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Forord

Under sista aret pd programmet Informationslogistik ingar det ett verksamhetsférlagt pro-
jektarbete som stracker sig 6ver hela den femte terminen. Kursen gar ut pa att 1 yrkeslivet
tillimpa de kunskaper som erhallits under programmets giang. Terminen tillbringas pa ett
foretag dir nagon typ av problem med anknytning till informationslogistik ska I6sas, och
som ska redovisas i en rapport. Jag har varit pa Volvo Construction Equipment i Brads och
undersokt mojligheten att infora kitning 1 detaljtillverkningen.

Jag vill rikta ett speciellt tack till min handledare pa Volvo Construction Equipment i Braas,
Ann-Sofit Andersson, som hjilpt mig med allt jag bett henne om, agerat bollplank och
kommit med goda ord under arbetets gang.

Jag vill ocksa tacka min sambo Gordon Ekman som arbetar som provningsingenjor pa
VCE och har hjilpt mig att fa fram bland annat information och ritningar pa samtliga
bakramsartiklar. Jag vill dven tacka Henrik T6rnblad, Victor Windahl, Sebastian Ingemans-
son, Martin Trink, Jimmie Lonnetun, Mats Engberg, Jens Svensson, Robert Blad, Mikael
Fransson, Niklas Jepsen och Christian Karlsson for den hjilp och information jag fatt.

Jag vill dven rikta ett tack till min handledare fran skolan, Fabian von Schéele, for tips och
rad under rapportskrivandets giang.

Johanna Sj6strom 2013-12-30



Sammanfattning

Det uppdrag jag under hosten 2013 har genomfért pa Volvo Construction Equipment i
Braas, dr en forstudie dir jag undersékt mojligheterna att optimera flodet f6r skuret materi-
al for bakramsflédet genom kitning, fran plat till maleri. Jag har undersokt tva olika scen-
arion for att se vad som fungerar bist; kit direkt fran lasern samt en sérskild kityta. Jag har
aven analyserat konsekvenserna av att skira i maskinkit istillet f6r att blanda detaljer fran
olika modeller pa samma plat. Utéver detta har jag jaimfort nuldget och framtidsliget uti-
fran yta, ledtider, VSM-karta och investeringar.

Det forsta scenariot, kit direkt, betyder att man kittar direkt efter lasern och fas-
ning/bockning och inte har en gemensam kityta dit alla artiklar gir forst. Detta scenatio ut-
gar ocksa ifran att skdra maskinkit till sa fa maskiner som maijligt at gangen for att undvika
stora lager. Jag foreslar att de stora artiklarna; overplat, underplat och livplatar ska skiras
efter ett tvibingesystem och inte efter order. De artiklar som gir via fasning/bockning dr
svara att kitta i sekvens och ska darfor fortsittas att koras batchvis eftersom man inte vin-
ner nagot pa att kitta dessa artiklar. Forslaget dr att de artiklar som gar via fas-
ning/bockning ska g frin laser till fasning/bockning och direfter ha en egen kityta som
sedan kor direkt till sin station. Efter att ha f6rsokt pussla ihop de artiklar pa samma ma-
skintyp som skirs i samma plat har jag sett att vissa artiklar far mycket héga batcher medan
vissa far betydligt mindre. Jag har tagit fram forslag pa hur kitracks kan se ut for detta sce-
nario men da det oftast inte 4r sa manga olika artiklar som skirs i samma plat sa blir det
inga stora racks. En godkind batchstorlek anser jag vara maximalt 12 stycken vilket ger en
bra styrning pa artiklarna. Jimforelsen med de tva VSM-kartor som visar dagsliget visar att
ledtiden blir 21 % effektivare pa den forsta artikeln och 51 % effektivare med den andra ar-
tikeln.

Det andra scenariot jag har undersokt dr hur det skulle se ut att ha en kityta dit alla artiklar
gar for att sedan kittas thop med andra artiklar pa speciella kitracks. Kitytan kommer besta
av en sida med pallstill, en gang dir kitningen ska ske och en sida med tomma och fulla
kitracks. Over kitytan kommer en travers finnas for att underlitta kitningen. Det kommer
inte finnas sa manga av varje artikel pa kitytan utan artiklarna ska fyllas pa fran material-
centrum nir de tar slut pa kitytan. Overplat, underplit och livplatar ska inte kittas pa kity-
tan dé detta inte leder till ndgon tidsbesparing utan snarare tvirtom. For detta scenario
gjorde jag enbart en ny VSM-karta och vid en jimférelse med dagsliget gar det att se att ki-
tytan ar 19 % effektivare for just den artikeln.



| Inledning

Nedan kommer jag presentera kursen 1 erksambetsforlagt projektarbete, mitt uppdrag pa 1 olvo Con-
struction Equipment i Brads samt rapportens disposition.

