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Sammanfattning

Da ett stall, dvs. omstéllningen av en maskin fran tillverkningen av en
produkt till en annan produkt, genomfors star produktionen still vilket
innebér ett inkomstbortfall. For att minimera detta inkomstbortfall sker ofta
tillverkningen i stora batcher med fa stall som genomfors med langa
tidsmellanrum. Detta far dock till féljd att lagren av PIA (Produkter |
Arbete) blir stora och binder mycket kapital, ligger i vagen for produktionen
samt kréaver arbetsinsatser for sin lagerhantering. For att kunna tillverka
mindre batcher utan att inkomstbortfallet blir for stort forsoker Faurecia
minimera stélltiderna genom att tillampa SMED. Faurecias forsok med
SMED f6ll dock pa att det saknades tillracklig motivation for att genomfora
det arbete som stélltidsminimering innebar. Detta examensarbete har gatt ut
pa att undersoka konsekvenserna av minskade stélltider och batchstorlekar
for att se om det ar motiverat for Faurecia att genomfora SMED. |
undersokningen studerades tre olika produktionslinor dér konsekvenserna av
minskade batchstorlekar analyserades bade kvalitativt och kvantitativt. For
att kunna satta siffror pa mojliga besparingar skapades en Excel-modell dar
nya batchstorlekar och de ekonomiska konsekvenserna av dessa kan réaknas
ut med bl.a. en ny stalltid som inparameter. D4 in- och
utleveransfrekvenserna till och fran fabriken visade sig spela en stor roll for
minskningen av lagren kan &ven konsekvenserna av andrade in- och
utleveransfrekvenser undersokas i modellen. Manga av féljderna av
minskade stélltider och batchstorlekar, t.ex. minskad oordning i fabriken, ar
det dock svart att satta siffror pa. Darfor har det i rapporten aven genomforts
resonemang om vad minskade batchstorlekar och dndrade
leveransfrekvenser kan leda till.

I de undersékningar som genomforts har det visat sig att de besparingar som
fas med minskade batchstorlekar inte ar speciellt stora i kronor. Detta beror
pa att det framst ar lager av bockade rér som kan minskas. Dessa lager
binder inte speciellt mycket pengar vilket gor att besparingspotentialen ar
liten. Det finns dock andra skal till att minska pa lagren. Faurecia har idag
sa ont om lagerplats att ett talt har behdvts byggas i anslutning till fabriken
for att skapa extra lagerutrymme. Ett annat skal till att minska
batchstorlekarna och darmed lagren &r att minska den oreda som ondédigt
stora lager ger upphov till. Slutligen ger kortare stalltider och minskade
batchstorlekar 6kad flexibilitet vilken kan anvandas for att forbattra
leveransservicen mot kund.



Vad det galler in- och utleveransfrekvenserna har dessa visat sig ha storst
effekt i produktionslina 2 vilken har stora invarulager av katalysatorkroppar
vilka bara kan minskas med 0kad inleveransfrekvens, inte med minskade
batchstorlekar. Invarulagren av katalysatorkroppar binder mycket kapital pa
grund av sitt stora varde vilket gor att de minskningar som kan goras av
bockade ror i denna produktionslina ger valdigt sma procentuella
besparingar. Minskningen som kan goras med minskade batchstorlekar
minskas ytterligare av att en transport till en extern firma sker mitt i
produktionen for glodgning, da denna transport minskar effekten av
minskade stélltider och batchstorlekar.

Studien av de olika produktionslinorna i denna rapport tyder pa att det inte
finns nagon stor besparing, rent kostnadsmassigt, som kan goras men att det
finns manga smasaker som kan forbattras.



Abstract

During a changeover, that is when the tools in a machine are replaced so
that it is able to manufacture another product, no other products can be
manufactured and therefore the company looses money. To minimize this
loss the production is often organized with big batches to minimize the
amount of changeovers. A consequence of this is that the stock of WIP-
products (Work In Progress) increases and binds a lot of capital. At the
same time the products are occupying at lot of space thereby being in the
way for the production and increasing the workload for the employees due
to extra handling of the goods. Faurecia is trying to minimize the losses
when producing smaller batches by reducing the changeover time with a
tool called SMED (single minute change of die). The attempts that have
been made at Faurecia in Torsas have not been successful due to the fact
that it has been hard to see the benefits of the SMED activity.

This master thesis has been about the consequences of lower changeover
times and batch sizes to be able to see if Faurecia should continue to work
with SMED-activities or not. Three different production lines were studied
and analyzed, with regards to smaller batch sizes, both qualitative and
quantitative.

To be able to put figures to the potential savings an Excel-model was
created where new batch sizes and the economic consequences of these
were calculated. The delivery frequency to and from the plant proved to be
important for lowering the stock levels and therefore this parameter was
included in the Excel-model. Many of the consequences of shorter
changeover times and batch sizes, for example more space and a less
crowded working environment, are hard to value if you just look at the
money saved. There are a lot of benefits from decreasing batch sizes and
increasing the frequency of the deliveries and the report discusses these.

The report shows that the savings that can be made through smaller batch
sizes are not big if you look at the money. This is due to the fact that it is
mostly stock of pipes that can be lowered. These stocks don’t tie that much
money because they have not been that much processed and therefore the
savings potential is low. There are however other reasons to lower the stock.

Like many other companies Faurecia today have to small areas to store

incoming and outgoing goods. Because of this, small batches, more frequent
deliveries and thereby lower stock levels would be welcomed. Another
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reason to lower the batch sizes and the stock levels is that to much stock
tends to create a disorganized working environment. Shorter changeover
times and reduced batch sizes also increase the flexibility and this can be
used to improve the deliveries to the customer.

The delivering frequency to and from the plant has the greatest effect on
production line 2, which has a big stock of catalytic converters that can only
be reduced by more frequent deliveries and not by reduced batch sizes. The
stock of catalytic converters ties a lot of capital due to its high value which
makes the savings that can be made with bended pipes in this production
line very small in per cent. The savings that can be realized in this
production line by decreasing batch sizes is further decreased by the fact
that the annealing, which is done in the middle of the production, is made by
a subcontractor in Sosdala, Skane. The transport to a subcontractor in the
middle of the production decreases the effect of reduced changeover times.

The production lines that this report has studied indicates that there are no
big savings to be made if you only look at the economic figures, but there
are a lot of other things that would be improved with smaller batches and
quicker changeovers. These improvements could in turn lead to savings for
Faurecia.

Vil
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1 Inledning

1.1 Bakgrund

Foretaget Faurecia ar en varldsomspénnande koncern vars kunder finns
inom bilindustrin. Faurecia ar uppdelat i en rad bolag vilka inriktar sig pa
tillverkning av olika bildetaljer. | Sverige finns Faurecia Exhaust Systems
med en produktionsanlaggning i Torsas vilken tillverkar katalysatorer,
grenror och likartade produkter. Da Faurecia ar pressade av biltillverkarna
att minska sina kostnader &r de standigt pa jakt efter olika
besparingsatgarder. Faurecia Exhaust Systems tillverkar produkter for en
rad olika bilmodeller och da den storsta delen av produktion ar
automatiserad och sker i en kombination av batch- och linetillverkning
behover stall genomforas da produktionen ska stéllas om for en ny
modelltyp. Under ett stéll kan ingen produktion ske och Faurecia funderar
darfor pa att forsoka minska stalltiderna genom att tillampa SMED, som &r
ett verktyg for att komma fram till forbattringsatgarder. For att motivera det
arbete som genomforande av SMED innebér vill Faurecia i Torsas ha hjélp
att undersoka vinsten av minskade stélltider. Faurecia tror att de stora
besparingarna ligger i deras bockcenter, vilket & en maskin som bockar de
rér som sitter pa katalysatorn och som ofta star i anslutning till huvudlinan
den producerar for. Kan stalltiderna minskas, kan stall genomforas oftare
utan att antalet tillverkade katalysatorer minskar. Mer frekvent genomférda
stall ger minskade batcher vilket i sin tur ger minskade medellagernivaer
enligt sdgtandsmodellen®.

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet ar att understka konsekvenserna av minskade
stalltider. Fokus kommer att ligga pa de vinster som kan uppnas genom
minskade stélltider framst i form av minskade lager och platsbesparingar.
Konsekvenser av minskade stalltider som det ar svart att satta ekonomiska
siffror pad kommer att diskuteras kvalitativt. Malet med arbetet ar att ta fram
Excel-modeller for tre olika produktionslinor dar ett antal parametrar kan
justeras for att berakna den eventuella besparingen i lagerhallningen. Malet
var ursprungligen att ta fram en Excel-modell fér en produktionslina for att
darefter generalisera denna till att &ven gélla de andra produktionslinorna.
Da detta ej visade sig vara mojligt skapades istallet tre separata Excel-
modeller for tre olika produktionslinor. Da det under arbetets gang visat sig

! Aronsson et al (2004) s. 108



att in- och utleveransfrekvensen &r viktig undersoks dven dess betydelse for
produktionen, som ett komplement till stélltidens betydelse.

1.3 Avgransningar

Da Faurecias tillverkning i Torsas omfattar manga produktionslinor vilka
producerar for en rad olika kunder, galler det att avgransa arbetets omfang.
Avgransning sker genom att tre bestdmda produktionslinor undersoks.
Denna metod maste tillampas da produktionen vid Faurecias olika
tillverkningslinor skiljer sig at beroende pa produkttyp och en generell
Excel-modell &r ej mojlig att konstruera. De produktionslinor som studeras
ar 1926, 1517/1518 samt 1821.

H&danefter i rapporten kommer dessa linor samt arbetsstationerna innan
huvudlinorna, som t.ex. bockcenter och tvatt, att benamnas produktionslina
1, 2 respektive 3.

1.4 FOretagspresentation

Faurecia ar ett varldsomspannande franskt foretag som levererar produkter
till bilindustrin. I Sverige finns verksamhet pa tva orter, Goteborg dar
Automotive seating och Interior systems har kundkontor samt i Torsas dar
Faurecia Exhaust Systems finns. | Torsas finns bade en
produktionsanldggning och ett design- och utvecklingscenter, med 430
respektive 90 anstéllda. Redan 1954 startade produktionen av avgassystem i
Torsas, da hette foretaget AP Torsmaskiner. Efter att 1999 blivit uppkopta
av Faurecia bytte foretaget namn fran AP Torsmaskiner AB till Faurecia
Exhaust Systems &r 2000°.

Faurecia ar ett foretag som har en framstaende position som leverantor till
bilindustrin varlden 6ver. Man har specialiserat sig pa att designa och
montera sex stycken moduler till fordon ndmligen: Stolar,
Instrumentpaneler, Dorrar, Akustik 16sningar, Front moduler och
Avgassystem, se bild 1.

2 Faurecias hemsida 2005-09-01



2004 sales by activity
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Bild 1. Forsaljningens fordelning mellan de olika affarsomradena’.

Faurecia ar bland de marknadsledande foretagen inom flera av de
verksamhetsomraden som man ar aktiv. FOr att namna nagra omraden sa ar
Faurecia Europas ledande leverantor av stolar och nar det galler dorrar &r
man nummer tva i varlden och utrustar ungeféar 6 miljoner bilar med
dorrpaneler och kompletta dorrar varje ar. Nar det galler akustiska losningar
s& rankas Faurecia som nummer tva i Europa och fyra i varlden®. Akustiska
l6sningar har blivit allt viktigare da fler anser det betydelsefullt for
komforten i ett fordon. For att kunna designa battre och mer kompletta
I6sningar till sina kunder inom detta omrade har Faurecia forskningscenter i
Mouzon, Frankrike och i Sassenburg, Tyskland. Har jobbar 200 forskare
med att designa, utveckla och testa I6sningar som kan uppfylla kundernas
krav.

® Faurecias arsredovisning 2004, Management Report, sid 5
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2004 sales by customer
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Bild 2. Faurecias kunder och deras andel av den totala ft')rsailjningen4

| Torsas finns som namnts tidigare Faurecia Exhaust Systems som tillverkar
avgassystem till en rad olika kunder. Som synes i bild 2 &r de flesta
bilméarken representerade som kunder hos Faureciakoncernen. Pa Exhaust
Systems i Torsas sker dock mest produktion for Ford, Volvo och
Volkswagen.

Koncernen Faurecia hade ar 2004 en forsaljning pa 10,7 miljarder euro och
finns for narvarande representerat i 28 lander med totalt runt 60 000
anstallda®.

* Faurecias hemsida 2005-09-01



2 Metod

2.1 Introduktion till hur arbetet genomférdes
Examensarbetet har gatt tillvaga pa foljande sétt:

o Besok pa foretaget for 6verblick av verksamhet

e Litteraturstudier for 6kad kannedom om omradet

e Fordjupade studier pa plats pa foretaget, datainsamling samt
upprattande av Excel-modell.

e Analys av insamlad data

e Rapporten skrevs

2.2 Litteraturstudier

Nér projektspecifikationen var Klar och en bra uppfattning om arbetets
innehall skapats pabdrjades sokandet av litteratur for fordjupad kunskap
inom berorda omraden. Genom material fran Faurecia samt undersokning av
Faurecias hemsida soktes kunskap om foretaget samt dess olika produkter.
Litteratur som anvandes var primart inom omradena just-in-time,
lagerhantering, produktionsekonomi och logistik. Aven om det inte ingar i
detta arbetes syfte har d&ven Kanban studerats da detta
bestallningspunktsystem ar centralt inom Faurecia.

2.3 Datainsamling

Data har samlats in pa flera olika sétt bade genom kontakt med personer
inom olika delar av produktionen samt genom egna studier av lager pa plats
och i Movex.

2.3.1 Given data

Viss data sa som forséljningspris, materialkostnad och vinstmarginal som
anvants i Excel-modellerna har inhdmtats fran olika avdelningar inom
foretaget. Ingen kontroll har skett av dessa siffror da vi ej hade behorighet
att anvanda de berorda systemen. Det finns dock inga skal att misstro dessa
siffror och darfor har denna data anvants utan ndrmare granskning.

2.3.2 Data ur Movex

Affarssytemet Movex har anvants for att extrahera viss data sd som
lagersaldo, produktionstakt och vissa genomloppstider. Vad det géller



lagernivaer innehaller Movex endast information om invarulager och
fardigvarulager vilket har gjort det nddvandigt att mata och réakna fram vissa
lager i produktionen. Da vi ej hade behdrighet att arbeta i Movex fick vi
forlita oss till hjalp fran personal pa Faurecia. Vardena i Movex dndras
kraftigt beroende pa om studie av lager sker precis fore eller efter en
leverans, darfor ar det viktigt att inse att denna data inte &r exakt utan ska
ses som ett medelvarde for att skapa en uppskattning om lagrens storlek.

2.3.3. Insamlad data

Lagernivaer av PIA kan inte hamtas ur Movex varfor manuella matningar
har behdvt goras for att skapa underlag for berdkningarna. Genom att lagren
studerats har det skapats en uppfattning om lagerstorlekarna, men da lagrens
kvantitet svanger relativt mycket ar det viktigt att papeka att lagernivaerna
endast ska ses som exempel pa rimliga nivaer. For att pa basta mojliga satt
jamna ut dessa svangningar har flera olika matningar gjorts pa de olika
lagren for att en medelniva ska kunna raknas ut sa att osékerheten minskas.
Viss data given av foretaget kontrollerades dven genom egna studier for att
dess validitet skulle kunna granskas. Detta ar viktigt da siffrorna snabbt kan
bli inaktuella vid férdndringar av produktionen.

Underlag for arbetet och antaganden som gjorts baseras dven pa informella
samtal med personal inom Faurecia. Inga formella intervjuer har genomforts
da detta ej ansags nodvandigt for att fa den information som behévdes. Inga
konkreta slutsatser har heller dragits av enskilda intervjuerna utan dessa har
anvants som underlag for att fa infallsvinklar samt for att fa hjalp med
insamling av data. Diskussioner har forts med personer pa olika nivaer inom
foretaget, for att fa en uppfattning om hur problem uppfattas av individer i
olika befattningar.

2.4 Studier av produktionsflodet

Flodet i produktionen studerades genom undersékningar av produktionen pa
plats samt studier av flodesbeskrivningar. Produktionen studerades for att fa
en allmén bild dver arbetsmomenten samt for att se var eventuella
forbattringsatgarder kan tankas ske. Forenklade flodeskartlaggningar av de
studerade produktionslinorna skapades (se bild 6, 7 och 8 kapitel 4).

2.5 Rapportskrivande

Rapporten har skrivits fortlopande under arbetets gang for att arbetets olika
moment skulle dokumenteras. Rapportens olika delar har omformulerats i
takt med att projektspecifikationen andrats. Den ursprungliga



specifikationen har andrats da det ej visade sig majligt att generalisera
Excel-modellerna pa det satt som det forst var tankt.

2.6 Det praktiska genomférandet av examensarbetet

Examensarbete paborjades med ett kort studiebesok pa fabriken i Torsas for
att fa en Gverblick av produktionsanlaggningen. Efter att foretagets
produktion studerats pa plats paborjades litteraturstudier for att fa en
fordjupad kunskap och okad forstaelse. Da de inledande litteraturstudierna
avklarats pabdrjades arbetet pa plats i Torsas.

Forsta tiden anvandes for att samla information och ytterligare studera
produktionslinorna. Det ursprungliga upplagget pa arbetet gick ut pa att
forst studera en enkel produktionslina och skapa en Excel-modell for att
beskriva de konsekvenser minskade stélltider och batchstorlekar skulle fa
for produktionen. Tanken var sedan att denna modell skulle generaliseras
for att kunna anvandas pa Faurecias 6vriga produktionslinor.

Studien av produktionslina 1 paborjades genom att méatningar av lager
gjordes med jamna mellanrum for att en jamn lagerniva skulle kunna riaknas
ut. Méatningar av genomloppstiden for de fyra olika rortyper som tillverkas i
de tva bockcenterna genomfordes. Det visade sig att genomloppstiderna
hade negligerbar variation, samt att de stdmde val 6verens med
genomloppstider redan uppmatta av Faurecia. Det beslutades darfor att
anvanda foretagets siffror i berdkningarna. Detta val gjordes eftersom
Faurecia sjalva genomfort ett stort antal métningar for att minska effekten
av variationen.

Priset pa det material som anvéndes i de studerade produktionslinorna togs
sedan fram for att utgora ett underlag for beréakningar av lagervardet och
dess kostnader. For att skapa en bredare bild av konsekvenserna av de
minskade stalltider och batchstorlekar, som fas som ett resultat av minskade
stalltider, diskuterades dessa forandringar med personer inom foretaget pa
olika nivaer. Insamlad data anvéandes i en Excel-modell som skapades for att
berdkna besparingarna av minskade lager.

Studie av produktionslina 2 startades for att undersoka mojligheten att
generalisera Excel-modellen fran produktionslina 1 till att &ven omfatta
produktionslina 2 och i férlangningen alla produktionslinor i fabriken. Detta
visade sig ej vara mojligt eftersom produktionslinorna skiljde sig allt for
mycket at, se 4.6 Beskrivning av Faurecias produktionslinor. Darfor
andrades malsattningen istallet till att &ven skapa en ny Excel-modell for



den mer komplexa produktionslina 2. Genom att studera data ur Movex
skapades en uppfattning om lagerstorlekar, utleveransméngder,
utleveransfrekvenser och annan nédvéndig data. Insamlad data anvéndes for
att kunna formulera en ny Excel-modell for berédkning av
kostnadsbesparingarna vid minskade lager i den nya mer komplexa
produktionslina 2. Insamlad data anvéandes aven for att komplettera Excel-
modellen for produktionslina 1. Eftersom en jamforelse av Excel-
modellerna for produktionslina 1 och 2 visade att det fanns stora skillnader i
besparingspotentialen for olika typer av produktionslinor bestdmdes det att
ytterligare en produktionslina, produktionslina 3, skulle studeras.

Studierna av produktionslina 3 visade att denna produktionslina hade mer
gemensamt med produktionslina 1 &n med produktionslina 2. Genom att ta
fram olika former av data for produktionslina 3 genom studier av
produktionen samt Movex skapades en Excel-modell for produktionslina 3
och de olika besparingspotentialerna studerades.

Efter att modellerna visat stora skillnader i besparingsmojligheterna for de
olika produktionslinorna, beslutades det att forsoka ta reda pa vad dessa
skillnader beror pa, samt att med fordjupade litteraturstudier undersoka
mojliga atgarder till besparingar.

2.7 Matpalitligheten pa insamlad data

Palitligheten av hur val data anvand i detta arbete ar méatt behover bara
diskuteras for data som ar insamlad av oss sjalva. Data given av Faurecia sa
som forséljningspris, materialkostnad och vinstmarginal bestdms av
foretaget genom forhandling med dess kunder och underleverantérer och
behover foljaktligen inte matas varfor matpalitlighet i detta fall saknar
betydelse. Data som ar hamtad ur Movex har métts upp, antingen av
leverantoren eller vid kontrolimatning, av Faurecia sjalva. Dessa métningar
har vi gj tillgang till men da det handlar om varuleveranser kan antagandet
goras att dessa matningar ar gjorda med hog palitlighet. Detta da varken
Faurecia eller dess leverantorer vill forlora pengar pa leveranser av felaktiga
volymer.

