Ledtidsreduktion fran amnesmaterial till monterad viarmevaxlare

Masteruppsats av Anders Eklind & Jacob Johnsson
Institutionen for Industriell produktion, Lunds Tekniska Hogskola, juni 2016

Genom att félja Six Sigma-metoden DMAIC har vi analyserat och minskat en ledtid i produktionen pd
Alfa Laval AB i Lund. Genom arbetet har vi visat att DMAIC ér en relevant metod for att séinka ledtider
i producerande foretag. Arbetet har lett till en minskad ledtid med néistan en arbetsvecka.

| detta arbete har vi studerat och reducerat en ledtid i produktionen pa Alfa Laval AB i Lund. Genom
vart arbete och vara férbattringsforslag har ledtiden minskats med 4 arbetsdagar, 19 pallplatser har
frigjorts i lager, lagerhallningskostnaden minskas pa grund av reducerat kassettlager och den kortade
ledtiden. Men framforallt ar det viktiga att Alfa Laval fran och med nu kommer analysera hela proces-
ser och inte bara suboptimera olika delar i produktionen. Att de nu gar mer mot ett flodestank kommer
de ha stor nytta av nar de vill minska sina ledtider dven i andra processer framéver.

Vart arbete innefattar plattvarmevaxlare som innehaller svetsade kassetter. Den 6vergripande proces-
sen som studerades ar att ordern kommer in, plattor pressas och tvattas, kassetter svetsas, varmevax-
laren monteras. Flodet som vi studerade gar mellan tva fabriker och en anledning till att ledtiden &r
lang ar att det 4r manga mellanliggande dagar mellan dessa fabriker och flera personer inblandade i
flodet. Dessutom doljs manga problem genom att man har for manga dagar pa sig att producera i varje
produktionssteg.

Varfor ar det da viktigt att minska ledtider? For att vara konkurrenskraftig och for att halla nere kost-
naderna ar det viktigt att halla sina ledtider korta. Genom att minska sina ledtider 16sgér man bundet
kapital och man kan erbjuda snabbare leverans till kunderna. En vanlig metodik vid forbattringsarbeten
av denna typ ar Six Sigma. Tillvdgagangssattet i detta arbete var att anvanda Six Sigma-metoden
DMAIC; Define, Measure, Analyse, Improve och Control. Forst definierades problemet vilket var att
ledtiden till kund var foér lang. Den typ av produkt som vi studerat ar inte speciellt priskadnslig utan det
ar just leverenstiden som sags som den storsta anledningen till att vissa kunder gar forlorade. Nasta
steg i DMAIC var att samla data fran processens olika steg. Genom att studera bade operationstider
och hela ledtider identifierades nagra omraden déar vi ansag att forbattringspotential fanns som vi
kunde arbeta vidare med. Efter att dessa olika forbattringsomraden analyserats togs forbattringsfor-
slag fram som presenterades for foretaget.

Det viktigaste att ta med sig efter arbetet bade for oss men dven for féretaget ar hur viktigt det ar att
ha ett flodestank och att komma bort ifran silotdnket. Det ar ocksa viktigt att inte ha for manga saker-
hetsdagar i varje produktionssteg utan att vaga lata problemen komma upp till ytan sa man kan ta itu
med dem istallet i den takt de dyker upp.