Pa utbildningen Informationslogistik 4r den femte terminen verksamhetsforlagd for att
studenten ska fa mojlighet att tillimpa de kunskaper som erhallits under studiernas gang.
Under de forsta tva aren pa programmet har varje student ett partnerforetag dir denne ut-
for uppgifter i olika kurser. Mitt partnerforetag har varit Volvo Construction Equipment i
Brads och det ir aven hir jag fatt mojlighet att utfoéra mitt verksamhetsforlagda projektar-
bete under termin fem.

Mitt uppdrag pa Volvo CE i Braas, hidanefter forkortat VCE, var att genomfora en for-
studie dir jag skulle undersoka mojligheterna att optimera flédet f6r skuret material. I dags-
liget levereras materialet i batcher och mitt uppdrag var att se om det genom kitning och
sekvenstaktning gar att optimera detta flode och pa sa sitt minska lagernivaer och effektivi-
sera flodet.

En dumper bestar bland annat av en ram som ir uppdelad i fram- respektive bakram, en
hytt samt en korg (se Bilaga 3 Bakram). Mitt uppdrag omfattade bakramen som innehaller
00 egentillverkade artiklar och 43 ink6pta artiklar férdelat pa litta (A25 och A30) och tunga
(A35, A40, A35FS och A40FS) maskiner. Jag forvintades ta fram férslag pa informations-
och materialfléde, det vill siga styrprinciper for skurna detaljer till bakramsflodet frin plat
till maleri. Uppdraget skulle undersékas ur tva olika scenarion; kit direkt fran lasern samt en
sarskild kityta. Jag skulle dven analysera konsekvenserna av att skdra maskinkit, det vill siga
att det ur en plit exempelvis enbart skirs material till modell A40 och inte till modell A40
och modell A30 samtidigt. Flodet skulle redovisas med en visuell layout dir matt pa kitytor,
berikning av antal kit och kitrackens utformning skulle finnas med. Resultatet skulle inne-
halla en jimférelse mellan nulidge och framtidslige utifran yta, ledtider, VSM-karta, tick-
tid/station, investeringar och processkarta.

For att kunna genomféra mitt uppdrag var jag tvungen att forsta nuliget och identifiera de
behov som fanns f6r kunder och intressenter. Fran VCE:s sida fick jag anvinda i stort sett
vilka metoder jag ville men hansyn skulle tas till ergonomistandarden som finns pa Volvo
samt ett arbete om platutnyttjande som gjordes 2008-2009. Andra begrinsningar i mitt ar-
bete var att alla transporter fran kitytan till respektive station skulle kunna ske med dragtag
eller AGV, en foratlos truck. Intressenterna/kunderna for detta uppdrag var frimst pro-
duktionsledare och operatorer 1 detaljtillverkningen eftersom det ar dir som en eventuell
kitning ska inforas.

Rapportens disposition ser ut som foljer; efter fo6rord, sammanfattning och inledning f6ljer
en verksamhetsbeskrivning med fokus pa Volvos historia och Volvo som organisation. Det
finns dven en begreppslista for att tydliggdra vissa begrepp som férekommer i rapporten.
Efter verksamhetsbeskrivningen ligger litteraturanknytningen dér jag redovisar de teorier
jag anvant mig utav i detta arbete. Efter detta kommer ett kapitel om metod samt ett kapitel
om genomférande dir jag beskriver hur jag gatt tillviga med arbetet med uppdraget. Sedan
foljer det resultat jag kommit fram till, f6ljt av en analys. Direfter finns ett kapitel om mina
egna reflektioner 6ver arbetet och slutligen ligger en kallférteckning samt bilagor.



2 Verksamhetsbeskrivning

Under denna rubrik presenterar jag kortfattat 1'olvo, 1olvo CE samt VV'olvo CE i Brads. Jag gar dven
agenom V'olvo som organisation, detaljtillverkningen i Brads och siutligen finns en begreppslista for att un-
derldtta forstaelsen av denna rapport.