Da aterstar de egna matningarna. Det géller att vara medveten om att de
olika lagrens storlek varierar beroende pa vid vilken tidpunkt matningarna
ar gjorda. Lagrens storlek varierar beroende pa vad som for tillfallet
tillverkas pa stationen samt nar leveranser skett. Precis efter en inleverans ar
naturligtvis lagret stort och precis efter en utleverans ar det litet. Da det
galler lager framfor en maskin sa minskar dessa kontinuerligt fran att ha sin



storsta niva precis efter en inleverans till att ha sin minsta niva precis innan
nasta inleverans, se 3.10 Sagtandsmodellen. Ett lager efter en maskin véxer
pa motsvarade satt fran sin lagsta niva precis efter en utleverans till sin
hogsta niva precis innan nasta utleverans. Pa Faurecia anvands dessutom
olika manga skift i olika arbetsstationer beroende pa de olika stationernas
skiftande kapacitet. Alla dessa faktorer gor att lagernivaerna varierar och det
galler att vara medveten om detta for att matningarna ska bli sa palitliga som
mojligt. Det enklaste sattet att fa lampliga lagernivaer &r att mata lagren vid
flera olika tillfallen och sedan réakna ut en medellagerniva. For att fa sa
lampliga siffror som mojligt bér métningarna goras under flera olika dagar
och helst under olika tidpunkter pa dygnet for att alla mojliga variationer
ska matas upp. Alla matningar av lagernivaerna gjordes dock under dagtid,
klockan 07:00 till 16:00 och inte under dygnets alla timmar da detta hade
inneburit for mycket arbete. For att begransa antalet métningar gjordes aven
matningarna med relativt stora tidsmellanrum, dagar och veckor. Detta far
till foljd att vissa variationer i lagren sakerligen missades vid méatningarna
men de uppmatta vardena kan anda anses rimligt palitliga, de bor dock
anvandas med viss reservation. | Excel-modellen, dar de uppmatta siffrorna
anvandes for att berdkna kostnaden for lager, har det &ven gjorts en rad
forenklingar for att gora programmet éverskadligt och genomfarbart. Dessa
forenklingar har forsamrat noggrannheten pa de siffror som fas ut ur
programmet. Dessa siffror kan foljaktligen bara anvandas for att visa var
besparingspotential finns inom lagerhanteringen, inte exakt hur stor den
mojliga besparingen ar. Pa grund av att Excel-modellens precision inte ar
speciellt hog racker den uppmatta datas noggrannhet anda for att anvandas i
Excel-modellen och da tiden som stod till férfogande for examensarbetets
genomfdrande var begransad, vore det oekonomiskt att lagga ner mer tid pa
matningar for att fa battre matnoggrannhet.

2.8 Datas validitet

For att sakerstélla att studien genomfor vad som &r tankt har diskussioner
forts med anstallda inom Faurecia samt var handledare pa LTH och Faurecia
under studiens gang. Viss utvidgning har beh6vt goras av examensarbetet
under arbetets genomférande da det t.ex. visade sig att in- och
utleveransfrekvenserna har storre betydelse an vad som ursprungligen
misstanktes. Det har dock hela tiden sakerstéllts att arbetet inte gled ivag
utan hela tiden var kopplat till det ursprungliga syftet.
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3 Teori

3.1 Omstallningseffektivitet som konkurrensmedel

Att i sin produktion ha korta ledtider och korta stalltider kan féra med sig

manga fordelar. Kunderna kan forses med produkter snabbare samtidigt som
foretaget ar béttre rustat for eventuella forandringar som kan komma att ske
i produktionen beroende pa t.ex. forsenade inleveranser och maskinhaverier.

3.2 Stéalltidens betydelse

Stélltidens betydelse for produktionen och produktkostnaderna forringas
ofta. Skalet till detta kan ses genom féljande formel (fér forklaring av ett
flertal av de i rapporten ing&ende termerna se bilaga 1 Ordlista):*

Produktkostnad = Mtrl + (Stycktid + Stalltid / Partistorlek ) * Timkostnad

Denna formel ger att ju storre partistorlekar som kors, desto mindre
inverkan har stalltiden pa produktkostnaden. Detta &r forvisso sant, men
hansyn maste aven tas till att stora partier betyder langa koer av produkter i
produktionen. Att ha langa koer i produktionen far till foljd att det binds
mycket kapital i PIA (Produkter I Arbete)-lager och att flexibiliteten i
produktionen blir lg. ”Effektiva omstallningar® ar nyckeln till flexibilitet,
béattre resursutnyttjande samt mindre kapitalbindning och som resultat
erhélls hogre 16nsamhet” ’ Malsattningen som bér finnas nar minskning av
stalltider diskuteras ar att omstallningarna ska vara sa effektiva och ta sa
kort tid att de saknar betydelse vid bestammande av orderstorlek. For att ge
mojlighet till forbattringar av produktionen med bland annat minskade
stélltider som foljd, bor ledningen se till att det finns marginal i
produktionen sa det finns tid dver till att genomfora forbattringar och att inte
all tid gér &t till att producera de uppstallda produktionskvoterna.®

En forutsattning for att kunna minska genomloppstiderna for PIA &r att
mindre batchstorlekar kors. For att storlekarna pa batcherna ska kunna
minskas kravs i sin tur att stalltiderna minskas. Minskas inte dessa sa
kommer produktionen att sta stilla alltfor lange under stallen och

> Sveriges rationaliseringsférbund (1988) s. 8

¢ Dvs. omstallningen av en maskin frén tillverkningen av en produkt till en annan produkt
7 Sveriges rationaliseringsférbund (1988) s. 9

8 Harrison (1992) s. 59
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produktionsbortfallet blir stort. Denna kostnad bendmns ibland som
ordersérkostnaden och domineras till stor del av omstéllningskostnader i
produktionen. ° Saledes &r kortare omstéllningstider ett krav for att
batchstorlekarna ska kunna hallas nere utan allt for stora kostnader for
produktionen. Vid extremt korta stélltider skulle produktionen kunna ske
enligt foljande exempel, om veckobehovet t.ex. ar 5000 av produkt A, 1000
av B och 2000 av C ska produktionen idealt ske i serierom 5 av A sen 1 av
B och sist 2 stycken C. Detta ger valdigt sma lager av PIA vid en balanserad
produktionslina men staller naturligtvis véldigt hoga krav pa korta
stalltider®. Denna typ av produktion med extremt smé batcher &r oftast inte
mojlig att genomfora i praktiken men kan anvandas som ett mal for
produktionen att strdva mot nér stalltiderna ska sénkas.

Alla lager ett foretag har utgdor en kostnad. Lagren innebér ingen direkt
utgift utan kostnaden uppkommer genom att produkterna binder mycket
kapital som skulle kunna anvandas till mer véardeskapande processer. Finns
inga intressanta investeringsmojligheter for foretaget kan pengarna
anvandas till att minska foretagets |an eller sattas in pa banken for att ge
ranteinkomster. Aven det faktum att den tillgangliga lagerplatsen ar
begransad for manga foretag utgor ytterligare en orsak att minska pa lagren.
Detta innebdr att det alltid ar intressant att minska lagernivaerna.

Ett satt att halla nere lagernivaerna utan att servicenivan eller
leveranssakerheten paverkas ar att minska stalltiderna. Att ha lager kan ge
en felaktig uppfattning att leveranssakerheten ar hog da foretaget tror sig
kunna leverera snabbt till kund. Om kunden dock bestéller ndgot som inte
finns i lager kan leveranstiden komma att bli lang pa grund av en langsam
och icke flexibel produktion. Darfor ar korta genomloppstider ett battre satt
att bibehalla en bra leveranssakerhet. Minskade stalltider gor dven att den
totala produktionen kan 6kas pa grund av att produktionsbortfallet vid
produktbyte minskar vid bibehéllen batchstorlek. Okad flexibilitet tillater
mindre sékerhetslager vilket gor att risken for att det producerande foretaget
ska drabbas av inkurans minskar.

Det &r har pa sin plats att papeka att vissa lager ar nédvandiga. Det finns
lager bade i processen och i operationerna som ar nodvandiga for att en
jamn och stabil produktion ska kunna ske*. Nédvandiga lager i processen &r
lager i borjan av tillverkningen, dessa behdvs for att leveranstiden in till

® Hill (2000) s. 119
10 Olhager (2000) s. 280
1 Shingo (1992) s. 86
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produktionen inte ar den samma som genomloppstiden. En vanlig
inleveransfrekvens &r att inleveranserna sker dagligen medan en typisk
genomloppstid kan handla om ett hundratal sekunder. Att leverera in en
artikel till fabriken var 100:e sekund hade givit valdigt sma lager men sa
frekventa transporter hade kostat allt fér mycket och varit oméjliga att
anvanda sig av i praktiken. Losningen blir alltsa att kora t.ex. dagliga
inleveranser och lagerfora den méngd som for tillfallet inte behovs i
produktionen.

Lager uppstar aven genom att efterfragan varierar medan produktionstakten
ar forhallandevis jamn. Produktionstakten ar jamn och dndras inte av sig
sjalv eftersom det kréavs investeringar i produktionen for att &ndra den.
Dessa investeringar gors naturligtvis med jamna mellanrum men da
kostnaderna fér nya maskiner ofta ar stora, samtidigt som férandringar av
produktionen kraver planering tar det ett tag for dessa férandringar att
genomfdras. Marknadens efterfragan andras dock kontinuerligt vilket far till
foljd att det i stort sett alltid finns en skillnad mellan vad som produceras
och vad som efterfragas. Lagren fungerar som en buffert mot denna
skillnad.

Vidare ar sékerhetslager nddvandiga for att gardera sig mot stopp i
produktionen vid eventuella haverier. En maskin kan alltid ga sénder och
for att gardera sig mot detta infor vissa foretag extra stora lager av PIA. Om
en maskin fungerar som flaskhals och dessutom har en tendens att ga sonder
placeras i vanliga fall lager av PIA framfor maskinen som betraktas som en
flaskhals. Detta eftersom det anses att de efterkommande maskinerna ska
kunna kora igen eventuella forseningar som uppstar pga. eventuella
forseningar i flaskhalsmaskinen. Faurecia har dock ett ganska stort lager
efter bockcenter 6 och 7, vilket kan antas vara for att gardera sig mot
produktionsbortfall.

Ett annat skal till att lager behovs &r att produktionstakten kan variera
mellan olika maskiner. Om maskinerna ar beroende av material producerat
av maskiner tidigare i produktionslinan kan extra lager av PIA behdva
inforas for att mojliggora for produktionen att fortsatta. Om en langsam
maskin befinner sig tidigt i produktionskedjan kanske denna bemannas med
treskift medan de efterkommande maskinerna bara kors i tvaskift. Lagret av
PIA kommer da att byggas upp under det tredje skiftet for att minskas under
de tva 6vriga skiften da samtliga maskiner ar bemannade.

Som namnts tidigare sa anses stalltiden emellanat inte vara sa viktig. | vissa
produktkalkyler divideras stélltiden med orderstorleken vilket innebar att
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storre batcher ofta kors for att forringa stélltidens betydelse. Idag har manga
foretag borjat tdnka om och ser istallet stalltiden som en tid mellan tva
batcher som optimalt ska elimineras. Det &r under stélltiden som maskiner
star stilla och som produktionsbortfall sker. Minskas stalltiden kan den totalt
tillgangliga tiden i hogre grad anvéndas till verksamhet som tillfér varde till
produkten.*?

Den tid som tros kunna sparas vid effektivisering av omstéllningen &r ofta
inte nog tilltagen. Om studier av produktionen gors dér de operationer som
kan forbattras skarskadas pa djupet, visar det sig ofta att mycket mer tid an
berdknat kan sparas in. Arbetet att forsoka minska stélltiderna kan delas in i
tva delar. Dessa utgors av de som kan goras innan sjalva stallet, dvs. medan
maskinen fortfarande ar igang, och de som bara kan goras nar maskinen star
stilla. Genom att dela in arbetsmomenten i dessa tva grupper och forsoka
genomfdra andringar sa att sé manga moment som mojligt av stéllet kan
genomforas medan maskinen fortfarande &r igang, gor att storre
tidsbesparingar kan fas d4n om bara effektivisering gors av stallet som
genomférs nar maskinen str stilla.”

For att arbetet med minskningen av stalltiderna ska vara framgangsrikt sa
kravs det aven atergarder fran andra omraden an produktionen. Exempelvis
bor inkdpsavdelningen motiveras att kopa in maskiner som mojliggor
snabba stéll, se 5.4 Stalltidens betydelse och 5.6 Samarbete mellan
foretagets olika delar. Att motivera alla som &r inblandade i processen ar
avgorande for om arbetsinsatserna ska vara sa framgangsrika som det
Onskas. Ett effektivt satt att 6ka de anstalldas medvetande om och
motivation for arbetet med minskning av stalltiderna, ar att utbilda alla
inblandade parter om varfor och hur denna minskning &r tankt att ga till. Att
halla alla inblandade parter informerade om processen, malen och resultaten
under arbetets gang ar mycket viktigt. Ett 6kat samarbete bor efterstravas sa
att alla delar i foretaget drar &t samma hall*.

3.3 Organisering av produktionen

Mindre lager kan uppnas pa flera olika satt, en metod ar den tidigare
namnda att minska batchstorlekarna. Genom att &ven organisera
produktionen pa ett smart sétt kan lagren minskas ytterligare. Om
produktionen av en komplett detalj &r utspridd i stora delar av fabriken, kan

12 Sveriges rationaliseringsforbund (1988) s. 40
13 Sveriges rationaliseringsforbund (1988) s. 41
¥ Harrison (1992) s.101
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detta leda till forluster da material och i vissa fall personalen maste fardas
langa strackor i fabriken under arbetsdagen™. Om allt som behévs for
produktionen av en komplett detalj finns samlat pa en liten yta finns mycket
att vinna. Produktionen kommer att bli enklare da processen att tillverka en
komplett detalj inte slingrar sig genom fabriken pa ett odverskadligt och
rorigt satt, vilket ofta ar fallet vid funktionsorienterad tillverkning®. Vid en
begransad yta finns det &ven mindre plats for P1A-lager mellan
maskinerna'’ vilka alltsa inte fr mojlighet att ligga i vagen for
produktionen och binda kapital. N&r platsen for PIA-lager &r begransad
tvingas foretaget att ta tag i de problem som lagren annars hade dolt®. Ett
typiskt problem som doljs av lagren ar ojamn produktionstakt i och mellan
de olika maskinerna som behdvs for tillverkningen av en produkt, se aven
3.8 Japanska sjon. Om maskinerna som foljer efter varandra tillverkar i
olika takt byggs onddiga lager upp mellan maskinerna. Detta &r extra vanligt
och svart att rada bot pa om en maskin tillverkar for flera olika
produktionslinor. En fokusering dar maskinerna bara tillverkar for en
efterféljande maskin ar darfor att rekommendera. Problemet med detta ar
naturligtvis att vissa maskiner ar stora och dyra vilket gor att man forsoker
kopa in sa fa som mojligt och lata dessa producera for alla efterkommande
maskiner. Ar maskinen inte allt for dyrbar och besparingarna fran
effektivare produktion och mindre lager é&r tillrackligt stor kan det dock vara
I6nsamt att kdpa in extra maskiner for att mojliggdra den dkade
fokuseringen'. Om maskinerna i produktionslinan producerar i olika hég
produktionstakt bor de maskiner som producerar snabbt bara koras en
begrénsad tid for att inte bygga ontdiga lager. Det &r viktigt att inse att hog
anvandningsgrad av maskinerna inte &r det viktiga utan att maskinerna
producerar vad som behévs och inte istallet bygger onddiga lager®®. Hur bor
da maskinerna organiseras pa den begransade platsen? En fordelaktig form
ar i formen av ett U* da denna form méjliggér att personal i produktionen
kan betjana flera maskiner utan att behdva rora sig allt for langa strackor.

3.4 Samarbete mellan foretagets olika delar

For att ett foretag ska ha framgang i sitt segment och uppna sina mal och
visioner ar det av stor vikt att foretagets olika avdelningar har ett

15 Suzaki (1987) s. 14

1® Harrison (1992) s. 127

" Harrison (1992) s. 133

18 Aronsson et al (2004) s. 148
9 Harrison (1992) s. 136

20 Goldratt (1993) 5.76

*! Harrison (1992) s. 135
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gemensamt forhallningssatt till hur verksamheten styrs och i vilken riktning
foretaget ska ga. Ett foretag kan inte bli framgangsrikt inom sitt
verksamhetsomrade om inte alla dess delar sa som forskning och utveckling,
marknad, tillverkning och konstruktion samverkar for att férbattra och driva
foretaget framat. Alla delar i ett foretag ar beroende av varandra vilket gor
att det ar viktigt att se till helheten och inse att de olika avdelningarna ar till
for att stodja foretagets processer, se bild 3. Att ha tydligt uttalade mal for
verksamheten och hur man ska na dit ar viktigt for att samarbetet ska
fungera.

Firm or business sirategy

Fesqdarch Marketing Encineenns fae

TS /

Bild 3 % Hills modell av hur processtankandet i foretag ska se ut, det maste finnas ett
samspel mellan foretagets olika delar sa att de stravar mot samma mal.

P& manga foretag galler dilemmat att olika avdelningar inom foretaget har
olika mal vilket latt leder till suboptimeringar. Produktionen har ofta som
mal att leverera i tid och uppfylla sina produktionskvoter vilket leder till att
stora lager ses som nagot positivt eftersom det ger en sékerhet och forenklar
ett hogt maskinutnyttjande. Ekonomiavdelningen och ledningen ser helst sa
sma lager som majligt i produktionen da de primart tittar till de ekonomiska
siffrorna. Inképsavdelningen koper helst in billigt material och maskiner for
att minimera sina kostnader. Inkdpen gors dessutom garna i stora kvantiteter
for att fa mangdrabatt. Stora inkop leder dock till storre lager samtidigt som
material av allt for 1ag kvalitet kommer att leda till mer frekventa
ombearbetningar med ett behov av 6kade sékerhetslager som foljd. Det

22 Hill (2000) s. 21
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géller darfor for ledningen att se till helheten och inféra ett processtankande,
dvs. att forsoka fa foretagets olika delar att arbeta mot samma mal. Om
beldningssystem finns géller det att se till att det stimmer Gverens med
helhetstdankandet som bér finnas i organisationen.

3.5 Ordervinnare och kvalificerare

Nér forbattringar genomfors kontinuerligt i ett foretag ar det viktigt att stalla
sig fragor som*:

e Vad ar vara kvalificerare och ordervinnare?

e Vad ar det vi gor battre an vara konkurrenter?

e Vad ar det vara kunder uppskattar?

e Varfor véljer de oss?

Det galler att identifiera ordervinnare och kvalificerare. Vad ar da detta?
Kvalificerare &r de kriterier som ett foretag maste uppfylla for att kunna vara
en konkurrenskraftig aktor pa en viss marknad. Med bilindustrin som ett
exempel s maste en biltillverkare idag ha ratt i bilen for att kunna
konkurrera, ingen annan styrmekanism &r accepterad. Med ordervinnare
menas de kriterier i ett foretags produkt som gor att kunden véljer just deras
produkt. For att aterigen ta bilindustrin som exempel sa kan en ordervinnare
dar vara genergsa garantier eller kanske mojligheten till en stor
individualisering av bilens detaljer och utrustning.

Det 6vergripande malet med standiga forbattringar ar att foretaget som
helhet ska bli effektivare och mer konkurrenskraftigt. Det ar dock viktigt att
forsoka satta sig in i vad det ar som just vart foretag har som inte
konkurrenterna har. Vad ar det som gor att kunderna valjer oss framfor vara
konkurrenter? Det ar ocksa viktigt att forsoka se framat i tiden och
identifiera vad som kommer att bli framtidens ordervinnare och
kvalificerare. Ett kriterie som ar en ordervinnare idag kan mycket val bli en
kvalificerare imorgon, t.ex. mojligheten att individualisera bilens detaljer.
Att inse att ordervinnare och kvalificerare forandras med tiden och forutse
trender inom detta omrade béttre an konkurrenterna kan ge foretaget ett stort
forsprang som kan vara mycket svart for konkurrenterna att hamta in.

