDDE: november : 2 :
slhut 2008 (<] et (2] 8 (=

Vilj vad som skall visas:
Orsak | Kassation <

Vilj visningsomride:
(markera verktyg eller maskin}

= Maskin | Torekow 85 :
 Verktyg | vsnaos -

Se diagram |
Huvudmeny

/i Nolato

Viali mellan vilka datum statistik skall visas:

Utnyttjandegrad vid Nolato Medevo

4

Siljbar produktion
Kassation

Obs!h Registrering under 51%
av tidsperioden

Bilaga 12, Exempel pa varde for Kassation fran statistikprogrammet
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Bilagor

Vili mellan vilka datum statistik skall visas:

Start 2005 [ [ dscember (=)[2 [
Slut 2008 [ janaaii -z 1=

Vilj vad som skall visas:

Orsak | Férdsining svlEngd péstepp |2

Vilj visningsomriade:
{markera verktyg eller maskin)

# Maskin | Lomma 21 :
< Verktyg [vsois -

Se diagram
Huvudmeny

/iG Nolato

Utnyttjandegrad vid Nolato Medevo

5%

ET

Orsakernas andel av den tillgingliga tiden

Stopp mellan 0 och 5 minuter
Stopp mellan 5 och 30 min
Stopp mer an 30 min

0,7 Stopp per dag i intervallet 0-5 min
0.2 Stopp per dag i intervallet 5-30 min

87%

Orsakernas del av stopptiden i forhillande till varandra

Bilaga 13, Exempel pa
statistikprogrammet

varde for Fordelning av 1angd pa stopp fran

Start 2005: cktober : 2 :
Slut 2005j oktober j 28 j

Vilj vad som skall visas:

Orsak | Férdening av stopp under skift (=

Vil visningsomrade:
(markera verktyg eller maskin}

= Maskin | Renrum Torskou :
“ Verktyg [vsose -

Se diagram
Huvudmeny

/It Nolato

Vilj mellan vilka datum statistik skall visas:

Utnyttjandegrad vid Nolato Medevo

Stopp under dagskift
Stopp under kvillsskift
Stopp under HattHelgskift

(173

0bs! Ingen Registrering under 17%
av tidsperioden

Bilaga 14, Exempel pa vérde for Fordelning av Stopp under skift fran

statistikprogrammet
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Start 2005 [~ november (=)] 2 (=
Slut 2005 (7| december (=] 28 (=
Valj vad som skall visas:

Orsak | Fordelning av orsak il stopp. [~

Valj visningsemride:
(markera verktyg eller maskin)

# Maskin [Lomma32 -
" Verktyg | w5405 -

Se diagram
Huvudmeny

/I Nolato

Vilj mellan vilka datum statistik skall visas:

Utnyttjandegrad vid Nolato Medevo

53
153
nx
It
ZD

Rityta

Intervallens andel av den tillgangliga tiden

Uppstart
Rengéring
Maskin

0.7% Verktyg

0,0% Kavitets fyllnad
0,0% Utstotning

00% Skagg

0,6% Kringutrustning

0,7% Verktyg totalt

el 0,6% Kril ing totalt

Orsak okind
stilltid
0,0% Avsiktligt avstingd under TO pga persona

Intervallens del av stopptiden i forhédllande till varandra

Bilaga 15, Exempel pa varde for Fordelning av orsak till stopp fran

statistikprogrammet
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