2.1 Volvo

Officiellt grundades Volvokoncernen 1927, aret dd Volvos forsta bil stod klar. Dock hade
grundarna av Volvo redan 1924 bestimt sig for att Sverige behovde en bil som klarade av
vigarna och klimatet har, vilket resulterade 1 att konstruktionen av en sadan bil paborjades.
Redan 1936 kom Volvos forsta kirnvirde; sdkerhet, och nagra ar senare blev man forst
med att ha trepunktsbilten 1 sina bilar. Volvo har fitt manga olika priser for sin sikerhet
genom dren (Volvogroup, 2013).

2.1.1 Volvo Construction Equipment

Johan Theofron Munktell startade 1832 Eskilstuna Mekaniska Verkstad, vilket 4r grunden
till dagens Volvo Construction Equipment. Dirmed dr Volvo CE anliggningsmaskins-
branschens ildsta, fortfarande aktiva foretag. 1844 startades ett annat foretag som skulle
komma att ha betydelse f6r Volvos historia, nimligen Kungsholmens Gjuteri & Maskin
Verkstad som senare blev J. & C.G. Bolinder Mekaniska Verkstads AB. Nir dessa tva fore-
tag slogs samman, 1932, bildades AB Bolinder-Munktell. AB Volvo och AB Bolinder-
Munktells samarbete startade 1950 da Volvo kopte upp foretaget och Volvo BM AB star-
tade. 1954 producerade Volvo BM sin forsta hjullastare som dven var en av varldens forsta
(Volvo CE, 2013).

1966 producerade Volvo BM tillsammans med Lihnells Vagn AB sin forsta ramstyrda
dumper, DR 631, dven kallad Gruskalle. Niar AB Volvo 1985 képte 50 % av det ameri-
kanska foretaget Clark Michigan Company bildades VME Group som aven Volvo BM AB
blev en del utav. Képet gjordes eftersom Volvo ville ut pa en stérre marknad dn Europa.
1995 bildades Volvo Construction Equipment da AB Volvo képte resterande 50 % av £6-
retaget (Volvo CE, 2013).

2.1.2 Volvo Construction Equipment Braas

1945 startades Lihnells Vagn AB, som tillverkade korchassin till traktorer, av bréderna Li-
hnell frin Ostergétland. 1955 flyttade Lihnells Vagn AB till Brais for att erhalla storre loka-
ler och mojligheten att expandera. Vid denna tidpunkt startade samarbetet med AB Bolin-
der-Munktell och 1966 producerade de som tidigare nimnts, DR 631, virldens forsta ram-
styrda dumper, tillsammans med Volvo BM. 1974 slogs foéretaget thop med Volvo BM AB
(Volvo CE, 2013).

2.2 Organisation

Volvo Construction Equipment ingar i koncernen Volvogroup som ett av flera dotterbolag
och ir det nist storsta av dessa. 2012 stod de f6r 64 miljarder av Volvogroups totala om-
sattning pa 304 miljarder. Andra exempel pa dotterbolag dr Volvo Penta och Volvo Trucks.
Volvogroup har ca 115 000 anstillda 6ver hela virlden, fabriker i 20 linder och kunder pa
over 190 olika typer av marknader. Volvo CE har ca 15 000 anstillda 1 hela virlden varav
ca 3.500 1 Sverige och ca 1.000 i Braias (Volvo CE, 2013). Braas tillhor en av 4 fabriker i



Sverige, de andra finns i Arvika, Eskilstuna och Hallsberg. I Arvika tillverkas hjullastare, i
Hallsberg tillverkas hytter och 1 Eskilstuna finns Sveriges huvudkontor, tillverkningen av
transmissionskomponenter samt ett Tekniskt Center.

Volvo CE producerar ett stort antal olika typer av anliggningsmaskiner som exempelvis
dumprar, hjullastare och gravmaskiner och har darmed ett brett kundspektra. Deras maski-
ner siljs 6ver hela virlden, 2012 saldes ca 78 500 produkter (Volvo CE, 2013). Férutom
maskiner erbjuder de dven eftermarknad som reservdelar och support (Volvo CE, 2013).
De storsta konkurrenterna till Volvo CE dr Caterpillar, Hitachi och Komatsu (Volvo CE
Brais, 2013).