3.6 Kdpa in eller producera sjalv

For en verksamhet dr det hela tiden viktigt att granska sig sjalv och titta pa
vad det ar foretaget egentligen ska syssla med®. Vad ar karnkompetensen i

2 Hill (2000) s. 36
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foretaget som ger framgang pa marknaden? Det ar viktigt att inte av gammal
vana sjalv gora alla momenten i t.ex. tillvekningen av en produkt utan att
titta pa vad man sjélv gor bast och vad som méjligen kan kopas av
underleverantorer. Det géller dock att vara forsiktig sa att karnkompetens
inte laggs ut pa underleverantorer. Da riskerar foretaget att tappa det
eventuella forsprang som man har gentemot sina konkurrenter genom att
t.ex. avancerade tillverkningsmetoder som tidigare endast foretaget kande
till riskerar att bli kdnda av konkurrenterna. Eftersom konkurrenterna kan
anlita samma underleverantor kan de harigenom fa tillgang till samma
teknik. En annan sak att tanka pa vid utlokalisering av produktionen ar att
saker som gor foretagets produkter speciella, t.ex. god kvalitet eller design
halls inom foretaget. For ett tillverkande foretag kan det darmed vara viktigt
att sjalva slutmonteringen av produkterna sker i egen regi medan
underleverantorer kan sta for materialtillverkningen. Ett skal till detta kan
vara att behalla kontrollen 6ver produktens slutgiltiga kvalitet samt att
kundkontakten &r viktig for att kunna fa feed-back pa produkterna som
tillverkas. Aven produktutvecklingen 4r en sddan avdelning som féretag ser
som en karnkompetens och som garna halls inom det egna foretaget.

Att kopa eller tillverka sjalva kan ocksa vara en frdga om produktens eller
processen teknologi. Kanske ar det sa att en viss del eller en viss produkt
kraver en tillverkningsprocess som inte foretaget i fraga har kunskap eller
kompetens inom. Da kan det vara béttre att lata en underleverantér skota
denna process istéllet for att sjalv lara sig den. Det blir initialt billigare och
om det inte &r en kdrnkompetens ar det inte sa viktigt att denna del ligger
inom foretaget. Det kan ocksa vara s att tillverkningsmetoden inte &r
I6onsam om inte stora kvantiteter kors, vilket gor att underleverantérer maste
anlitas. Dessa kan samordna bestallningar fran manga foretag och darmed fa
tillverkningen l6nsam.

3.7 Vikten av effektiva forsorjningskedjor

Tidigare koncentrerade foretagen sig pa den egna tillverkningen, idag &r de
mer inriktade p4 att se till hela férsorjningskedjan.?® Genom att integrera
foretaget framat och bakat i kedjan kan foretag fa en storre kontroll bade
Over kostnaderna och flodet av varor och tjanster. Genom 6kad integrering
kan ett jamnare flode skapas i produktionen vilket ofta ar en fordel for alla
inblandade parter. En 6kad integrering innebar ocksa att tillverkande féretag

24 Aronsson et al (2004) s. 265
%5 Hill (2000) s. 190
%6 Aronsson et al (2004) s.267
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idag konkurrerar med varandra pa lite andra villkor &n forut. Det ar inte bara
effektiviteten i den egna tillverkningen som &r avgérande for om foretaget
ska na framgang pa marknaden utan det ar effektiviteten i hela
forsorjningskedjan. Med den dkade globaliseringen som sker idag ar det
extra viktigt att foretagen har effektiva forsorjningskedjor med sina
leveranttrer runt om i varlden. Nar osékerheten blir allt stérre och
cykeltiderna allt kortare ar det idag inte ovanligt att foretag skaffar sig flera
leverantérer av samma material for att tdcka upp for varandra vid eventuella
leveransproblem. Det blir da ett komplicerat materialfléde som foretagen
maste kunna kontrollera. Det 6vergripande malet med att utveckla
forsorjningskedjan &r att hela kedjan fran tillverkning till distribution och
forsaljning ska mota kundens krav pa basta méjliga satt till en lagre kostnad.

3.8 Japanska sjon

Teorin om den japanska sjon gar ut pa att problem som finns inom foretaget
déljs av lagren da dessa fungerar som en buffert®” (se bild 4). Om t.ex.
produktionen inte fungerar en dag kan detta kompenseras fran
fardigvarulagret. Ett annat exempel ar att om en maskin slutar fungera kan
efterféljande maskiner, som behover produkter fran den stillastaende
maskinen for att kunna skota sin produktion, fortsétta producera genom att
P1A-lagret mellan maskinerna fungerat som en buffert. Om de olika lagren
minskas kommer denna buffert att reduceras och pa vissa stallen kanske helt
forsvinna. Detta far till foljd att tidigare dolda problem kommer upp till
ytan. Sankningen av lagernivaerna betyder alltsa problem for produktionen.
Identifieringen av problemen 6kar dock medvetenheten om dem och de blir
lattare att ta itu med och eliminera. Kan inte problemen som uppstar vid
sankta lagernivaer elimineras bor lagernivaerna inte sankas.

2" Aronsson et al (2004) s.148
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Bild 4. Japanska sjon, béten riskerar att ga pa grund da vattennivan sanks. Detta &r en
analogi for att problemen i fabriken blir storre & lagernivaerna sanks och problem som forut
dolts av lagren nu kommer upp till ytan och blir synliga.

3.9 Wilsonformeln

Wilsonformeln anvénds for att berdkna en optimal
order/produktionskvantitet Q**%.

. [2Ad
Q= h

déar

h = lagerhallningskostnad per enhet och tidsenhet
A = ordersarkostnad eller uppsattningskostnad

d = efterfragan per tidsenhet

Q = orderkvantitet

For att Wilson-formeln ska fungera kravs att ordersarkostnaderna,
lagerhallningskostnaderna och efterfragan ar konstanta, samt att efterfragan
dessutom ar kontinuerlig. Hela orderkvantiteten levereras in pa en gang till
lagret och inga brister i tillgangen far forekomma. Dessa begransningar &r

%8 Axsater (1991) s. 45
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oftast inte uppfyllda i verkligheten och formeln kan darfor bara anvéndas for
att ge en fingervisning om en rimlig niva pa order/produktionskvantiteten.

3.10 Sagtandsmodellen

Om inleveranserna gar snabbt och lagren minskar kontinuerligt och jamnt
genom uttag kommer lagersaldot att se ut som i bild 5 nedan. I idealfallet
skulle forradet ha sin hogsta niva precis efter inleveransen och sedan
kontinuerligt minska till att vara tomt precis innan nasta inleverans. Lagret
far formen av en sagtand varfér modellen har fatt namnet sagtandsmodellen.
Detta far till foljd att medellagernivan kommer att vara halva
inleveranskvantiteten, Q. Pa detta satt kan alltsa sagtandsmodellen anvandas
for att berakna medellagernivan®. Det ar dock viktigt att papeka att det
beskrivna fallet ar ett idealfall. | verkligheten sker inte uttag fran lagret
kontinuerligt och jdmnt utan i de flesta fall sker uttag med oregelbundna
intervall och med olika stora kvantiteter varje gang. Detta kommer att ge
upphov till en ojamn minskning men det genomsnittliga uttaget kommer
oftast anda att ge en sagtandsform. Vidare har de flesta foretag ett
sékerhetslager vilket bara ska anvéndas om leveranserna blir forsenade eller
om uttaget ar stérre an planerat. Anvénds sékerhetslager kommer
medellagernivan att bli Q/2 + SL dar SL betecknar sékerhetslagrets storlek.
Ar sikerhetslagret litet jamfort med Q och uttaget ur lagret ndgorlunda
jamnt kommer dock den ungefarliga medellagernivan att kunna beréknas till

Q/2.

Lagerniva

A

Medellagerniva

Q2

_ Tid

>

Bild 5. Omséttningslager, bilden visar ett idealfall dér uttag ur lagret gérs jamnt och
kontinuerligt. Inget sakerhetslager finns med i bilden utan inleverans sker exakt nar lagret
tar slut.

2% Aronsson et al (2004) s. 108
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3.11 Kanban

Kanban ar ett lagerhanteringssystem som gar ut pa att man med ett litet kort
meddelar tidigare produktionssteg eller lager hur mycket material som
behovs i det efterkommande produktionssteget. | transportsystemet Iaggs ett
liten kort med information om hur mycket material av en viss typ som
behdvs. Nar transportsystemet kommer till berérd station ar det enkelt for
dessa att se hur mycket som ska levereras och transportéren kan aven se vart
leveransen ska ske.

3.12 Processval

Né&r produkter ska tillverkas finns det fem olika huvudtyper av processer
dver hur man ska ga tillvaga®. Dessa &r tillverkning genom projekt, en-
styckstillverkning, batchtillverkning, linetillverkning och flodestillverkning.
Projekt anvands nér tillverkningen behover ske pa en specifik plats, t.ex. vid
uppforandet av ett hus. En-styckstillverkning &r nar bara en produkt ska
tillverkas, t.ex. nér en prototyp ska sattas samman for testning.
Flodestillverkning anvénds nér tillverkningen sker genom ett kontinuerligt
flode, t.ex. vid tillverkningen av olika drycker eller vid oljeraffinaderier. Da
aterstar batch- och linetillverkning vilka ar vanligast inom industrin.
Batchtillverkning gar ut pa att en viss kvantitet artiklar, en batch, tillverkas
varefter den tillverkande maskinen stoppas och ett stall genomférs dér vissa
av maskinens komponenter byts ut eller nagra installningar gors om. Efter
dessa andringar borjar tillverkningen av en ny batch. Vid linetillverkning
sker tillverkningen mer kontinuerligt och produktionslinan behéver bara
stoppas for stéll nér stérre andringar av produktionen sker. Om
produktionslinan t.ex. vanligtvis ska kunna producera bilar som antingen har
fargen rod, gron eller bla ska inte produktionslinan behéva stoppas for att
det forst ska produceras en rod och sedan en bla bil. Dessa variationer ska
som sagt produktionslinan klara av utan att ett stall behdver géras. Om det
dock plotsligt ska produceras en svart bil kommer antagligen
produktionslinan att behdva stangas ner en stund for att genomfora ett stéll
for att klara av att tillverka en svart bil. Sammanfattningsvis kan man alltsa
séga att linetillverkning ska klara att producera stérre volymer an
batchtillverkning med farre stéll, medan batchtillverkning &r nagot mer
flexibel an linetillverkning, dvs den klarar en storre variation pa vad den ska
tillverka. Gransen mellan batch- och linetillverkning kan dock vara ganska
vag och évergangen fran batch- till linetillverkning ar tamligen flytande.

%0 Hill (2000) s. 113
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3.13 Flédes- och funktionsorientering

De tva vanligaste satten att gruppera maskinerna i produktionen dr genom
funktionsindelning och flédesorientering®. Flédesorientering gar ut pa att
de maskiner som behovs for att tillverka en fardig produkt, t.ex. en
katalysator, grupperas tillsammans. Detta har fordelen att produktionsvégen
blir enkel att félja, produkterna behover inte fardas en lang vag genom
produktionen samt att produktionen av den fardiga produkten blir relativt
enkel av att planera.

Det andra processvalet &r funktionsindelning dar maskinerna grupperas efter
typ av maskin. Denna gruppering gor det enklare att fa en hog
anvandningsgrad pa maskinerna men produktionen kan komma att slingra
sig genom fabriken med langa interna transporter som féljd.

3.14 Seven Wastes

Biltillverkaren Toyota, som &r ett av féretagen som forst introducerade just-
in-time-tdnkande, har klassificerat spill inom produktionen i sju olika
klasser. Dessa ar spill pa grund av dverproduktion, véantan, transport, lager,
rorelse, felaktig produktion samt genom sjélva tillverkningsprocessen.
Manga av spillen ar sjalvklara om Fujio Chos, som var styrelseordférande
pa Toyto, tankesatt om spill finns i &tanke®. Hans tanke var att spill var
“anything other than the minimum amount of equipment, materials, parts,
space and worker’s time, which are absolutely essential to add value to the
product.” Exempelvis ar véantan for en produkt mellan tva produktionssteg
ett spill. Tanken &r helt enkelt att nar en produkt véantar mellan olika
produktionssteg sker ingen vardedkning varfor véntan &r att definiera som
spill enligt Fujios definition.

L Hill (2000) s. 136
%2 Suzaki (1987) s. 8

23



24



4 Nulagesbeskrivning

4.1 Fabrikens layout

Tillverkningen pa Faurecia anvander en kombination av flodes- och
funktionsorientering. Bockcentren, vilka bestar av bockmaskin och robot,
behovs for att bocka ror till samtliga produkter. Bockcentren &r
funktionsorienterade av flera olika sk&l. Bockcentren betjanar ett antal olika
efterféljande produktionslinor vilket gor en flodesorientering besvarlig. Om
ett bockcenter dediceras till en lina skulle det leda till en lag
belaggningsgrad och stora merkostnader da fler bockcenter skulle behéva
inforskaffas. Nar bockcentren ar grupperade tillsammans kan de &ven
betjénas av ett mindre antal personer vilket minskar I6nekostnaderna och
leder till att personalen anvénder sin tid effektivare.

De efterfoljande produktionslinorna ar flodesorienterade for att flodet inte
ska spridas ut over fabriken pa ett ostrukturerat satt. Strackan produkterna
maste fardas genom fabriken blir mindre vilket leder till minskade
transportkostnader samtidigt som den totala genomloppstiden halls nere till
ett minimum.

Lagren dr i Faurecias fabrik lokaliserade pa olika stéllen. Férutom
invarulager och fardigvarulager som ligger néara varandra da
godsmottagning och godsutlamning sker pa samma plats. Ytterligare ett
lager finns belaget pa annan plats i fabriken. Detta lager anvands som en
kombination av invarulager och buffertlager for PIA. Detta extralager
behovs da stora variationer sker i inleveransmangden av vissa produkter,
exempelvis katalysatorkroppar fran Sydafrika.

4.2 Lagerhantering

Faurecia har ett val utbyggt system for lagerhantering. Inom féretaget sker
idag transporter av material i olika former med hjalp av truck eller med det
sa kallade taget. Taget bestar av en truck som drar ett antal vagnar med
material mellan de olika lagren och arbetsstationerna i fabriken. Materialet
befinner sig i sa kallade blalador som ar sma plastlador dar sma kvantiteter
av respektive produkt forvaras. Pa Faurecia i Torsas finns det idag fyra olika
tag som kor olika rundor i fabriken. Dessa rundor kérs med 25 respektive 50
minuters intervall och leveranserna sker med hjalp av ett Kanban-system.
Vissa produkter ar for stora for att levereras i blaladorna som kors av taget,
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vilket innebdr att de maste levereras med truck vilket leder till extra arbete.
Ytterligare en konsekvens av att leveranserna sker med truck och inte
anvander tagets Kanban-system ar att leveranserna sker mer oregelbundet
nar behovet upptacks. Fardiga produkter levereras alltid pa helpall till kund
vilket innebér att dessa ej kan hanteras av taget utan maste kéras med truck
med samma konsekvenser som ndmnts ovan.

4.3 Godshantering

Faurecia far idag leverans i tva former. Den ena formen &r i sa kallade
blalador vars fordel &r att produkterna kan levereras direkt ut till
produktionen av det sa kallade taget, vilket skoter transporterna inom
foretaget. Den andra formen av leverans kommer pa helpall. Att
produkterna levereras pa helpall istéllet for blalador beror pa att dessa
produkter ar for stora for att blaladesystemet ska fungera pa ett bra satt.

Godsmottagningen och godsutldamnandet sker idag av samma personal och
pa samma plats vilket innebar extra réra. Faurecia kommer att strukturera
upp godshanteringen inom en snar framtid for att underlatta
overskadligheten. Godshanteringen kommer fortfarande att ske pa samma
plats men mer uppdelad &n tidigare. En speciell typ av gods som ar viktig att
namna ar leveranserna av katalysatorkroppar. Dessa kops in fran ett
systerforetag fran Sydafrika och levereras med béat med en leveranstid pa
fem veckor. Da kvantiteter for en veckas forbrukning kops in at gangen
bildas stora lager av katalysatorkroppar. Dessa binder mycket kapital da de
star for ca 85 % av den fardiga katalysatorns materialkostnad. Da
battransporterna tar lang tid, och sikerhetslagret for denna produkt ar
relativt litet sker ibland akuta leveranser med hjalp av flyg. Dessa
transporter kostar naturligtvis valdigt mycket och ett storre sakerhetslager
skulle kunna minska antalet akuta flygtransporter. Problemet &r att den hdga
kapitalbindning som katalysatorerna medfor gor att ett 6kat sdkerhetslager
aven skulle kosta mycket for Faurecia.

4.4 Lagerstorlekar

De olika lagren skiljer sig ganska rejalt at i storlek. Lagret av PIA ar enligt
vara matningar storre an in- och utvarulagret tillsammans. Detta beror
antagligen en hel del pa att Faurecia inte vet exakt hur mycket PIA det finns
i produktionen. I lagerhanteringssystemet Movex finns bara data Gver in-
och utvarulagrens storlek, i vilken del av produktionen olika delar av PIA
befinner sig finns det dock ingen data om. Ar kunskapen om PIA dalig blir
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det naturligtvis svarare att vidta atgarder for att minska detta lager. Det finns
dock vissa skél till att Faurecia medvetet har stora lager av PIA inom vissa
delar av produktionen. Olika maskiner har olika hog produktionstakt vilket
medfor att de bemannas av olika manga skift for att den totala produktionen
fran varje maskin ska bli lika stor som for de efterfoljande maskinerna.
Detta medfor naturligtvis att lagren av PIA mellan maskiner med olika
produktionstakt varierar. Om en maskin t.ex. bemannas med tre olika skift
medan den efterfoljande bara kor i tvaskift kommer lagret mellan
maskinerna att vara som storst pa morgonen for att na sin minsta niva pa
kvéllen/natten nar det andra skiftet ska ga hem. Da Faurecia betraktar sina
bockcenter som en flaskhals i produktionen ser de dven till att ha extra lager
efter dessa maskiner for att sékerstalla att produktionen kan fortga. Alla
dessa saker leder sammantaget till att lagren av PIA blir tdmligen stora. Det
ar dock viktigt att aterigen papeka att dessa siffror 6ver PIA lagrens storlek
ar uppmatta av oss med viss risk for att matningarna inte blivit helt korrekta.
Ska nagra stora beslut om PIA lagrens storlek goras bor dessa lager ater
matas vid ett flertal tillfallen for att uppna en béttre palitlighet.

4.5 Processval

Faurecias tillverkning sker idag med tva narliggande metoder. Produkterna
produceras idag i stora volymer vilket rattfardigar linetillverkning. Vissa av
maskinerna genomfor dock relativt frekventa stall vilket gor att
batchtillverkning blir lamplig. Losningen for Faurecia har blivit att bada
former tillampas inom olika delar av produktionen. Bockcentren dér rér som
behovs till katalysatorerna bockas anvander batchtillverkning da manga
produkter tillverkas i samma station. | den efterkommande
tillverkningslinan dér de bockade réren sammanfogas med katalysatorkropp
och dvrigt material sker tillverkningen i lineform. Detta motiveras av att fa
eller inga stall genomfors.

4.6 Beskrivning av de studerade produktionslinorna

4.6.1 Produktionslina 1

Studien bérjade med en undersokning av lina 1 vilken bestar av en méangd
arbetsstationer (se bild 6). I bild 6 illustrerar heldragna pilar en stracka
mellan arbetsstationerna som &r kring tjugo meter eller mindre, medan
tjocka streckande pilar illustrerar ett avstand langre an tjugo meter. Att ha
denna bild klar for sig kan vara viktig for att lattare kunna sétta sig in i hur
produktionen sker och varfor vissa typer av problem kan uppsta. I linan
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ingar bockcenter 6 och 7, forlina 1928 samt huvudlina 1926 och har sker
produktion av Fords katalysator Sigma VCT.

Invarulager Bockcenter 6&7 Lager efter bockcenter Forlina 1928

T T

ev. ompaketering

Lager efter forlina Huvudlina 1926 FVL

VA I R,

Bild 6. Beskrivning av flode i produktionslina 1

Produktionen i lina 1 bérjar med att produkter som Faurecia kdper in
levereras till ett inlager dar det lagras artikelvis. Artiklarna levereras oftast i
sa kallade blalador, som ar sma lador vilka mojliggor enkel hantering av
artiklarna. Dessa kan levereras direkt ut till produktionen med hjélp av ett sa
kallat tag som anvands inom foretaget. Taget bestar en truck som drar ett
antal vagnar med blalador till de olika produktionslinorna efter sig. Taget
kor en bestdmd rutt i fabriken for service av de olika arbetsstationernas PI1A-
lager. Leveranserna av blalador sker med hjalp av ett Kanban-system som
Faurecia tillampar. Detta innebér att varje arbetsstation lamnar ett kort till
taget om hur mycket material de behdver for sin produktion. Taget kommer
tillbaka till samma station nasta runda den kor och levererar da denna
kvantitet samtidigt som de plockar upp nya kort med efterfragan. For den
del av produktionen som studerades ar det endast en artikel som inte
levereras i blalador, namligen den framre flansen som istéllet levereras pa
helpall. Detta innebar extra arbete for Faurecia som maste ompaketera dessa
produkter till blalador for att mojliggora leverans av dessa produkter inom
fabriken med hjélp av taget. | dagslager kors dessa produkter i helpall med
en truck vilket dven det innebar extra arbete for Faurecia.

Forsta delen av produktionen bestar av de tva bockmaskinerna 6 och 7 vilka
bockar ror i fyra varianter med benamning A, B, C och D. Bada

bockmaskinerna anvander samma typ av rérmaterial for att tillverka de olika
rérvarianterna genom bockning och kapning. Att de bockade réren tillverkas
av samma rormaterial med samma dimension och att det endast ar vinklarna
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pa de bojda réren som skiljer sig at gor att det ar enkelt att stalla om
maskinerna for att tillverka de olika rortyperna. Detta gor att de bada
bockmaskinerna kan tillverka alla fyra rortyper sjalva och darmed kan tacka
upp for varandra vid eventuellt stillastaende. De bockade roren hamnar i ett
PIA-lager dér de vantar pa att anvands i forlinan. | forlinan anvands dessa
produkter i tillverkningen av den framre delen av katalysatorn. Forst sker en
punktsvetsning varefter foljer en pasvetsning av konsoler och en
kontursvetsning. Efter svetsningen foljer en provtryckning vilket avslutar
tillverkningen av den fraémre delen.

Produktionen i huvudlinan borjar med en hopmontering av den nyss
tillverkade framdelen med inkdpta delar for att fa en i stort sett fardig
katalysator. Pa denna svetsas det nu fast en krok och ett faste. Efter detta
foljer en slutkontroll dér katalysatorn forst provtrycks varefter matning av
vinklar och dylikt gors for att se till att katalysatorn uppfyller
specifikationerna. Slutligen kontrolleras gangorna och produkten marks, tva
bultar med bultskydd monteras varefter produkten férpackas.

4.6.2 Produktionslina 2

Efter att ha studerat flodet i lina 1 skiftades fokus till den mer komplexa
linan 2 och flédena fram till denna lina. Produktionslina 2 bestar dven den
av ett flertal arbetsstationer vilka arbetar parallellt fram till huvudlinan, se
bild 7. 1 bild 7 illustrerar heldragna pilar en stracka mellan arbetsstationerna
som &r kring tjugo meter eller mindre, medan tjocka streckande pilar
illustrerar ett avstand langre &n tjugo meter. Att ha denna bild klar for sig
kan vara viktig for att lattare kunna sétta sig in i hur produktionen sker och
varfor vissa typer av problem kan uppsta. Produktionslinan bestar av
bockcenter 1113, hydroformning 1519, bockcenter 2062 samt huvudlina
1517 och 1518. I denna produktionslina sker produktion av katalysatorer for
Volvo. Katalysatorerna har tre olika modellbeteckningar, ndmligen Turbo
R-line, Prime och Sulev.
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Invarulager Bockcenter 1113 Tvatt Lager efter bockcenter
|:> &ID@ — > v >

ev. ompaketering

Glodgning Sosdala Lager efter glédgning Hydroformning 1519
> ||:||:(>Vlm:{> —>

Lager efter hydroformning

—>
00\
Invarulager EVL

Invarulager Bockcenter 2062 Lager efter bockcenter

Bild 7. Beskrivning av flode i produktionslina 2

Huvudlina 1517/1518

v
v

Produktionen av komponenterna till denna lina sker parallellt i tva separata
steg (se bild 7). I steg ett kommer ror fran invarulagret till bockmaskin
1113. Denna maskin producerar i stort sett kontinuerligt dessa ror vilket gor
att maskinen har minimalt med stéll. Efter bockningen sénds roren till
tvattning for att avldgsna olja och smuts varefter de laggs i ett lager i véntan
pa transport till Backer Elektro-Varme AB i Sosdala. Backer Elektro-Varme
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ar en underleverantér som genomfor glédgning av de bockade roren for att
oka deras hallfasthet, vilken har forsamrats av bockningen. Efter
glédgningen sdnds produkterna tillbaka till Faurecia dar de placeras i lager i
vantan pa nasta steg i produktionen vilket ar hydroformning. |
hydroformning 1519 utsétts roret for hogt vattentryck vilket far till foljd att
rérets diameter 6kar i &ndarna. | nasta steg sagas rorets andar for att roret
ska fa sin slutgiltiga form. Slutligen tvattas roren och placeras i ett lager i
vantan pa transport till lina 1517 och 1518 for hopmontering till fardig
produkt.

Parallellt med produktionen i steg ett sker bockning av ror i bockmaskin
2062. Har bockas rorkomponenter for de tre katalysatormodeller som
tillverkas i lina 1517/1518. Efter bockningen lagras de i vantan pa transport
till lina 1517/1518.

Produktionens sista steg utgdr av huvudlina 1517 och 1518. 1 1517
produceras endast katalysatorer av typen Turbo R-line. Turbo R-line finns i
fyra olika varianter beroende pa var i vérlden de ska séljas och den enda
skillnaden mellan de olika varianterna &r katalysatorkroppen och dess
egenskaper. Tva av dessa katalysatorvarianter produceras uteslutande i lina
1517 medan de 6vriga tva tillsammans med Sulev och Prim produceras i
lina 1518. Skalet till denna uppdelning &r framforallt att de tva artiklarna av
Turbo R-line som tillverkas i lina 1517 séljs i stora kvantiteter. Dessutom &r
det omfattande stéll av maskinerna mellan produktfamiljerna Turbo R-line,
Sulev och Prim, medan det inom dessa produktfamiljer &r korta stall. Lagret
innan linan bestar dels av produkter producerade i de tidigare stegen, dels av
inkOpta produkter. Vissa av dessa komponenter svetsas sedan samman till
en framre del som sedan provtrycks for att kontrollera kvalitén pa
svetsningen. Efter att en bakre del svetsats samman sker en ihopmontering
av den slutgiltiga produkten vilken aterigen provtrycks. Slutligen sker en
sista kvalitetsmatning for att kontrollera vinklar samt att hal sitter dar de
ska. Efter denna kontroll séands den fardiga produkten till fardigvarulagret.

4.6.3 Produktionslina 3

Produktionslina 3, se bild 8, bestar av bockcenter 2024 och 2025 samt
huvudlina 1821. I bild 8 illustrerar heldragna pilar en stracka mellan
arbetsstationerna som &r kring tjugo meter eller mindre, medan tjocka
streckande pilar illustrerar ett avstand langre &n tjugo meter. Att ha denna
bild klar for sig kan vara viktig for att lattare kunna satta sig in i hur
produktionen sker och varfor vissa typer av problem kan uppsta. Bockcenter
2024 och 2025 bockar till fyra olika typer av ror vardera vilka sedan lagras
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for vidare transport till lina 1821. Pa grund av dimensionsskillnader mellan
de fyra rér som bockas i bockcenter 2024 och de som bockas i bockcenter
2025 kan de olika bockmaskinerna inte tdcka upp for varandra vid
eventuella stopp i produktionen. Efter bockningen lagras roren i vantan pa
transport med taget till huvudlinan. I ett antal stationer i huvudlinan svetsas
de bojda roren ihop med det inkdpta materialet som kommer fran
invarulagret. De féardiga produkterna sénds till en systerfabrik i Frankrike
dar de anvands i vidare produktion. Denna produktionslina skiljer sig at fran
de dvriga tva produktionslinorna genom att slutprodukten i denna lina inte
ar en komplett katalysator. Bland annat sker ingen montering av nagon
katalysatorkropp.

Invarulager Bockcenter 2024&2025  Lager efter bockcenter Huvudlina 1821

V<O Y

FVL
>

Bild 8. Beskrivning av flode i produktionslina 3

4.6.4 Forhallandet produktions-/stalltid inom Faurecia

Inom Faurecia anvands ett forhallande mellan produktions- och stélltid pa
tio. Detta innebar att produktionen ska ske under ungefar tio ganger sa lang
tid som stéllets genomforande tar. Talet tio ar enligt var handledare pa
Faurecia, Mikael Rundberg, troligen framréknat med hjalp av
Wilsonformeln. Forhallandet mellan produktions- och stalltid pa tio verkar
rimligt men nagon koll att det ungefarligen stimmer éverens med vad som
fas med Wilsonformeln gjordes aldrig da detta hade inneburit mycket jobb
samtidigt som fortjansten troligtvis blivit liten. Att uppskatta t.ex.
uppséattningskostnaden, vilken behovs for att anvanda Wilsonformeln &r
valdigt svart. Det optimala forhallandet som kan berdknas med
Wilsonformeln &r dessutom justerbart da en relativt stor avvikelse fran det
optimala forhallandet inte okar kostnaderna speciellt mycket. Det ar darfor
inte troligt att mycket finns att tjana pa att justera forhallandet mellan
produktions- och stalltid och detta forhallande har darfér som sagt inte
undersokts ndrmare.
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5 Analys

5.1 Analys av produktionslinorna med Excel

Efter att ha studerat produktionen och de olika tillverkningsprocesserna
skapades en Excel-modell for att undersdka effekterna av minskade
stalltider med minskade batchstorlekar som f6ljd. Efterhand kompletterades
programmet for att dven effekten av andrade in- och utleveransfrekvenser
skulle kunna undersokas da det visade sig att minskade stélltider inte alltid
fick nagon namnvérd effekt. Excel-modeller anvandes for att analysera de
tre produktionslinor som studerats. Med hjélp av programmet kan olika
parametrar andras for att undersoka dess effekt pa produktionen. De
parametrar som primart &ndras &r stalltid samt in- och utleveransfrekvens.
Vid behov kan dven parametrarna forhallandet produktion/stélltid,
kalkylrénta och avkastningskrav dndras i Excel-modellen. Effekten av dessa
parametrar varierar for de olika produktionslinorna da deras
forutsattningarna ar véldigt olika. Detta ger information om vad som &r
viktigt att tinka pa vid de olika produktionslinorna.

5.1.1 Analys av produktionslina 1

For att se konsekvenserna av dndringar av olika inparametrar valdes en
strukturerad undersokning dar olika parametrars effekt pa resultatet
askadliggjordes. En parameter i taget &ndrades medan de andra holls
konstanta. Denna metod valdes for att se vilken faktor som hade enskilt
storst inverkan pa lagerkostnaden.

Genom att minska stélltiden kan batchstorlekarna reduceras utan att
produktionskapaciteten minskar. De minskade batchstorlekarna leder i sin
tur till att berérda lagernivaer kan sinkas. Stalltiderna ar idag ungefar en
timme vid bockcentren och i denna analys kommer denna stélltid att
minskas i steg om fem minuter. Inga stéll sker i de efterféljande for- och
huvudlinan varfor forandringar av batchstorlekarna i bockcenter 6 & 7 kan
genomforas utan stérre konsekvenser for den efterfoljande produktionslinan.
Med parametrar enligt bild 9 nedan sénktes stélltiderna i steg om fem
minuter for att se effekten pa minskat bundet kapital.
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Artikel (katalysator) Stalltid i dag Hy stalltid Gammal Fiérhéllande ny Eorhéllande gammal
i i batchstorlek {sf) produktion fstalltid produkti stalltid

SME515G232AEA B0 85 532 10 10

Gammal inleveransfrekvens (ggrivecka) 5]

My inleveransfrekvens (ggrvecka) 5

Gammal utley. frekv. Tyskland (ggrivecka) 5]

Myl utlev. frekyv. Tyskland {gorivecka) 5

Utlev. frekv. Spanien (ggrivecka) 2

My utlev. freky. Spanien (ygrivecka) 2

Kalkylranta (%) 20,00%

instrmarginal (%) 400%

Minskning av bundet kapital i PIA (kr/ar) 7052

Totalt minskning av bundet kapital i PIA (%) 4.9%

Bild 9. Parametrar vid produktionslina 1 da resultatet av minskade stélltider undersoks

Som kan ses i bild 9 minskar det bundna kapitalet i PIA med 4,9 %, vilket
motsvarar 7100 kronor per ar. Denna minskning i bundet kapital &r linjar
som kan ses i bild 10 nedan. Det ar dock viktigt att lasa dessa siffror med
kritisk blick. De visar besparingsmdjligheterna av minskade lager men tar
ingen hansyn till de merkostnader som kan uppkomma vid t.ex. extremt
korta stalltider. Ju kortare den nya stalltiden &r, desto osakrare far resultaten
anses vara av olika skal. Detta kommer fran att stalltiderna kan minskas till
ungefar hélften utan stora kostnader, enligt Faurecia sjalva, medan det dar
efter kravs investeringar. De forsta minskningarna kan uppnas genom att
genomfora stallen pa ett effektivare satt genom att tydliga instruktioner om
hur stéllen ska ga till finns att tillga, samt att organisera sa att allt som
behovs for stallens genomforande finns pa plats. Investeringar som behovs
for ytterligare minskningar av stalltiden kan besta av nya tekniska
hjalpmedel eller for att betala den extra personal som kan krévas vid
snabbare stall. Dessa extra kostnader kommer naturligtvis att minska den
totala besparingen men detta tar inte modellen hansyn till da dessa kostnader
ar allt for osékra att uppskatta. Av detta skél har inte stalltider kortare an 10
minuter undersokts. Det ar dock viktigt att papeka att besparingarna gar mot
58 % da stalltiden gar mot noll. Detta beror pa att in- och utvarulagren i
princip inte paverkas av minskade batchstorlekar om in- och
utleveransfrekvensen halls konstant. Med andra ord ar det bara kostnaden
for lager av PIA som kan paverkas och materialet i detta lager utgor i
dagsléaget ca 58 % av det totala lagervérdet.
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Besparingar som foljd av minskade stalltider

B0

=il

40

30

Besparing (%)

20

&0 a5 a0 45 40 35 a0 25 20 15 10
Hy stilltid (min)

Bild 10. Besparing vid produktionslina 1 da stalltiderna minskas

Nasta parameter vars effekt pa produktionslina 1 undersoktes, var
inleveransfrekvensen. Forandringarnas effekt pa kostnaderna for
invarulagret, vilket ar det enda lager som paverkas av inleveransfrekvensen,
kan ses i bild 11 nedan, d&r minus anger en negativ besparing, dvs. en
kostnadsokning. Som kan ses ar besparingarna inte linjara utan gar mot

6 %, vilket motsvarar 9600 kronor per ar, da inleveransfrekvensen gar mot
oandligheten. Detta beror pa att invarulagret i nulaget med angivna
parametrar utgor 6 % av det totala materialvardet och alltsa ar den maximala
besparing som kan goras da lagret elimineras.

Kosthadsféréndring till féljd av &ndrar inleveransfrekvens

=20

Kostnadsforandring (%)

-25

-30

Inleveransfrekvens (ggrivecka)

Bild 11. Kostnadsforandringar vid produktionslina 1 dé inleveransfrekvensen forandras
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Da inleveransfrekvensen sjunker kommer dock lagret att véxa utan
begransning da invarulagret kommer att utgdra en allt storre del av det totala
lagret. Siffrorna visar att dagens leveransniva verkar vara en lamplig
avvagning mellan leverans- och lagerkostnader.

For att dven studera fardigvarulagrets inverkan pa Faurecias lagerkostnader
andrades utleveransfrekvenserna, se bild 12. Utleverans sker bade till
Tyskland och till Spanien med olika frekvens. Da utleveransfrekvensen i
nulaget ar lagst till Spanien kan en storre procentuell besparing goras pa
lagret som levereras dit. Av samma skél som for inleveransfrekvensen
kommer besparingsmojligheterna att ga mot ett procentuellt maxvarde pa
totalt 35%, vilket motsvarar ungefar 51000 kronor per ar. Bade Faurecia och
dess kunder far minskade lager som féljd av mer frekventa leveranser.
Generellt borde det darfor vara intressant for bada parter att diskutera en
delning av transportkostnaderna for 6kad leveransfrekvens. Da besparingen
i detta fall &r ringa, &r 6kad leveransfrekvens antagligen inte ett intressant
alternativ da kostnaderna for transport med all sannolikhet kommer att
Overstiga besparingarna. Om kunderna skulle ha stor nytta av mer frekventa
leveranser och skulle vara beredd att betala den extra leveranskostnaden kan
Okad leveransfrekvens vara ett intressant alternativ. Med stor sannolikhet
kommer dock inte leveransfrekvensen att 6kas da den idag ligger pa en
rimlig niva.

Kosthadsféréndring till féljd av &ndrade utleveransfrekvenser

—— Kaostnad FYL Tyskland
—— Kaostnad FvL Spanien
a0 Tatalkostnad FwL

Kostnadsforandring (%)
oo
o

Utleveransfrekvens (ygrivecka)

Bild 12 Kostnadsforandringar vid produktionslina 1 da utleveransfrekvensen forandras

5.1.2 Analys av produktionslina 2

Vid analys av produktionslina 2 finns det ett stort antal parametrar som kan
varieras och kombinationsmoéjligheter blir darmed valdigt manga. Dock kan
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ett antal antaganden goras for att kraftigt minska antalet forsok som behéver
goras. FOr det forsta kan det ses i bilden 13 nedan att for de givna
parametrarna blir besparingen i lagret véldigt liten, 0,033 % vilket
motsvarar ca 1100 kronor. Genom ett fortsatt &ndrande av
stélltidsparametern for de olika arbetsstationerna visar Excel-modellen att
besparingarna i PIA-lagren blir obefintliga. Att stalltidsminimering far sa
liten effekt i produktionslina 2 beror framforallt pa att mitt i
produktionsflodet finns en transport till ett externt foretag i Sésdala, Skane,
for glodgning. Stélltidsminimeringar kan inte sénka in- och fardigvarulagret
utan for att sanka dessa lager behéver in- och utleveransfrekvenserna dkas.
Det finns manga skal for och emot att ta in utlokaliserad produktion som
glodgningen i S6sdala. Ur lagersynpunkt ar dock utlokaliseringen dalig da
den leder till ett extra lager i vantan pa transport till Sosdala, vilket leder till
en ojamn produktion. Kapitalet binds aven i lager under en langre tid da
materialet ska transporteras ner till Sosdala i Skane, glodgas och
transporteras tillbaka till Torsas. Utlokaliseringen leder alltsa till storre
lager, ojdmnare produktionsfldéde och att kapitalet binds under en langre tid.

Benzdmning Volvo Turbo R-line Volvo Sulev Volvo Prim
Artikel (katalysator) 30713374 | 30713375 | 30713377 30713378 30650267 30713383 | 30713384
Stalltid i dag BC 1513 (min) [=i1] 1] 60 &0 60 =] &0
Ny stalltid BC 1513 (min) 45 45 45 45 45 45 45
Gammal batchstorlek BC 1513 (st) 679 E79 679 679 G739 679 679
Farhallande ny produktion-stalltid BC 1513 10 10 1 10 1 10 1
Farhallande g | produktion-/stalltid BC 1513 10 10 1 10 1 10 1
Stalltid i dag BC 1519 (min) =1} [=01] 60 B0 60 [=i1] B0
Ny stalltid BC 1519 (min) 45 45 45 45 45 45 45
Gammal batchstorlek BC 1519 (st) 360 360 360 360 3650 360 360
Farhallande ny produktion-fstalltid BC 1519 10 10 10 10 10 10 10
Farhallande g | produktion-/stalltid BC 1519 10 10 10 10 10 10 10
Stalltid i dag BC 2062 (min) =1} [=01] 60 B0 60 [=i1] B0
Ny stalltid BC 2062 (min) 45 45 45 45 45 45 45
Gammal batchstorlek BC 2062 (st) 708 706 708 708 708 708 708
Farhallande ny produktion-stalltid BC 2062 10 10 10 10 10 10 10
Férhallande g | produktion-/stalltid BC 2062 10 10 10 10 10 10 10
Stalltid i dag Lina 1518 (min) [=11] [=11] 60 [=i1] B0
Ny stalltid Lina 1518 (min) 45 45 45 45 45
Gammal batchstorlek Lina 1518 (st) 243 243 238 238 238
Farhallande ny produktion-stalltid Lina 1518 10 10 10 10 10
Farhallande g | produktion-/stalltid Lina 1518 10 10 10 10 10
Stalltid | dag Lina 1517 (min) 60 B0

Ny stalltid Lina 1517 (min) 45 45

Gammal batchstorlek Lina 1517 (st) 248 248

Farhallande ny produktion-stalltid Lina 1517 10 10

Farhallande g | produktion-/stalltid Lina 1517 10 10

Gammal utlev. frekv. fardig produkt (ggrivecka) 5 5 ) 5 1 ) 2
Ny utlev. frekv. fardig produkt (ggr/ivecka) 5 5 ) 5 1 ) 2
Gammal inleveransfrekvens katkropp (gyr/vecka) 1,00

Ny Inleveransfrekvens katkropp (ygr/vecka) 1,00

Gammal inleveransfrekvens dvrigt (ggr/vecka) 5

Ny inleveransfrekvens dvrigt (ggrivecka) 5

Kalkylranta (%) 20%

Avkastningskrav (%) 4%

Total minskning av lagerkostnad (kr) 1056

Total minskning av lagerkostnad (%) 0,033%

Bild 13. Parametrar vid produktionslina 2 da resultatet av minskade stalltider undersoks
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Om produktionen studeras ur ett bredare perspektiv &n om bara
lagerstorleken undersoks ar glédgningen antagligen inte intressant att ta
hem. Gl6dgning ar inte en kdrnkompetens inom Faurecia och l6nsamheten
lar vara dalig pa grund av laga volymer. Detta far till foljd att besparingar
blir svara att genomfora i produktionslina 2.

Nasta parameter vars effekt pa lagerkostnaden studerades var
inleveransfrekvensen. Som namnts tidigare sker leverans av
katalysatorkroppar i princip varje vecka fran Sydafrika och dessa produkter
star for ca 85 % av den fardiga produktens materialkostnad. Effekten av
forandrad inleveransfrekvens kan ses i bild 14 nedan. Besparingskurvan
visar samma tendens som produktionslina 1 da besparingen gar mot ett
maxvarde pa 34,8 %. Detta motsvarar den procentuella andel av det totala
lagervardet i Torsas, som katalysatorkroppar pa plats i Torsas utgor. En stor
del av katalysatorkropparna befinner sig alltid pa en battransport pa vég fran
Sydafrika till Torsas. Dessa katalysatorkroppar &r redan fakturerade till
Faurecia i Torsas nar de lastas pa baten i Sydafrika och raknas darmed fran
och med leveransen som om det var del av invarulagret pa Faurecia Torsas.
Da lagret pa baten inte gar att minska med 6kad inleveransfrekvens,
eftersom detta lager endast beror pa hur lange baten befinner sig pa havet, ar
en stor del av det bundna kapitalet omgjligt att minska. En battransport tar
igenomsnitt 37 dygn fran fabriken i Sydafrika till Faurecia i Torsas och
detta innebar i praktiken att den stérsta delen av invarulagret ar last.
Inleveranser med katalysatorkroppar ar berdknade att ske varje vecka men
stor oséakerhet i inleveranserna forekommer. Da katalysatorkropparna ar
dyra och binder mycket kapital ger forsenade leveranser stora extra
kostnader i form av bundet kapital. En osdkerhet i inleveranserna av
katalysatorkropparna skapar osékerhet i produktionen. Denna osékerhet &r
svar att gardera sig mot med 6kade sakerhetslager da dessa skulle innebéra
stora extra kostnader pga. den stora mangd kapital det skulle binda. 1
nuldget har Faurecia obefintliga sakerhetslager av katalysatorkroppar och en
leveransforsening kan betyda stora problem for produktionen med akuta
flygtransporter som foljd. Dessa transporter &r valdigt dyra och undviks i
storsta majliga man.

Som ses i bild 14 nedan, 6kar kostnaden markant om inleveransfrekvensen
for katalysatorkroppar forsamras (observera skalan). Emellanat sker
forseningar av leveranserna vilket gor att leveransfrekvensen avviker fran
den givna som ar en gang i veckan. Om exempelvis inleveransfrekvensen,
som idag ar 1 gang per vecka, forsamras till 0,8 skulle det innebéra en
kostnadsokning pa 8,6 %. Denna kostnadsokning kan verka ringa, men da
katalysatorkropparna ar varda mycket pengar motsvarar detta en 6kning pa
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280 000 kronor per ar. Denna kostnadsokning kan drabba alla
produktionslinor som anvander katalysatorkroppar, vilket ar en majoritet av
linorna. Darfor &r det viktigt for Faurecia att forsoka minimera dessa
storningar i leveranserna. Att katalysatorkropparna kops fran Sydafrika
beror pa att Faurecias kunder inom bilindustrin vill undvika straffskatt nar
de séljer till Sydafrika. Om inte en viss del av bilen ar tillverkad i Sydafrika
far namligen biltillverkarna betala en extra skatt vid importen. Detta l6ser
biltillverkarna genom att lata Faurecia tillverka katalysatorkropparna i
Sydafrika. Faurecia har darfor startat en fabrik for tillverkning av
katalysatorkroppar i Sydafrika varifran Faurecia i Torsds maste kopa in
dem. Detta far till foljd att Faurecia i Torsas inte kan vélja en leverantor
som ligger narmare for att minska transportkostnaderna och minska tiden
kapitalet ar bundet i material. Istallet bor Faurecia satta press pa sina
leverantrer sa att variationen i leveranstid minskar. Om leveranserna inte
kommer fram i tid bor leverantoren betala en botessumma till Faurecia eller
ordna med flygtransport for att material som akut behdvs snabbt ska komma
fram. Transporterna fran Sydafrika sker idag med bat vilket gor att
transporttiden bade blir 1ang och osaker.

Kostnadsforandring till foljd av andrar inleveransfrekvens av katkroppar
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Bild 14. Kostnadsforandringar vid produktionslina 2 da inleveransfrekvensen for
katalysatorkroppar férandras
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Nar inleveransfrekvensen foréndras for de dvriga produkterna, dvs. annat &n
katalysatorkroppar, visar Excel-modellen att besparingarna ar sma, se bild
15. Da transportkostnaderna dkar mer an vad som tjanas in pa okad
inleveransfrekvens verkar dagens niva pa transporten rimlig. Forsamrad
inleveransfrekvens leder inte till nagra stora kostnadsokningar for kapital
bundet i lager. Minskad inleveransfrekvens ar dock anda inte att
rekommendera av en rad skél. De 6kade lagermangderna leder till att andra
kostnader som har med lagerhallning att gora, sa som lagertransporter och
extra lagerbyggnader, kommer att 6ka. Faurecia lagrar i dagsléget de
inlevererade katalysatorkropparna i ett specialbyggt taltlager da det
tillgangliga lagerutrymmet &ar valdigt begransat. Hanteringen av detta lager
innebar extra kostand for personal samtidigt som spillen 6kar pa olika satt
da bland annat vantetiderna och transporterna blir langre med mindre
frekventa inleveransfrekvenser.

Kosthadsfirdndring till féljd av dndrad inleveransfrekvens dvrigt
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Bild 15 Kostnadsforandringar vid produktionslina 2 da inleveransfrekvensen for dvriga
produkter forandras

I bild 16 nedan framgar det att utleveransfrekvensen maste 6ka kraftigt for
att ge nagra effekter pa det bundna kapitalet. De flesta produkter idag
levereras fem ganger per vecka men produkter med Iag volym levereras
dock med lagre frekvens, en eller tva ganger i veckan. Denna
utleveransfrekvens verkar vara val anpassade for behovet da de 6kade
kostnaderna som uppstar i samband med 6kad utleveransfrekvens inte ar
forsvarbara ur lagersynpunkt. De &ndringar som bor goras for att minska
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lagerstorleken ar darfor snarare i inleveransfrekvensen och i uppbyggnaden
av produktionslinan an i utleveransfrekvensen. Som i produktionslina 1 kan
det dock vara intressant for Faurecia att undersoka om kunderna ar
intresserade av 0kad inleveransfrekvens och darmed kan tanka sig att betala
for de dkade transportkostnader som uppkommer av dessa.

Kostnadsfériandring till féljd av &ndrad utleveransfrekvens

Kostnadsfarandring ()

Utleveransfrekvens (gyr/vecka)

Bild 16. Kostnadsforandringar vid produktionslina 2 da utleveransfrekvensen forandras

5.1.3 Analys av produktionslina 3

Den sista produktionslinan att analyseras var produktionslina 3, dar de tva
artiklarna PSA EW10 och PSA EW12 tillverkas. Det finns inget till
kostnaden dominerande material i denna produktion eftersom ingen
katalysatorkropp ingar i den slutgiltiga produkten vilket inte ar en fardig
katalysator utan ett grenrér. Da grenréret ar en langt billigare produkt an en
fardig katalysator medfor detta att kapitalbindningen inte ar sa stor for
denna produkt. Produkten saljs internt till ett systerforetag i Frankrike for
vidare foradling till fardig katalysator. Analysen med hjalp av Excel-
modellen pabdrjades som tidigare med att effekten av minskade stalltider
studerades. Undersdkningen genomfdrdes med parametrar enligt bild 17
nedan. En minskning av stalltiden fran 30 till 25 minuter i de bagge
bockcentren gav en minskning av det bundna kapitalet med ca 9,9 % vilket
motsvarar ca 4800 kronor. Som bild 18 visar ar kostnadsbesparingen linjar
med minskad stalltid for de bédgge bockcentren. Som i produktionslina 1 bor
dessa siffror anvandas med fornuft eftersom stora sénkningar av stélltiden
kommer krava investeringar. Den tydliga effekten av minskade stélltider
kommer av att denna produktionslina &r relativt kort och enkel i sin
uppbyggnad samt att ingen katalysatorkropp ingar i slutprodukten.
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Bendamning PSA EWI10 = PSA EW1?2

BC 2025 BC 2024
Artikel (katalysator) 3110010800 = 3110100300
Inleveransfrekvens idag (ggr/vecka) & o
Inleveransfrekvens efter firandring {ggrivecka) & o
Utleveransfrekvens idag (yyr/vecka) 2 2
Utleveransfrekvens efter farandring {ggrivecka) 2 2
Stilltid idag (min) 30 30
Ny stalltid (min) 25 25
Fiarhallande gammal produktion-stalltid 10 10
Farhallande ny produktion-stalltid 10 10
Kalkylranta (%) 20,00%
Avkastningskrav (") 5,00%
Minskning av bundet kapital i P14 (kr/an 4863
Totalt minskning av bundet kapital i P1A (%) 9.9%

Bild 17. Parametrar vid produktionslina 3 da resultatet av minskade stalltider undersoks

Besparingar som foljd av minskade stalltider
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Bild 18. Besparing vid produktionslina 3 da stalltiderna minskas

Nésta parameter att undersokas var inleveransfrekvensen. Genom att variera
inleveransfrekvensen for de bagge produkterna tillsammans kunde effekten
pa lagerkostnaden undersokas. Inleveransfrekvenserna andras alltid for de
bagge artiklarna samtidigt da i stort satt sasmma material ingar i bada
artiklarna. Som i tidigare fall gar besparingen mot en maximal niva pa

5,8 %, vilken &r invarulagrets del av den totala lagerkostnaden. Idag ar
inleveransfrekvensen redan hog, fem ganger i veckan, och i besparingssyfte
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ar det darfor ej forsvarbart att 6ka den ytterligare, se bild 19. Kostnaderna
Okar dock snabbt om inleveransfrekvensen forsamras vid inleveranser en
gang i veckan. Vid en inleveransfrekvens pa en gang per vecka har
kostnaden 6kat med ca 23 %. Som for de tidigare produktionslinorna
kommer en minskad inleveransfrekvens inte bara leda till att
materialbindningskostnaden i lagren 6kar utan kostnaden for lagerhantering
Okar samtidigt som de 6kade lagren riskerar att ligga i vagen for
produktionen.

Kostnadsférindring till féljd av dndrar inleveransfrekvens

-20

Kostnadsforandring (%)
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Inleveransfrekvens (ggrivecka)

Bild 19. Kostnadsforandringar vid produktionslina 3 da inleveransfrekvensen forandras

Utleveransfrekvensen studeras for de bada producerade artiklarna separat.
Som kan ses i bild 20 nedan har PSA EW10 storst besparingspotential
medan besparingarna for PSA EW12 &r marginella. En dubblering av
utleveransfrekvensen ger ungeféar 18 % besparing pa lagerkostnaderna.
Procenten motsvarar en besparing pa 8700 kronor per ar. Aven om
besparingarna i rena pengar ar liten kommer en 6kad utleveransfrekvens att
ge ett jamnare flode i fabriken. De minskade lagren kommer att minska
behovet av lagerplatser och kan darmed hjalpa till att minska pa
lagerkostnaderna.
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Kostnadsférindring till féljd av &ndrad utleveransfrekvens
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Bild 20. Kostnadsforandringar vid produktionslina 3 dé utleveransfrekvensen forandras

5.2 Allméan analys av produktionslinorna

Som framgar av analysen ovan ger forkortade stalltider olika genomslag for
olika produktionslinor. I produktionslina 1 och 3 &r besparingsméjligheterna
procentuellt sett ganska stora. Investeringarna som kravs, for att minska
stalltiderna och med dem batchstorlekarna, ar valdigt sma till en borjan.
Detta beror pa att det inte krdvs nagra storre investeringar utan mer ar fraga
om att genomféra stallen pa ett mer genomtéankt och strukturerat satt. Darfor
ar stalltidsminimering ndgot som Faurecia bor undersoka narmare. Skélet
till att stalltidsminimeringar ger stora genomslag pa dessa produktionslinor
ar att produktionen &r relativt okomplicerad. | produktionslina 2 ar
produktionsflédet dock mer komplext, en transport till ett externt foretag for
glédgning mitt i produktionsflodet leder till lager som inte kan minskas
genom mindre batchstorlekar. For att minska dessa lager kréavs mer
frekventa transporter till den berérda underleverantéren eftersom det ar
transportintensiteten som avgor storleken pa in- och utvarulager, vilket detta
lager far raknas som. Lagret efter bockcenter 1113 dar produkterna vantar
pa att sandas ivag till Sosdala for glodgning, skulle kunna minskas
ordentligt om glédgningen gjordes av Faurecia sjalva. Detta lager skulle vid
egen glodgning kunna minskas med hjélp av mindre batchstorlekar och
produktionen skulle bli jdmnare och mer stromlinjeformad. Dock &r en
hemtagning av glédgningen inte att rekommendera ur ett bredare perspektiv
an om bara hansyn tas till lagerstorleken. En 6kning av transportintensiteten
ar till skillnad fran stalltidsminimering kostsam redan fran borjan, savida
transporterna inte kan organiseras pa ett effektivare satt an i dagslaget. Kan
dock transporterna ordnas pa ett effektivare sétt, se 5.9 Vikten av effektiva

44



forsorjningskedjor, kan mojligen leveransfrekvenserna dkas utan att
kostnadsokningarna ska behdva bli allt for stora. Da stalltidsminskningar
verkar ge dalig effekt pa produktionslina 2 verkar alltsa 6kad
leveransfrekvens vara att rekommendera for produktionslina 2.

Att besparingen i kronor blir relativt liten beror pa att produkterna som
Faurecia tillverkar ar billiga. Ett lager av bockade ror ar inte vart sa mycket
pengar och en minskning kommer alltsa inte att leda till stora besparingar
pengamaéssigt utan besparingen kommer att ligga i hanteringen av lagren.
Minskade lager ger mindre hanteringskostnader och det behdvs inte heller
byggas extra lagerbyggnader. Dessa besparingar ar svara att mata i siffror
utan det far bedomas fran fall till fall vad extra lager skulle innebara for
produktionen. I de fall som h&r undersokts kan det konstateras att extra lager
inte ar valkommet da Faurecia redan har problem med att fa plats for de
lager som finns i nuléget.

5.3 Omstallningseffektivitet som konkurrensmedel

Faurecia ar underleverantor till bilindustrin vilket &r en véldigt
konkurrensutsatt marknad. Bilindustrin har stor press pa sina
underleverantorer och stéller stora krav pa god leveransprecision och
prispress for att dessa ska fa leverera. For att Faurecia ska kunna klara sig i
konkurrensen och minska sina priser &r det viktigt for foretaget att jaga
kostnader. En stor kostnadspost for féretaget ar kostnaden for lager.
Minskade stalltider tillater mindre batchstorlekar utan att
produktionskapaciteten blir lidande vilket leder till minskade
lagerkostnader. Faurecias produktion &r ganska pressad, minskade
omstéllningstider ger en mer flexibel produktion som léttare kan tillgodose
kundernas leveransbehov.

5.4 Stéalltidens betydelse

Faurecia hoppas kunna minska sina lager genom att minska
batchstorlekarna. For att batchstorlekarna ska kunna minskas utan att
produktionskapaciteten avtar behdver stalltiderna minskas och for detta
andamal funderar Faurecia pa att anvanda SMED. | dag ligger stélltiderna
pa de studerade bockcentren kring en timme respektive trettio minuter.
Stalltiderna uppskattas kunna minskas till ungefér halften genom enkla
atgarder, sa som att personalen blir informerad om fordelarna med korta
stalltider samt enkla atgarder de kan genomfora for att minska tiden for stall.
T.ex. kan utforliga instruktioner 6ver hur stallen ska genomféras uppréttas
for varje maskintyp. Fordelen med detta ar att stallen da genomfors pa ett
effektivt satt och likadant varje gang. Detta &r extra viktigt vid vissa
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maskiner dar stall genomfors sa séllan att operatdrerna hinner glomma hur
stallen genomfors. Andra enkla atgarder som kan genomfaras for att snabba
pa stallen ar att organisera de olika stationerna sa att verktyg som behévs for
genomfdrandet av stall alltid finns enkelt att tillga i narheten av maskinen. |
dag kan samma verktyg anvandas av manga maskiner vilket gor att de kan
vara utspridda i fabriken och att det darfor kan ta tid att hitta dem. Denna
onddiga extratid skulle kunna minskas genom att ha verktygen pa en plats
tillsammans med en utforlig instruktion for stéllets genomforande. Varje
maskin bor ha en uppséattning verktyg. Aven om detta betyder att fler
verktyg behdver inforskaffas kan besparingarna av de mindre
batchstorlekarna, som kortare stall mojliggor, komma att réttfardiga den
Okade verktygskostnaden.

For att ytterligare minska stalltiderna kan atgarder som kraver investeringar
behova tillampas. Eftersom Faurecia i nuldget har mycket inhyrd personal
skulle det i produktionen vara effektivare om det fanns en enhetlig
maskinpark. N&r det investeras i nya maskiner bor darfor enhetliga maskiner
kdpas in for att personalen enkelt ska kunna flyttas mellan arbetsstationerna
utan storre uppléarning. Detta &r naturligtvis véldigt kostsamt och en
forandring som det kommer att ta tid att genomfora. Dock behdver inte alla
atgarder genomforas direkt utan kan genomfaras under flera ar. Genom att
alltid ha stalltidsminimering i atanke t.ex. vid ink6p av maskiner och vid
konstruktion av verktyg kan stalltiderna sénkas kontinuerligt. Faurecia kan
infora stalltidsmal som gar ut pa att minskningar av stalltiderna ska goras
med en viss procent varje ar.

5.5 Organisering av produktionen

Organiseringen av Faurecias tillverkning skiljer sig idag ganska kraftigt at
mellan de olika produktionslinorna. De mindre produktionslinorna, vilka i
detta arbete representeras av produktionslina 1 och 3, ar organiserade pa ett
effektivt satt enligt U-formen for att ta liten plats och minimera de
anstalldas forflyttning under arbetsdagen. De transporter som sker &r relativt
effektiva da de sker med hjalp av transporttaget som gar runt i fabriken pa
olika rutter. Denna organisering minskar lagren och gor att minskade
batchstorlekar far storre genomslag i form av mindre lager da produktionen
ar ganska jdmn och transporterna frekventa mellan de olika maskinerna. De
korta avstanden ger en god 6verblick 6ver produktionen vilket gor att de
anstallda vet om allting gar som det ska samt att de tidigt ser om nagot
behover atgardas i produktionslinan. Problemen &r storre vid de
produktionslinor som &r utspridda ¢ver fabriken vilket &r fallet i
produktionslina 2. En produktion bestaende av flera olika arbetsstationer gor
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att transporterna blir komplicerade samtidigt som efterféljande
produktionssteg inte kan ha en god éverblick dver hur produktionen
fortloper i steget innan. Det som produceras kraver mycket transporter vilket
naturligtvis medfor en stor belastning pa transporttaget med okad
arbetsbelastning som foljd. Vissa delar av transporterna kan inte kéras med
transporttaget da artiklarna ligger pa helpall, vilket gor att aven truckar
maste involveras i transporterna med féljden att kostnaderna okar. Da dessa
transporter innebér 6kade kostnader for varje genomford transport, sker
lagerbyggnad efter de olika produktionsstegen sa att transporterna inte ska
bli allt for frekventa och transportkostnaderna darmed for hoga. Dessa lager
tar upp plats och binder kapital. Att glédgningen av roren sker hos en
underleverantor leder till extra lageruppbyggnad vid ut- och inleverans.
Transporterna medfor dven okade transportkostnader och extra lang
uppbindning av PIA.

Vissa av maskinerna i produktionslinan tillverkar dven for andra
produktionslinor vilket ytterligare dkar rdran i produktionen och skapar
onddigt stora lagerbyggnationer. Att produktionen ar organiserad pa detta
satt beror pa att Faurecia vill ha hdg utnyttjandegrad av dessa maskiner. En
lagre utnyttjandegrad skulle kunna medféra en lagre produktionstakt med
mindre lager. En avvagning far dock goras for kostnaden for stora lager
jamfort med kostnaden for eventuella extramaskiner som maste inforskaffas
for att kunna dedicera maskinerna till enskilda produktionslinor.

I nuléget tillverkar Faurecia stora batcher vilka dessutom varierar kraftigt i
storlek med hénsyn till saker som dagsbehov och personaltillganglighet.
Denna ojamna produktion leder till onddigt stora lager och ett ojamnt flode.
De stora lagren kan behdva spridas ut da de ordinarie lagerplatserna inte
racker till vilket minskar 6verskadligheten och ger dkad oreda.
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5.6 Samarbete mellan foretagets olika delar

Precis som for de flesta andra foretag har Faurecia problem med att olika
avdelningar stravar mot olika mal. Det &r darfor viktigt att ledningen tar tag
I problemet och inréttar en policy for alla avdelningar att strdva mot. Det &r
viktigt att denna policy kommer fran ledningen da avdelningar langre ner i
organisationen &r subjektiva i denna fraga och gérna ser till sina egna
intressen. For att policyn ska fa genomslag pa de olika avdelningarna &r det
viktigt att ledningen tar sig tid att forklara varfor det ar viktigt att sétta
organisationen som helhet i centrum och inte de enskilda avdelningarna®.
Det ar viktigt att infora ett processtankande i organisationen for att bésta
resultat ska kunna uppnas. Som modellen visar, se bild 3pa sidan 16, ar det
viktigt att foretaget stravar mot ett gemensamt mal och att hela foretaget ar
involverat i beslut som tas. Att tdnka bara pa den enskilda avdelningens
bésta ar oftast inte bra for foretaget som helhet. Beloningssystem kan vara
bra for ett foretag men de kan ocksa en vara faktor som hindrar att foretaget
utvecklas i den riktningen som ledningen och organisationen som helhet
vill. Att t.ex. belona inkop for billiga inkop kan fa tillféljd att produkter med
dalig kvalitet kdps in och darmed kan ombearbetning kréavas, vilket leder till
storre belastning for 6vriga delar i organisationen med storre kostnader som
foljd. Ett annat exempel ar forsaljning som kan lova kund en storre
individualisering av produkten i utbyte mot order. Detta leder till att fler
order kommer in men priset foretaget far betala for den dkade
individualiseringen kan vara t.ex. 6kade stéllkostnader vilket kan gora att
ordern inte blir Ionsam. Genom att de olika delarna i féretaget samarbetar
kan manga av dessa problem undvikas. Detta maste dock inga i de dagliga
rutinerna och inte vara nagot som sker vid enstaka tillfallen.

5.7 Ordervinnare och kvalificerare

For att 6verhuvudtaget komma i fraga som leverantor maste Faurecia kunna
leverera med god leveranssakerhet da konkurrensen mellan
underleverantorerna ar hard och hoga intradesbarriarer saknas. For att
behalla trovardigheten gentemot foretagets kunder ar det dven viktigt att
produkterna haller hog kvalitet. D4 tillampningen av just-in-time-filosofin ar
utbredd inom bilindustrin idag &r tiden for kvalitetskontroll begrénsad vilket
staller extra hoga krav pa kvaliteten.

Faurecia befinner sig inom en industri som hela tiden jagar kostnader vilket
innebér att pris blir en ordervinnare. Kan Faurecia uppfylla sin

% Hill (2000) s. 21
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leveranssakerhet och klarar att leverera produkter som haller sig inom
felmarginalerna blir priset avgorande for om de ska fa ordern. For att vinna
orderna &r det dven viktigt att leveranserna kan ske snabbt och ofta. Aven
har kommer tillampningen av just-in-time-filosofin in da foretagen vill ha
frekventa leveranser for att minska sina lager.

Att ha en flexibel produktion som kan svara upp mot kundens krav pa bl.a.
korta ledtider och som snabbt kan anpassa sig till nya forhallanden pa
marknaden &r en viktig egenskap att ha for ett foretag. Flexibilitet kan
uppnas pa ett antal olika satt och for Faurecia kan minskningen av
stalltiderna och darmed ocksa batchstorlekarna vara ett satt. Genom att
minska tiden som produktionen star stilla nar produktbyte sker, kan stall ske
oftare &n idag utan att den totala produktionstakten forandras. Genom att
kunna stéalla om fort vinner Faurecia framforallt storre flexibilitet och
minskade lager. Flexibiliteten som minskade stélltider och darmed minskade
batcher ger borde i slutdnden leda till att leveransservicen gentemot kund
okar. Kunderna behéver inte ha sa lang framforhallning med sina order och
leveranserna kan ske i mindre kvantiteter vilket borde underl&tta
hanteringen for bade Faurecia och dess kunder. Ett jamnt flode i
produktionen &r ju ofta nagot som foretag strava mot. Att minska lagren
innebar ocksa en kostnadsminskning for Faurecia. Dessa
kostnadsminskningar kan besta av besparingar i form av bade minskat
bundet kapital men dven sadana kostnader som minskade lagerytor och
minskade transporter inom foretaget.

5.8 Kbpa in eller producera sjalv

Faurecia har ett ganska enkelt och sjalvklart inkop. Foretaget kdper in
fardiga delkomponenter och monterar ihop dessa i fa steg till en slutgiltig
produkt. Manga av komponenterna kops in fran underleverantérer medan
andra kops in fran systerforetag inom Faurecia-koncernen. Ett
tillverkningssteg som dock Faurecia skulle kunna ha hand om sjalva ar
glédgningen av hydrobdjror vilket anvands i produktionslina 2.
Glodgningen kops in fran en underleverantor vid namn Backer Elektro-
Varme AB i Sosdala. En av anledningarna till denna outsourcing ar att
denna kompetens inte tillnér Faurecias omrade.

5.9 Vikten av effektiva forsorjningskedjor

Faurecias leveransfrekvens varierar idag mellan olika leverantdrer och
kunder. Den vanligaste leveransfrekvensen &r dagliga leveranser medan
mindre kunder ofta har nagot langre intervaller mellan leveranserna.
Leveransfrekvenserna har i manga fall visat sig vara begransande nar det
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galler mojligheten att sénka lagernivaerna. Detta kan ses i Excel-modellen
dar skillnaden i bundet kapital i P1A i vissa fall endast andras marginellt da
in- och utleveransfrekvensen halls konstant. | Excel-modellen kan darfor in-
och utleveransfrekvensen varieras for att visa dess effekt pa det bundna
lagrets storlek. Excel-modellen tar ej hansyn till transportkostnaderna vilka
naturligtvis kommer att 6ka vid mer frekventa leveranser. Det har visat sig
finnas besparingspotential vid oftare genomférda leveranser. Aven kunderna
kan tankas vara intresserade av okad leveransfrekvens, da det ger d&ven dem
mindre lager och jamnare flode. Darfor kanske kunderna kan ténka sig
finansiera delar av de 6kade transportkostnaderna vid 6kad
leveransfrekvens. Darfor kan tkad leveransfrekvens vara intressant att
undersdka narmare och en dialog féras med kunderna.

Lagren av PIA i produktionen bestar i stort sett uteslutande av olika former
av ror vilka binder en relativt liten mangd kapital vilket gor att in- och
utvarulager far storst betydelse. Aven det faktum att katalysatorkroppar,
vilka binder ca 85 % av den totala materialkostnaden, levereras fran
Sydafrika en gang i veckan med nagot osakra leveranser ar en begransande
faktor da det tar lang tid att fA hem dessa produkter. Da
katalysatorkropparna binder kapital &ven under den fem veckor langa
transporten fran Sydafrika far eventuella minskningar av bundet kapital i
form av ror i produktionen liten procentuell effekt.

Det hjélper i manga fall inte att minska batchstorlekarna om inte
leveransfrekvenserna kan 6kas da medellagernivaerna i in- och utvarulager
begrédnsas av dessa leveranser. Nar det galler att minska mangden bundet
kapital ar det in- och utvarulager som é&r viktiga att minska da dessa lager
binder stora mangder kapital. Excel-modellen visade att in- och
utleveransfrekvenserna var viktiga for att besparingar ska kunna goras med
hjalp av minskade stalltider och batchstorlekar.

Att oka leveransfrekvensen ar ofta forknippat med 6kade kostnader da det
naturligtvis kostar mer att t.ex. hyra in en lastbil tva ganger i veckan istallet
for en gang i veckan. Dock kan leveransfrekvenserna okas i viss grad utan
att kostnaderna ska behdva 6ka séarskilt mycket. Det kan finnas mojlighet att
strukturera transporterna battre an de ar i nulaget. En mojlighet skulle t.ex.
kunna vara att alla transporter som ska till exempelvis sédra Europa kors
gemensamt till ett omlastningsstalle centralt i sodra Europa®. Har sker en
omlastning varefter transporterna gar till sina slutgiltiga destinationer. Nu
behdver transporterna till slutdestinationen, vilka kanske inte ar helt fyllda,

% Aronsson et al (2004) s. 124
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bara ga en relativt kort stracka. Aven om transportvagen via
omlastningscentret ar langre an om transporterna hade gatt direkt till
slutdestinationen, kan antalet lastbilar som behéver kora en lang stracka
minskas med detta alternativ. Samordningen av transporterna hjélper till att
oka fyllnadsgraden pa lastbilarna som inte behdver ga halvfulla &ven om
leveransfrekvensen 6kar och méngden som ska levereras per transport
darmed minskar. Detta satt att effektivisera transporterna géller aven for de
artiklar som levereras in till Faurecia. Samordning av transporter fran
underleverantorer kan, utan att 6ka kostnaderna namnvart, bidra till
minskade kostnader och minskade lager.
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6 Slutsats

| dagslaget ar situation pa Faurecia i Torsas den att SMED-projekt har
genomforts pa vissa produktionslinor, men det &r svart att ro dem i hamn.
Det saknas en morot som gor att alla k&nner sig motiverade att hitta och
genomfora forbattringar. Att forsoka skapa sig en uppfattning om vilka
konsekvenser som minskade stalltider och minskade batcher far for
produktionen och forsoka satta ett mer konkret varde pa dessa har varit
malet for detta arbete.

Manga av de berékningar som gjorts i detta arbete ar baserade pa insamlad
data fran antingen Movex eller fran egna studier i fabriken. Aterigen vill vi
darfor pointera att berakningarna pa vilka slutsatserna bygger bara ar
fingervisningar om storleksordningen pa eventuella besparingar. Onskas
mer exakt dataunderlag for att kunna fatta beslut bér noggrannare matningar
genomforas under en langre tidsperiod.

Nér férandringarna genomfors ar det viktigt for Faurecia att de har klart for
sig sina ordervinnare och orderkvalificerare sa att
forandringsanstrangningarna stammer éverens med dessa och inte saboterar
for foretaget. Da Faurecia ar en underleverantor till den hart pressade
bilindustrin tror vi att leveransprecision &r en kritisk kvalificerare och pris
en ordervinnare. Det &r alltsa helt ratt av Faurecia att satsa pa att sanka sina
kostnader for att aven i fortsattningen kunna vinna order. Dock &r det viktigt
att jakten pa lagre kostnader inte dventyrar Faurecias leveranspression da
denna behdvs for att bilindustrin ska acceptera dem som leverantorer.

Besparingarna som kan uppnas genom minskade stalltider och
batchstorlekar ar relativt stora i procent men i kronor &r beloppen sma. Detta
beror till stor del pa att det huvudsakligen ar lager av bockade ror som kan
minskas och dessa lager binder inte mycket pengar pga. rérens ringa varde.
Aven om dessa stora lager av PIA till viss del ar ett medvetet val av
Faurecia for att gardera sig mot stopp i produktionen bor dessa lager
minskas av flera skal:

e Mindre lager av PIA gor att lagren inte blir sa utspridda. | dagslaget
finns ett tillfalligt lager for bland annat PIA i form av ett télt som
ligger i anslutning till fabriken. Da transportsystemet med taget inte
tar hand om leveranser till detta extralager innebdr lagring i taltet
extra transporter med truck vilka tar tid och innebdr extra kostnader.
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e De lagerplatser som finns i anslutning till de olika maskinerna i
produktionen har inte alltid tillracklig kapacitet. Detta far till foljd att
lager av PIA hamnar pa golvet eller i tillfalliga extralager i
anslutning till maskinerna dar de ligger i végen for produktionen.
Dessa tillfalliga extralager innebar extra arbete for personalen da
PIA behover lyftas ner pa golven och eventuellt upp pa flowracks
nar plats finns.

e Stora lager av PIA leder till oreda och minskar dverskadligheten i
produktionen. For Faurecia ar problem med 6verskadligheten inte sa
stora i enkla produktionslinor som produktionslina 1 och 3 dar
bockcentren bockar ror for ett fatal produktionslinor i narheten. I den
mer komplexa produktionslina 2 dar materialet ska ga en lang vag
genom produktionen kan det dock bli ordentligt rérigt med material
som ska i olika riktningar. | sadana fall blir situationen antagligen
ganska mycket enklare att 6verskada med mindre lager av PIA.

e Kortare stélltid och mindre batchstorlekar kommer att leda till en
mer flexibel produktion. Denna flexibilitet kan anvéndas for en
hogre serviceniva samt for att battre kunna anpassa produktionen om
kunderna vill &ndra sina leveranser. For att denna 6kade flexibilitet
med fler stall och mindre batchstorlekar ska kunna uppnas ar det
viktigt att stalltiden minimeras. Att bara genomféra mer frekventa
stéll for att minska batchstorlekarna utan att minska stalltiderna
kommer att minska produktionskapaciteten.

Minskning av stalltiden ner till ungeféar halften av dagens niva kan enligt
Faurecia goras utan storre investeringar. Da Faurecia i dagslaget har en hog
andel inhyrd personal kan mycket tjanas pa att tydliga instruktioner for hur
ett stéll ska genomforas finns i narheten av maskinen. Med tydliga
instruktioner kommer stéllet att bli enklare och snabbare att genomféra fér
den inhyrda personalen. Da vissa maskiner stalls véldigt sallan samtidigt
som det hander att &ven den ordinarie personalen flyttas runt till olika
maskiner kan ocksa den ordinarie personalen tjana pa att instruktioner for
hur ett stall av en maskin ska goras finns att tillga. Genom att dven placera
verktygen som behdvs for ett stéll i ndrheten av respektive maskin, kommer
personalen inte att behdva leta efter verktygen och onddigt tidsspill kan
minskas. Om verktygen behovs for stall av flera maskiner och foretaget inte
vill kopa in fler verktyg kan verktygen ordnas pa ett och samma stélle for att
minska letandet.
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Det har visat sig att stalltidsminimeringar inte ger god effekt i
produktionslina 2. Detta kommer av att denna produktionslina ar komplex
med ett utvarulager for transport till Sosdala for glodgning mitt i
produktionen. Detta lager minskar effekten av minskade stélltider eftersom
utvarulager bara kan minskas med hjalp av ckad utleveransfrekvens. Da det
samma galler for alla produktionslinor, dvs. att in- och utvarulagren bara
kan minskas med okad in- respektive utleveransfrekvens, kan det finnas
orsak att forsoka 6ka in- och utleveransfrekvenserna &ven for de andra
produktionslinorna. Det har visat sig i analysen att det dock framforallt ar i
produktionslina 2 som 6kad inleveransfrekvens ger en nagorlunda stor
effekt. Detta beror, férutom glodgningen i Sosdala, pa att i denna
produktionslina utgor de ingdende katalysatorkropparna en stor del av det
bundna kapitalet. Dessa katalysatorer ligger i invarulagret tills de monteras
pa den fardiga katalysatorn i det sista produktionssteget. Detta innebér alltsa
att katalysatorkropparna ligger i invarulagret néstan hela tiden och dess
mangd kan foljaktligen i stort sett bara minskas med dkad
inleveransfrekvens. En stor andel av katalysatorkropparna, ca 4/5 av lagret,
gar dock ej att minska da de befinner sig pa vag fran Sydafrika till Torsas pa
battransport. Att denna andel av lagret inte gar att minska med 6kad
inleveransfrekvens beror pa att denna andels storlek beror av hur lang tid
transporten fran Sydafrika till Torsas tar. Vad Faurecia i Torsas dock kan
gora for att halla nere denna andel &r att satta press pa leverantérerna av
dessa katalysatorkroppar. Detta eftersom det emellanat uppstar forseningar i
leveranserna. Detta leder till att Faurecia maste anvanda sig av dyrbara
flygtransporter for att fa katalysatorkroppar i tid till sin produktion.
Sakerhetslagren av katalysatorkroppar ar namligen valdigt sma eftersom
katalysatorkroppar ar sa dyra att lagra. Faurecia bor darfor skriva ett
kontrakt med leverantdren av katalysatorkroppar att dessa ska betala for
eventuella flygtransporter som behover goras for att fa fram produkterna i
tid nér leveranserna blivit forsenade.

Nér det galler in- och utleveransfrekvenser i dvigt bor Faurecia forsoka
samordna transporterna med sina underleverantorer och kunder for att pa sa
sétt kunna Oka leveransfrekvensen utan att det ska behdva innebdra stora
extrakostnader. Det har visat sig finnas en viss besparingspotential i att 6ka
in- och utleveransfrekvensen men denna ar inte stor nog att motivera nagra
storre okningar av leveranskostnaderna. Okad leveransfrekvens kan dock ga
att motiver om leveranserna kan organiseras pa ett battre satt sa att den
okade frekvensen inte behover innebdra nagra storre kostnadsokningar. Ett
sétt kan t.ex. vara att exempelvis utleveranser till Sydeuropa sker till en
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central leveransplats i Sydeuropa. Fran denna leveransplats gar sedan
transporterna endast en kortare stracka till sina slutdestinationer. Detta
leveranssatt kommer att se till att lastbilar inte behover ga halvfulla nagon
langre stracka aven om leveransfrekvensen dkas.

Efter att ha studerat produktionen pa Faurecia i Torsas har vi dven sett att
vissa aktiviteter bor uppmarksammas da dess kan leda till att dubbelarbete
minskas, minskade transporter och i slutdndan besparingar for foretaget.
Idag sker t.ex. ompackning av vissa varor till blalador i invarulagret
eftersom de levereras till Faurecia pa helpall. Denna ompaketering skapar
mer arbete fOr personalen i invarulagret och bor givetvis undvikas. | vissa
fall gar det inte att andra pa detta eftersom produkterna &r for stora for att fa
plats i en blalada, men dar majlighet finns bor Faurecia se till att
underleverantoren redan fran borjan paketerar artiklarna ratt for att minska
belastningen pa invarulagret och dess personal.

Awven vid av- och palastningen av lastbilarna vid in- och utvarulagret skulle
mer struktur mojligen underlatta arbetet. Att som idag inte ha produkter som
ska levereras in i fabriken och sadana som ska levereras ut atskiljda minskar
overskadligheten och risken for att fel begas 6kar. Dessa atgarder ar enligt
vad vi erfar pa vdag, men det kan tas som ett exempel pa att ett strukturerat
arbetssétt kan minska arbetsbelastningen och minska felrisken.

Sammanfattningsvis kan man sdga att de olika besparingar som kan goras
inte ar sa stora enskilt men tillsammans kan de innebéra en stor besparing.
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Bilaga A Ordlista

Batch — En tillverkningssats som anger hur manga artiklar som ska
tillverkas innan produktbyte sker.

Blalada — En liten lada dar de flesta typer av material som anvands i
produktionen forvaras. Blaladorna placeras i sa kallade flowracks och
mojliggor enkel transport med taget som gar genom fabriken.

Bockcenter — Den del av fabriken dar ror bockas for att senare kunna
monteras pa den slutgiltiga produkten. Bockcentren bestar av en
bockmaskin som bockar och kapar rér samt en robot som lagger de fardiga
réren i en blalada.

Flowracks — En stéllning dar blalador enkelt kan placeras.

Just-in-time — En produktionsfilosofi som i korthet gar ut pa att minska
lagren och 6ka genomflodet genom fabriken. Manga problem kommer att
uppsta da lagernivaerna minskas och det galler darfor att forsoka eliminera
dessa och minimera stérningarna i produktionen.

Mtrl — Material

Movex — Ett datorprogram for lagerhantering. | programmet kan
information sokas om olika lagernivaer, produktionstakter och annan
information som roér produktionen.

Partistorlek — Hur manga produkter som tillverkas i varje parti/batch.

PI1A — Produkter i arbete. Betecknar produkter som befinner sig i
produktionen, dvs. som inte &r klara for leverans till kund.

Produktkostnad — Kostnaden for att tillverka en produk

Stalltid — Den tid en produktomstallning tar vid en maskin. Ar tiden fran att
maskinen stoppas tills dess att maskinen producerar den nya artikeln for
fullt.

Stycktid — Den tid det tar att tillverka en produkt.
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Timkostnad — Kostnad per timme for att halla en maskin i produktion.

Taget — Taget bestar av en truck som drar ett antal vagnar med blalador
efter sig. Det finns fyra olika tdg som gar vars en bestamd rutt genom
fabriken var 25:e eller 50:e minut. Leveranserna sker enligt ett Kanban-
system dar taget vid varje arbetsstation hamtar ett litet kort med information
om vad som behdvs vid varje arbetsstation. Nésta gang taget kommer
tillbaka till arbetsstationen levererar den det som stod pa kortet samt hamtar
upp ett nytt kort. Kanbansystemet ser till att taget bara lastas med precis sa
mycket som behdvs pa respektive station.
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Bilaga B Beskrivning av Excel-modellerna

Linal

Modellen for produktionslina 1 &r uppbyggd pa ett sadant satt att Excel-filen
bestar av 3 olika blad namligen Indata/Utdata, Material samt Kalkyler. Att
modellen &r strukturerad pa detta satt beror pa att anvandaren primért endast
ar intresserad av att kunna mata in intressanta parametrar och se resultat i
form av ny batchstorlek samt den eventuella besparingen i kronor. Det &r
darfor tankt att de tva dvriga bladen i denna fil ska lsenordsskyddas och
endast andras da forutsattningarna for produktionen andras. Det kan
exempelvis handla om att forsaljningspriset okar eller att
materialkostnaderna forandras pa nagot satt. I modellen &r de falt som ska
skrivas in av anvandaren markerade med gron farg medan de falt som
anvandaren kan andra vid behov i blad Material och Kalkyler ar fargade
turkosa. Ytterligare fargkoder har anvants pa fliken indata for att belysa
vissa siffror. Fargen gul visar viktiga siffror s som ny batchstorlek samt
totala minskningen av bundet kapital. Den sistnamnda ar dock instélld att fa
en rod farg om minskningen av det bundna kapitalet ar negativt, dvs. om det
ar en kostnadsokning. I den skriftliga rapporten ar dock dessa fargkodningar
borttagna for att 6ka lasbarheten da utskrifterna ar i svartvit.

| bladet Indata_utdata i Excel-modellen for produktionslina 1 finns
foljande inparametrar:
e Stélltid idag, angiven i minuter
e Ny stélltid, angiven i minuter
e Gammal batchstorlek, angivet i antal produkter per batch
e Forhallande ny produktion-/stalltid, som &r ett matt pa hur
artiklarnas produktionstid forhaller sig till tiden omstallningen tar av
maskinen. Om forhallande exempelvis ar 10 och nya stélltiden &r 30
minuter, kommer artikeln i fraga koras 10*30 minuter, dvs i 5
timmar innan ett nytt stéll sker.
e Forhallande gammal produktions-/stalltid & som namnts ovan ett
matt pa hur den gamla produktionstiden forholl sig till den gamla
omstéllningstiden

Dessa parametrar anvéands pa olika platser i modellen for produktionslina 1
och detta kommer att redovisas senare. Det kan dock vara pa sin plats att
redan nu kort ndmna vad vissa av inparametrarna anvands till for att lattare
skapa en uppfattning om nyttan med dessa. Ny stélltid samt forhallande ny
produktion-/ stélltid anvénds for att berédkna den nya batchstorleken.
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Forhallande gammal produktion-/stélltid anvands i sin tur for att i modellen
berdkna det nya lagret i forlinan med den nya batchstorleken.

FOr att &ven kunna studera hur inleverans- och utleveransfrekvenserna
paverkar det bundna kapitalet i PIA, infordes mojligheten att &ndra dessa
separat. Eftersom Faurecia idag levererar denna produkt till kunder bade i
Tyskland och Spanien och dessutom med olika frekvens, gavs det i
modellen mojlighet att separat andra dessa parametrar. Modellen tar dock
inte med i berdkningen de eventuella merkostnader som 6kade transporter
kan medfora eftersom dessa kostnader ar svara att uppskatta.
Transportkostnaderna kan variera stort beroende av faktorer som bl.a. val av
transportmedel samt eventuella mangdrabatter stora transporter kan
medfora. Dessa kostnader kan dven férandras ganska snabbt dver tiden
vilket gor dem extra svara att uppskatta.

Kalkylranta och vinstmarginal &r aven satta som inparametrar d aven dessa
kan tankas andras med tiden samt beroende pa produkt.

Den utdata som presenteras pa Indata/utdata bladet ar:

Ny batchstorlek, angivet i antal produkter per batch
Kostnad for invarulager, angivet i kronor per ar

Kostnad for lager fore bockcenter, angivet i kronor per ar
Kostnad for lager efter forlina, angivet i kronor per ar
Kostnad for lager efter huvudlina, angivet i kronor per ar
Minskning av bundet kapital i PIA, angivet i kronor per ar
Totalt minskning av bundet kapital i PIA, angivet i procent

Att dessa data presenteras som viktiga ar for att Faurecia pa ett Gverskadligt
satt ska se vilken effekt en viss atgard har pa de olika lagren. Férandringen
av det bundna kapitalet kan vara intressant att askadliggora bade i procent
och som vardet i kronor och har darfor presenterats som bada delar.

I bladet Material sker en enkel uppstallning av de ingaende delarna i den
fardiga produkten. Genom att dela upp materialet efter i vilken del av
processen det anvands har det gjorts ett forsok att skapa en 6verskadlig
struktur av vad som monteras och i vilken ordning det sker. Langst ner pa
bladet har materialkostnaden raknas ut for de olika stegen i produktionen,
dvs. materialkostnaden for en katalysator i bockcentret, férlinan och
huvudlinan. Kostnaden for huvudlinan &r alltsa den totala materialkostnaden
for den fardiga produkten da alla delar i detta steg ar monterade.
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I bladet Kalkyler réknas forst den nya batchstorleken ut. Berdkningen sker
genom att Ny stalltid multipliceras med Forhallande ny produktion-/stalltid
samt 60 for att omvandla det hela till enheten sekunder. Genom att sedan
dividera med det utraknade medelgenomloppstiden fas en uppskattning av
den nya batchstorleken, dvs

Nystalltid - Forhallande ny produktion — / stalltid - 60
Medelgenomloppstiden

Ny batchstorlek =

Medelgenomloppstiden beraknas langre ner pa Kalkylbladet.
Forsaljningspriset ar givet av marknadsavdelningen pa Faurcia. Denna
parameter kan dock tadnkas variera i framtiden och darfor ar denna fargad
turkos da anvandaren far gora andringar har. Materialkostnaden ar en
summering av kostnaderna som redovisats for de ingaende delarna i bladet
Material. Det angivna avkastningskravet ar &ven det given av
marknadsavdelningen. Vinsten i kronor per fardig produkt har sedan raknats
ut som forsaljningspriset multiplicerat med avkastningskravet.

Vinsten =Forsaljningspriset - Avkastningskravet

Produktvardet har berdknats som forséljningspriset minus vinsten. Detta
produktvérde anvénds sedan for att berdkna féradlingsvardet genom
formeln:

Foradlingsvar det= Produktvar det — Materialkostnaden

Foradlingsvardet raknas fram for att pa ett enkelt satt kunna rakna ut vilket
varde som produktionen tillfér produkten i varje steg.

Foljande tre rader redovisar dn en gang vardet av de ingaende delarna i de
tre olika produktionsstegen. Material bockcenter &r alltsa kostnaden for de
fyra ror som anvands till en fardig produkt medan Material forlina ar
materialkostnaden for det material som anvéants sa har langt i produktionen
(se Material-bladet). Slutligen visar Material huvudlina den totala kostnaden
for en fardig produkt.

Lagervarde per styck har berdknats som:

Lagervarde =Materialkostnad +Viktning - Foradlingsvarde
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Viktningen, vars utrakning redovisas nedan, har inforts for att anvéndaren
manuellt ska kunna fora in hur mycket véarde som tillfors i de tre steg.
Utgangspunkten for detta program &r dock att vardedkningen i
produktionslinan ar linjar da tiden som produkterna tilloringar i varje steg ar
ungefér lika stor och leder dessutom till enklare berakningar.

Genomloppstiden for de olika réren i bockcenter 6 & 7 ar de siffror som
Faurecia har uppmatt i processen. En kontroll gjordes for att se att de
stdmde med verkligheten. Efter att detta konstaterats infordes de olika
genomloppstiderna i modellen. Att tiderna skiljer sig at beror givetvis pa att
roren har olika langd och olika bockningar. Darfor berdknades dven ett
medelvarde som i fortsattningen kommer att anvandas dar genomloppstiden
behdvs.

Lagervarde per batch berdknades for den nya och gamla batchen som:

Lagervarde= Nybatchstorlek - Lagervarde per batch

Den totala mangden produkter som Faurecia leverera till kund per vecka
berdknades med hjalp av historisk data och prognoser fran affarssystemet
Movex. Antagandet som hér gjordes var att mangden som levereras till kund
I Tyskland och Spanien har férdelningen 60/40. Dvs. 60 % av det som
Faurecia tillverkar levereras till Tyskland och 40 % till Spanien. Detta
antagande baseras pa uppgifter fran logistikavdelningen pa Faurecia. Antalet
katalysatorer till varje kund per leverans beraknades saledes som:

Total veckoleverans fran Faurecia
Utleveransfrekvensen

* (0,6 for Tyskland.

Total veckoleverans fr&n Faurecia

* 0,4 for Spanien
Utleveransfrekvensen

Det genomsnittliga fardigvarulagret for Ford Sigma VCT beraknades sedan
enligt formeln:

Antal katalysatorer per leverans Tyskland N Antal katalysatorer per leverans Spanien
2 2
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Divisionen med tva sker for att fa medellagernivan, enligt
sagtandsmodellen.

Lagernivan pa invarulagret paverkas inte av stalltidsforandringen i
produktionen. For att dess niva ska andras kravs att frekvensen pa
transporterna dndras. Antagande som gjordes vid berakning av invarulagret
var att det maste komma in varor i lika stor kvantitet som féretaget saljer
och darmed kan invarulagrets niva beraknas med hjélp av den utlevererade
mangden. Ingen hansyn har dock tagits till sakerhetslagret i modellen da
detta enligt Faurecia sjalva ar valdigt litet. Det genomsnittliga invarulagret
beréknas som:

Total veckoleverans fran Faurecia
Ny/Gammalinleveransfrekvens- 2

Den totala veckoleveransen &r konstant och oberoende av hur stor
batchstorlek som produceras och hur stélltiden reduceras.
Inleveransfrekvensen kan daremot varieras och kan darfor skilja sig at
mellan gammal och ny batch. Divisionen med tva sker for att rakna ut
medellagernivan enligt sagtandsmodellen.

Medellagernivan for de fyra olika roren i bockcenter 6 och 7 beraknades
efter att matningar gjort pa det befintliga lagret i produktionen. Genom att
genomfora ett antal méatningar, se Bilaga C Emperi, berdknades ett
medelvarde av det befintliga lagret. FOr att underlatta berakningarna och
slippa rakna med fyra separata lagernivaer, berdknades en gemensam total
medellagerniva vid bockcentren. Medellagernivan efter forlinan ar svar att
berdkna da produktionstakten och antalet skift skiljer sig at fore och efter
detta lager, darfor anvénds siffror som Faurecia sjélva raknat fram. Dessa
siffror anvands for att minska osékerheten i modellen eftersom egna
berakningar troligen skulle krava manga métningar pa olika tider och olika
veckodagar for att ge en rattvisande bild av verkligheten.

Viktningen ar som namnts innan en viktning av hur lang tid som produkten
befinner sig i varje steg av tillverkningen. Grundforutséattningen &r i denna
modell en linjér viktning.

Lagervardena for de olika lagren beréknades enligt foljande:

e Lagervinvarlag =Genomsnin varlag - mtrlkostn fardig produkt
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LagervA+ B +C + D —sats

4
Lagerv per batch férlina-Medellagernefter forlina

e Lagerv efter bockc=Tot medell bockc-

e Lgervefter forlina=
Ny / Gammal batchstorlek

Lagervarde per batch huvudlina-Genomsnittligt FVL
Ny /Gammal batchstorlek

e FVL=

For att bestamma invarulagrets varde multiplicerades alltsa det
genomsnittliga invarulagret som berdknats, med materialkostnaden for alla i
produkten ingaende artiklar. Lagervérdet efter bockcenter 6 och 7 raknades
sedan ut pa foljande satt. Eftersom det i den i forlinan tillverkade framdelen
till katalysatorn ingar ett ror av vardera A, B, C och D blir berékningen en
multiplikation mellan den Totala medellagernivan bockcenter och
Lagervardet for en sats om ror A+B+C+D dividerat med fyra.

Forlinan beréknas pa ett liknande sétt da Lagervarde per batch divideras
med den nya/gamla batchstorleken for att fa vardet per artikel. Genom att
multiplicera detta tal med Medellagernivan efter forlinan raknas Lagervardet
efter forlinan fram. Pa precis samma satt raknas slutligen lagervardet for
FVL fram.

Modellen for produktionslina 1 avslutas sedan med att Lagerkostnaden
beraknas for de olika lagren i produktionen. Detta gérs genom att det
utrdknade lagervardet multipliceras med den av Faurecia givna kalkylrantan.
Aven den totala minskningen, som &r en summa av differenserna av
lagerkostnaderna, samt den procentuella minskningen presenteras pa detta
blad.

Lina 2

I modellen for lina 2 finns en mangd inparametrar vilket kan gora att
modellen ger ett lite rorigt intryck vid en forsta anblick. Den &r dock
upplagd pa ett sadant satt att man for varje arbetsstation i produktionen har
foljande inparametrar:

o Stélltid idag, angiven i minuter

o Ny stélltid, angiven i minuter
e Gammal batchstorlek, angivet i antal katalysatorer

66



e Forhallande gammal produktions-/stalltid & som namnt ovan ett
matt pa hur den gamla produktionstiden forholl sig till den gamla
omstéllningstiden

e Forhallande ny produktion-/stélltid, som ar ett matt pa hur
artiklarnas produktionstid forhaller sig till tiden omstallningen tar av
maskinen. Om forhallande exempelvis ar 10 och nya stélltiden &r 30
minuter, kommer artikeln i fraga koras 10*30 minuter, dvs. i 5
timmar innan ett nytt stéll sker.

Da stalltider och batchstorlekar kan variera mycket mellan de olika
arbetsstationerna kan man mata in dessa vérden i indata-bladet. Det ska
dock ségas att man far ha i atanke att det i modellen inte finns nagon
kontroll pa om produktionen ar mojlig. Genom att till exempel minskar
batchstorleken i en arbetsstation kan situationen uppsta att efterfoljande
produktion inte kan uppratthallas. Om exempelvis en bockmaskin ska
bocka fyra ror innan den slutgiltiga produkten kan monteras kan inte
batchstorleken vara betydligt storre i steget innan lina eftersom det da
slutligen skulle bli brist pa en av artiklarna da lagret tar slut. Detta skulle
leda till att huvudlinan skulle fa sta stilla och vénta pa produkter, vilket inte
ar acceptabelt.

Det &r alltsa produktionstakten i de olika arbetsstationerna som ar viktiga att
kontrollera sa att stationerna i ett flode arbetar i lika takt. Denna faktor tar
dock inte denna modell hansyn till utan det far kontrolleras manuellt. Att
inte detta tagits med i modellen beror pa att det finns alltfor osakra
parametrar for att ett sadant test skulle tillfora nagot storre véarde. Dessutom
ska modellen bara ses som en fingervisning om vad besparingarna ska leda
till, inte som ett fullstandigt program.

Pa indata-bladet finns dessutom inparametrarna:

e Utleveransfrekvens fardig produkt idag/efter forandringen, angivet i
antalet leveranser per vecka

¢ Inleveransfrekvens katalysatorkropp idag/efter férandringen, angivet
i antalet leveranser per vecka

¢ Inleveransfrekvens driga produkter idag/efter fordndringen, angivet i
antalet leveranser per vecka

e Kalkylranta i procent, given siffra fran Faurecia

e Avkastningskrav i procent, given siffra av Faurecia

Dessa ar parametrar som &r viktiga for anvandaren att kunna féréandra

eftersom de kan ge en fingervisning om var det finns potential till ytterligare
kostnadsminskningar och effektivisering.
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| Material-bladet finns alla i slutprodukten ingaende delar uppstallda for
respektive produkt. Fér exempelvis Volvo Turbo R-line finns det t.ex. fyra
katalysatorkroppar angivna, vilket beror pa att dessa skiljer sig at beroende
pa till vilken marknad slutprodukten ar avsedd. Har finns dven angivet
valutakurserna for euro (Eur) och South African Rand (ZAR), da det ar i
dessa valutor manga av inkopspriserna ar angivna. Anvandaren kan vid
behov dndra dessa kurser for att fa ett mer rattvisande resultat eller for att se
valutakurserna effekter pa slutresultatet.

| bladet Kalkyler raknas forst storleken pa den nya batchen efter
forandringen ut. Detta gors med formeln:

Ny stalltid - Férhallande produktion — / stalltid -60

Ny batch= -
Genomloppstid

Att Ny stalltid multipliceras med 60 beror pa att stalltiden anges i minuter
och genomloppstiden i sekunder.

Forsaljningspriset for de olika produkterna ar givna av Faurecia och kan i
modellen varieras da det i framtiden kan tankas att dessa priser andras. Total
materialkostnad ar utraknat fran Material-bladet och ar en summa av alla
ingaende delar. Vinstmarginalen i procent ar en given siffra fran Faurecia
medan vinsten i kronor berédknas som:

Vinst (kr)=Forsaljningspriset (kr) -Vinsten (%)
Produktvardet berédknas sedan som:

Produktvar det=Forsaljningspriset —Vinst

medan Foradlingsvardet for produkten berdknas enligt formeln:

Foradlingsvar det =Produktvarde —Totalmaterialkostnad

Foradlingsvardet anvands senare i modellen for att uppskatta vardedkningen
i produktionens olika steg.

Materialkostnaden for en katalysator i de olika produktionsstegen

redovisas sedan i modellen. Materialkostnaden for produkten i invarulagret
bestar av kostnaden for alla i produkten ingaende materialkomponenter. |
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bockcentren 1aggs dock bara kostnaden till for det material som har
bearbetats i processen. | huvudlinorna &r materialkostnaden liksom i
invarulagret den totala materialsumma for produkten, detta eftersom i detta
steg monteras alla delar ihop till en fardig produkt.

Genomloppstiderna for de olika produktionsstegen ar siffror framtagna av
Faurecia.

Viktning av vardeokningen ar i denna modell lite mer invecklad &r for
produktionslina 1. Eftersom viktningen ar bedémning av hur lang tid som
produkten befinner sig i varje steg och att genomloppstiderna skiljer sig
ganska mycket at for de olika stationerna har genomloppstiderna viktas mot
varandra. Procentsiffrorna har alltsa plockats fram genom att
genomloppstiden for en station har dividerats med den totala
genomloppstiden for produkten genom alla stationer. | viktningen i
modellen tas ingen direkt hansyn till den tid som de bockade rdren befinner
sig i Sosdala for glodgning, detta eftersom produkten inte tillférs nagot
varde av produktionen i Torsas. Det varde som anda tillfors i detta steg far
anses vara fordelat pa produktionssteget innan och efter glédgningen.

Varde per styck réknas sedan ut for de olika stegen som:

Varde per styck =Materialkostnaden-+ Foradlingsvar det-Viktningen

Utleveranfrekvensen &r en siffra given av Faurecia, anvandaren kan sjalv
variera denna parameter pa Indata-bladet for att se hur en dndrad frekvens
paverkar det bundna kapitalet. Den utlevererade mangden av produkter ar
data hamtad ur Movex, se Bilaga C Empiri.

Maximal produktionstakt har bestamts genom uppgifter fran Movex och
fran Logistikavdelningen pa Faurecia. Som kommenterats i modellen har en
faktor multiplicerats med de angivna produktionstakterna eftersom det i
praktiken inte sker produktion kontinuerligt pa varje skift utan det ar avbrott
for t.ex. raster och avbrott i produktionen. Darfor &r denna faktor, beroende
pa arbetsstation, satt till 0,8 eller 0,85.

Viktningen av maxproduktionen beskriver hur stor del av den totala
produktionstiden som den specifika artikeln kors i maskinen. Denna
viktning réknas ut som den utlevererade mangden av en artikel dividerat
med den totala mangden artiklar som levereras ut fran Faurecia. Dessa
siffror anvands for att i steget nedan berékna den mdjliga
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produktionstakten. Om en jamfdrelse sker mellan den mojliga
produktionstakten och den som dverrensstammer med verkligheten stammer
den mojliga produktionstakten ej helt med utlevererad mangd. Detta beror
bl.a. att inga exakta utleveranssiffror finns att tillga utan det & medelvarden
av historisk data. Aven stora stall som emellanat sker i lina 1518 gor att
siffrorna skiljer sig ndgot fran verkligheten.

Genomsnittliga lager &r uppdelat pa ett lite annorlunda satt i denna modell
an i de tva 6vriga. Eftersom slutprodukten i denna modell har en
katalysatorkropp monterad och denna artikel ensam star for 85% av
slutproduktens vérde och att den dessutom levereras fran Sydafrika gor att
lagret ser lite annorlunda ut. Transporter sker fran Sydafrika med bét och
denna transportvag gor att det ar 37 dagars ledtid fran fabriken i Sydafrika
till fabriken i Torsas. Det sker en inleverans av nya katalysatorkroppar varje
vecka i Torsas men da leveranstiden ar 5 veckor finns det hela tiden en stor
mangd av katalysatorkroppar pa bat pa vag till Torsas. Da Faurecia
faktureras katalysatorkropparna nér de lamnat fabriken i Sydafrika &r det en
stor mangd kapital som hela tiden ar bundet pa battransporterna. Dessa lager
kan inte paverkas fran Faurecia pa annat satt an om alternativa leveranser
sker. Darfor &r de genomsnittliga lagren uppdelade pa den mangd som finns
pa battransporten och de som finns i invarulagret i Torsas. Att lagret pa bat
anda tagits med beror pa att anvandaren kan tankas vilja se effekterna av
forandrad inleveransfrekvens. Denna har en stor paverkan eftersom det &r
dyra produkter som transporteras. Storleken pa lagret i battransporterna
samt lagret pa plats i Torsas hamtades ur Movex, se Empiri Bilaga C.
Storleken pa lagret pa baten kan som sagt inte minskas men lagret pa plats i
Torsas kan minskas med okad inleveransfrekvens. Det nya invarulagret pa
plats i Torsas raknas darfor ut enligt foljande formel.

Ny invarlag katkropp = Gam. invarlag katkropp /(Ny in.lev. frekv./ Gam.in.lev. frekv.)

For att berakna lagerstorleken pa stationerna innan och efter gloédgning togs
den totala produktionstakten i maskinen som bockar réren som glédgas och
dividerades med fem. Detta eftersom det sker transporter till Sosdala varje
dag fran Faurecia och produktionen av ror kan anses jamn under veckan.
Efter hydroformningen har lagerstorleken beréknats som en halv pall av ror.
Detta eftersom roren efter bearbetning laggs direkt pa en pall som nér den ar
full transporteras till huvudlinan. Inget direkt lager finns alltsa haremellan.
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Lager i bockmaskin 2062 beréknas sedan som:

M0jlig produktionstakt
5.2

Slutligen har FVL beraknats som:
Utleveransméngd

Utleveransfrekvens-2

alltsa en medellagerberakning enligt sagtandsmodellen.
Genomsnittligt lagervarde beréknas for de olika stegen som:

Genomsnittligt lagervarde=Varde per styck- Lagerniva

Detta sker for alla olika lager i produktioenen. Slutligen berdknas
Kostnaden for alla lager genom att Kalkylrantan multipliceras men det
Genomsnittliga lagervérdet.

Pa det sista bladet i denna modell, Utdata-bladet, sker en sammanstallning
av differenserna i batchstorlekar for de olika stationerna och for de olika
produkterna. Aven Kostnaderna for de olika lagren och differensen
haremellan berdknas. Minskningen av lagerkostnaden per produkt beréknas
for att slutligen den totala minskningen av lagerkostnaden ska kunna
summeras. Aven den totala minskningen av lagerkostnaden i procent raknas
ut som:

Totalamin skningenav lagerkostnaden

Minskningenav lagerkostnaden= -
Kostnaden for lager

Sist redovisas det kapital som binds i battransporterna fran Sydafrika.

Lina 3

Modellen for produktionslina 3 bestar av data for tva artiklar, namligen PSA
EW10 och PSA EW12. Detta ar tva grenrdr som Faurecia Exhaust Systems
AB i Torsas tillverkar och saljer vidare till ett systerforetag.
Produktionslinan bestar av tva bockcenter och en huvudlina, se bild 8 i
rapporten. | de tva bockcentren bockas rér av tva typer, namligen PSA EW
10 samt PSA EW12. Dessa tva ror bockas for tva olika slutprodukter och
skiljer sig at i bl.a. dimension.
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Indata-bladet har en mangd inparametrar som gar att andra individuellt for
de tva olika produkterna PSA EW10 och PSA EW12, detta da inleverans
och utleverans inte nddvandigtvis behéver ske samtidigt for det tva
artiklarna. For att differensen ska kunna askadliggoras kan inmatning ske av
parametrar innan och efter forandringarna.

I bladet Indata i Excel-modellen fér produktionslina 3 finns foljande
inparametrar:
¢ Inleveransfrekvens idag/efter forandringen, angivet i antalet
leveranser per vecka
e Utleveransfrekvens idag/efter férandringen, angivet i antalet
leveranser per vecka
e Stélltid idag, angiven i minuter
e Ny stélltid, angiven i minuter
e Forhallande gammal produktions-/stalltid &r som namnts ovan ett
matt pa hur den gamla produktionstiden forholl sig till den gamla
omstéllningstiden
e Forhallande ny produktion-/stalltid, som &r ett matt pa hur
artiklarnas produktionstid forhaller sig till tiden omstallningen tar av
maskinen. Om forhallande exempelvis ar 10 och nya stélltiden &r 30
minuter, kommer artikeln i fraga koras 10*30 minuter, dvs. i 5
timmar innan ett nytt stéll sker.
e Kalkylranta i procent, given siffra fran Faurecia
e Avkastningskrav i procent, given siffra av Faurecia

Da inleveransfrekvensen och utleveransfrekvensen skiljer sig at for
produkterna kan inmatning av dessa frekvenser ske separat i indata-bladet.
Da det inte heller kan tas for givet att leverans sker samtidigt av de tva
produkterna PSA EW10 och PSA EW12 kan dessa &ndras oberoende av
varandra. In- och uteleveransfrekvensen anvands senare i programmet for
att askadliggora kostnadsforandringarna som kan astadkommas med
forandrade leveranser. Stélltid idag och ny stélltid anges som en inparameter
till modellen och anges i minuter. Dessa tva inparametrar anvands senare i
modellen for att berakna bl.a. lagerstorlekar och den nya batchstorleken
efter forandringen. Precis som for produktionslina 1 och 2 &r dven
forhallandet mellan den gamla och nya produktion-/stalltiden medtagen for
att den nya batchstorleken ska kunna berdknas. Idag anvander Faurecia
vanligen ett forhallande pa 10 mellan produktion-/ stalltid men da Faurecia
utryckte 6nskemal om att kunna variera denna parameter valdes den till en
inparameter istallet for ett fixt tal. Slutligen pa indata-bladet finns
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kalkylranta och avkastningskravet vilka bada ar tal givna av Faurecia.
Andringar i dessa kan dock ténkas ske med tiden, vilken gjort att de valts till
inparametrar.

Som utdata finns, liksom i de tva tidigare modellerna:
e Ny batchstorlek, angivet i antal produkter per batch
e Kostnad for lager, presenterat som kostnaden i kronor for
invarulager, lager efter bockcenter 2024 och 2025 samt for
fardigvarulagret (FVL)
e Minskning av bundet kapital i PIA, angivet i kronor per ar
e Total minskning av bundet kapital i PIA, angivet i procent per ar

Dessa data presenteras for att en éverblick ska skapas om var i produktionen
som besparingar kan goras. Denna modell tar dock bara upp besparingarna
som kan goras i rena lagerkostnader. Det finns dock andra besparingar som
kan bli foljden av minskade stélltider sa som minskade lager och oordning i
produktionen, minskat dubbelarbete m.m. Men dessa besparingar ar svara
att satta ett varde pa, vidare diskussion om detta fors i rapporten.

I denna modell anvands samma fargkod som i de évriga modellerna och
indikerar vilka rutor som forandringar av parametrarna kan ske i och vilken
data som anses viktig.

| bladet Material ar inkopspriserna for de olika ingaende delarna
presenterade, aven forsaljningspriset ar har presenterat i euro. Da aven vissa
av de inkopta delarnas pris &r angivet i euro och i ZAR, valutan i Sydafrika,
finns det dessutom tva falt som anvandaren kan fylla i for att dndra
valutakursen for dessa tva valutor. Langst ner pa bladet finns dven
réramnena till de bockade roren presenterade. Roramne ar som det later det
ror som kapas och bajs for att fa fram de fardiga roren efter bockcentren.
Siffrorna i bladet representerar den mangd av ett rordmne som kapas for att
framstélla ett fardigt ror (alltid ett tal <=1).

| bladet Kalkyler réknas forst den nya batchstorleken ut som:

Ny stélltid - Férhallande ny produktion — / stalltid -60
Genomloppstid

Ny batch=

Att multiplikation sker med 60 beror pa att inparametern Ny stalltid anges i
minuter och den angivna genomloppstiden anges i sekunder.
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Efterfoljande rader anger forsaljningspriset, vilket ar en given data, den
totala materialkostnaden for de ingaende delarna i den fardiga produkten,
samt vinstmarginalen angiven i procent. Denna parameter finns dven pa
indata-bladet men ar medtagen dven har for att 6ka dverskadligheten.
Vinsten i kronor raknas ut som:

Vinst (kr)=Forsaljningspriset (kr)-Vinst (%)
Produktvardet ar sedan utraknat som:
Produktvar det = Forsaljningspriset —Vinst

och slutligen redovisas Foradlingsvardet som definieras som:

Foradlingsvar det =Produktvarde —Totalmaterialkostnad

I modellen redovisas sedan Materialkostnaden for de delar som bearbetats
i de olika stegen. Invarulagret bestar saledes av allt det i slutprodukten
ingaende materialet och bockcentren det material som dittills bearbetats.

Genomloppstiderna per del ar angivna i sekunder och &r den tid det tar att
producera, bocka och kapa, ett rér. Dessa siffror ar hamtade fran statistik
over produktionslinorna framstalld av Faurecia.

Viktningen av vardedkningen har i denna modell inte antagits vara linjar
utan har en fordelning pa 80/20 mellan bockcenter och huvudlina. Att denna
viktning har gjorts beror pa att den tid som produkten tillbringar i
bockcentret &r betydligt storre &r tiden i huvudlinan. Genomloppstiden for
produkterna &r ungefér lika for ett ror i bockcentret och for produkterna i
huvudlinan, men for att producera en slutprodukt behdvs fyra ror fran
bockmaskinerna. Denna viktning kan éndras av anvéandaren, i de fargade
rutorna, om sa 6nskas.

Varde per styck redovisar hur mycket kapital som binds i de olika
produktionsstegen. I modellen redovisas hur mycket kapital en sats av ror
binder, dvs. ett ror av vardera A, B, C och D. Lagervérdet beraknas som:

Lagervar det=Materialkostnad +Viktning - Foradlingsvar det

Den Utleverade mangden &r angiven i antalet katalysatorer per vecka.
Dessa siffror ar beraknade utifran siffror hamtade ut Movex, se Bilaga C
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Empiri. Utleveransfrekvensen ar kopplade till inparameterna pa indata-
bladet, men redovisas har igen for att 6ka 6verskadligheten i modellen.

Uppmatta lagernivaer vid bockcenter redovisas bade separata for de olika
artiklarna och som medelvarden. Lagernivaerna uppmattes vid fem olika
tillfallen for att kunna skapa ett medelvarde. For att forenkla berdkningarna
och for att ta hansyn till att vissa lagernivaer méjligen var laga vid
mattillfallena raknades ett medelvarde ut for samtliga artiklar efter det att
flera méatningar genomforts. Siffrorna mellan EW10 och EW12 skiljer sig
ganska mycket at och detta beror enligt Faurecia att EW12 produceras sa
séllan att ingen produktion har skett mellan de utférda matningarna.
Lagernivaerna har alltd varit konstanta under matningarna for EW12 vilket
medfor att de lagersaldo som forts in i Excel-modellen inte &r helt korrekta.
Vill anvandaren av modellen har ett mer exakt lagersaldo bor fler
berékningar av lagret ske med storre tidsintervall. Det bor dock inte ha
nagon storre effekt pa slutresultatet da det inte bor handlar om sa manga ror.

Genomsnittliga lagerstorleken berdknades som:

Utleveransmangd

Genomsnittlig lagerstorlek = 5

Antagandet som har gjorts ar att antalet artiklar som levereras in till
Faurecia ar lika stort som antalet som levereras ut. Detta antagande kan ha
sina begransningar da det inte tar med kostnaderna for det eventuella
sakerhetslager som finns, men da detta enligt Faurecia sjalv inte ar sa stort
tas ingen héansyn till detta i modellen.

Genomsnittligt lagervardet for invarulagret berdknades som:

Lagervarde=Lagernivain varulager-Total materialkostnad
medan det for bockcenter och FVL beréknades som:
Lagervarde=Lagerniva-Varde per styck

Att invarulagrets lagervarde beraknas annorlunda beror pa att inget vérde
har tillforts produkterna utan det ar bara det ingdende materialet som utgor
en kostnad.
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Kostnaden for lager berédknas genom att anvanda formeln:

Lagerkostnad = Kalkylranta-Genomsnittligt lagervarde

Slutligen beraknas Minskningen av bundet kapital i PIA i kronor sa som
summa av differenserna for de olika lagrens utrdknade kostnader samt den
Totala minskningen av bundet kapital i PIA procentuellt sett som den
totala kostnaden for lagren dividerat med besparingen i kronor.

Besparingssiffrorna som fas fram i modellen kan ses som en besparing i
underkant bl.a. pa grund av en del antaganden som gjorts. | produktionen
finns det dven andra lager som ej tagits med i berakningarna. Efter att taget
hamtat produkter vid bockcentran lamnas de i ett lager innan bearbetning i
huvudlinan. Detta lager ar dock inte sa stort som lagret efter bockcentret da
det fylls pa var 50:e minut av taget och darfor finns det inte med i modellen.
Till detta lager innan linan levereras alla dela som ska monteras pa den
slutgiltiga produkten, dvs. bade material fran bockcentren och inkopt
material fran invarulagret. Om en stalltidsminskning med efterféljande
batchminskning sker i produktionen kommer dven dessa lager att minska
vilket leder till att inte lika mycket kapital binds. Att inte hansyn tagits till
lagret innan linan beror framfor allt pa att det ar stora variationer i
lagernivaerna och manga ingaende detaljer vilket gor att det ar svart att fa en
korrekt bild av antalet artiklar i lager. Att utelamna lagret i berdkningarna
bidrar visserligen till ett visst fel, men da lagret ej ar sa stort ar dess bidrag
litet till slutresultatet. Det bor dock beaktas att foérandringar sker &ven har
vid en fordndring i den 6vriga produktionen.

76



Bilaga C Empiri

Utlevererad méngd av fardiga produkter manadsvis (statistik och prognos)

Artikel
Ar/manad 5M515G232AEA 30713374 30713375 30713377 30713378 30650267 3071383 3071384 3110010800 3110010300
2005
januari 1824 2464 1192 3984 150 2480 544 3666
februari 2064 2704 1360 5152 210 4016 720 1716 66
mars 2104 3136 1920 5680 240 4096 1040 2964 674
april 1568 2016 2176 5360 150 2768 608 7176 317
maj 2224 2480 1648 5824 30 4064 288 5304 66
juni 2288 2528 2352 5648 150 3808 144 5382 462
juli 4494 672 384 544 1248 30 944 128 5304 66
augusti 5103 1888 2192 1232 5344 150 3280 304 5694 132
september 8442 1952 2320 1728 6176 90 3840 304 5070 132
oktober 8883 1873 2641 1505 5249 60 3040 256 24180 1122
november 6468 2224 2112 1536 5808 90 3744 240 16302 1254
december 4137 2225 1776 1344 4944 30 3072 144 12558 1056
2006
januari 16842 2416 2880 2320 6768 60 3856 544 6708 198
februari 7895 1601 1680 1377 3760 60 2688 368
mars 1904 1856 2000 4896 30 4160 560
april 1441 1280 2001 3808 60 3088 302
maj 1873 1936 2032 3152 60 2912 432
juni 1200 1696 289 912 95 2128 288
juli 529 640 96 256 0 768 96
augusti 1104 1632 208 592 90 1760 224
september 1280 1680 178 592 90 1536 256
oktober 1404 1952 208 688 60 1776 256
november
december
Medelvarde 7783 7848 462
Medelv/man 1891 2140 1663 4871 97 3286 407
(tom maj 2006)
Medelv/vecka 1946 473 535 416 1218 24 821 102 1962 116
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Produktionslina 1

Genomloppstid i bockcenter 6 & 7
ROrtyp Genomloppstid (S)

A 75,1
B 59,8
C 76,4
D 59,6

Medellagerniva efter bockcenter 6 & 7
Ror A B C D
Antal lador 75 78 81 77

75 85 95 84

74 8 75 65

70 78 82 70

80 80 8 75

St/lada 20 14 14 18

Medel (st) 1496 1128 1170 1336



Produktionslina 2

Lagerniva av katalysatorkroppar:
Modellnummer

Datum
15-sep

Datum
19-okt

Datum
27-okt

30713374
30713375
30713377
30713378
30650267

3071383

3071384

Modellnummer

30713374
30713375
30713377
30713378
30650267

3071383

3071384

Modellnummer

30713374
30713375
30713377
30713378
30650267

3071383

3071384

Antal pa bat

Antal pa bat

525
1050
1050
1800

0
3760
240

Antal pa bat

525
275
175
84

0
1986
470

| lageri Torsds Totalt

253
365

142
5442
561

| lageri Torsds Totalt

1198
209
380
136
157
378
374

1723
1259
1430
1936

157
4138

614

| lageri Torsds Totalt

907
616
522
1350
157
1641
80

1432
891
697

1434
157

3627
550
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Datum Modellnummer

29-sep

30713374
30713375
30713377
30713378
30650267

3071383

3071384

Datum Modellnummer

10-okt

30713374
30713375
30713377
30713378
30650267

3071383

3071384

Antal pa bat

1047

375

1573

2173

0

3760

240

Antal pa bat

150

1650

900

2848

0

4080

400

| lageri Torsds Totalt

1170
1125
884
2436
157
1267
274

2217
1500
2457
4609

157
5027

514

| lageri Torsds Totalt

1603
483
859

1093
157
107
242

1753
2133
1759
3941

157
4187

642



Inleveransfrekvensen av katalysatorkroppar ska enligt Faurecias avtal ske en gang i veckan. Emellanat uppstar det dock
forseningar i leveranserna vilka leder bade till brister men ibland dven for stora lager av katalysatorkroppar. Bristerna
sker nér leveranserna blir forsenade medan de for stora lagren uppstar da en foérsenad leverans hamnar for néra nésta
efterféljande leverans. For att rakna pa vad som kan tjanas pa att minska dessa férseningar i leveranserna har

leveransfrekvensen i dagsléaget sats till 0,8 ganger per vecka.

Genomsnittliga lager efter arbetsstationerna:

Arbetsstation Antal (st)
BC1513 600
BC2062 60

Hydroformning 300
Lina 1517/1518 50

Genomloppstider (antal timmar fér produktion av 100 ror):

Arbetsstation h/100st
BC1513 1,46
BC2062 1,62

Hydroformning 2,77
Lina 1517/1518 4,04
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Produktionstakt:
Arbetsstation Per skift Antal skift Ineffektivitetsfaktor

BC1513 1000 1,5 0,8
BC2062 425 3 0,8
Hydroformning 250 3 0,85
Lina 1517/1518 600 3 0,85

Genomloppstider per katalysatordel i sekunder

BC 1513 53
Hydro 1519 100
BC 2062 51
Lina 1517 145
Lina 1518 145
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Per dygn
1200
1020
637,5
1530



Produktionslina 3

Hur méanga bockade ror fas per roramne:

Acrtikel Antal ror/réramneslangd
3110104400A 0,25
31101044008 0,15
3110104400C 0,15
3110104400D 0,25

31100110A 0,17
31100110B 0,1
31100110C 0,1
31100110D 0,17

Genomloppstider bockcenter 2024/2025 och lina 1821i sekunder
BC 2024 177
BC2025 186
Lina 1821 174
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Lager efter bockcenter:

Datum Modellnummer Antal artiklar i lager Datum Modellnummer Antal artiklar i lager
12-sep 3110104400A 636 12-sep 3110104400A 636
3110104500B 252 31101045008 252
3110104600C 728 3110104600C 728
3110104700D 444 3110104700D 444
31100110A 816 31100110A 768
31100111B 870 31100111B 810
31100112C 1080 31100112C 990
31100113D 816 31100113D 736
13-sep 3110104400A 636 14-sep 3110104400A 636
3110104500B 252 31101045008 252
3110104600C 728 3110104600C 728
3110104700D 444 3110104700D 444
31100110A 976 31100110A 960
31100111B 900 31100111B 1020
31100112C 660 31100112C 660
31100113D 320 31100113D 704
23-sep 3110104400A 636 03-okt 3110104400A 600
3110104500B 252 31101045008 364
3110104600C 728 3110104600C 672
3110104700D 444 3110104700D 432
31100110A 784 31100110A 784
31100111B 900 31100111B 900
31100112C 1260 31100112C 1260
31100113D 992 31100113D 992
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