Anda sedan Volvokoncernens begynnelse har malet varit kundtillfredsstillelse vilket de
med hjilp av sina tre kirnvirden; kvalité, sikerhet och miljbomsorg, stindigt arbetar med.
Kirnvirdena arbetas det oupphorligt med och de speglas i allt de gor; bade inom organisat-
ionen, produkterna och arbetssitt (Volvo CE, 2013).

e Kvalitet: Volvo strivar alltid efter noll-felskvalitet, bade vid utveckling, testning,
tillverkning och interaktion. Visionen dr att de av kunder och konkurrenter ska ses
som Overldgsna pa marknaden nir det kommer till att leverera produkter och tjins-
ter (Volvo CE, 2013).

e Sikerhet: Volvo arbetar stindigt med att utveckla sikerheten och nir det kommer
till maskin- och kérningssikerhet ses de som ledande. Visionen ar att Volvoproduk-
ter inte ska orsaka ndgra olyckor 6ver huvud taget (Volvo CE, 2013).

e Miljoomsorg: Volvo tar stor hinsyn till miljén, bland annat genom alternativa
brinslen och materialatervinning. Visionen ir att de inom miljdomsorg ska ses som
branschledande (Volvo CE, 2013).

Volvo CE har en egen filosofi for att uppna sin affirsidé som ir att vara den bésta affirs-
partnern och vara nummer ett i kundtillfredsstillelse. Denna filosofi kallas ”More Care.
Built In.” och baseras pa Volvos tre kirnviarden (Volvo CE, 2013). Da Volvo vill skapa
virde for sina kunder arbetar de mycket med VPS, Volvo Production System (se Figur 1).
Hir ingar delarna kvalitet, just in time, stindiga forbéttringar, teamwork, stabila processer
och The Volvo Way vilka alla hjilper till att skapa virde for kunden pa olika sitt. The
Volvo Way handlar om hur man ska bete sig mot sina medarbetare (Volvo CE, 2013).

Teamwork - Stabila processer

The Volvo Way

Figur 1 V'PS-triangeln som gar ut pa att skapa virde for kunden.




2.3 Dumpern och Braasfabriken

Dumpern ir en utav de maskiner som Volvo CE ir mest kinda f6r och da deras dumprar
star for ca 37 % av virldsmarknaden ir de dirmed virldsledande tillverkare (Volvo CE,
2013). Tillverkningen av dumprar sker pa tva stillen 1 virlden; i Brads i Sverige och 1 Pe-
derneiras 1 Brasilien. En dumper dr specialiserad pa att kunna ta sig fram i svar terring och
kan ddrmed anvindas i manga olika klimat och omgivningar, allt frain gruv-och skogsindu-
stri till extremt varma och kalla klimat som Dubai och Alaska. Idag finns det fyra stan-
dardmodeller; A25, A30, A35 och A40 dar siffrorna star for hur stor vikt i ton korgen kla-
rar fOr att kunna transportera material av olika slag. De tunga maskinerna finns dven som
ES vilket star for full suspension som ir ett system fOr stotdimpning/fjadring som sitter mel-
lan maskin och hjulaxlar. Dett a innebdr att en férare som kor i extremt gropig terring inte
upplever det som okomfortabelt (G. Ekman, personlig kommunikation, 2013-09-25).

Volvo CE i Braas bestar av tva fabriker. ”Ettan” dr den fabrik som ligger pa den plats dit
Lihnells Vagn AB flyttade 1955 och hir finns bland annat utvecklingsverkstaden och prov-
ningen. “Tvaan” dr den fabrik dir montering och tillverkning sker och det dr dven har
storre delen av kontoren ligger. Fabriken i Brads ses som en av de bista inom branschen
och ir Volvo CE:s huvudfabrik f6r montering och tillverkning av dumprar. Idag kallas
Brads virldens dumpercentrum”. Pa VCE arbetar man dven med konstruktion av hjullas-
tare, produktutveckling, ink6p, marknad/eftermarknad och supportfunktioner som exem-
pelvis ekonomi och IT (Volvo CE, 2013). I Braas tillverkar man dven olika detaljer till
dumpern, denna avdelning kallas f6r detaljtillverkningen. Hir tillverkas exempelvis platde-
taljer till framram, bakram och korg. Dessa delar skirs med hjalp av laserskirningsmaskiner
ut i plat vartefter de vid behov fasas och bockas for att slutligen svetsas thop (A-S. Anders-
son, personlig kommunikation, 2013-08-19).

2.4 Begreppslista
Kitning — delar till exempelvis en maskin lidggs i kit for att férenkla vid montering.
Sekvensskirning — man skir material till en maskin i taget.

Nesting — ctt arbetssitt som anvinds for att fa ett maximalt platutnyttjande vid laserskar-
ning. Nesting kan jamforas med att baka pepparkakor da man forsoker ligga detaljerna pa
ett sadant sitt att spillet blir sa litet som mojligt (A-S. Andersson, personlig kommunikat-
ion, 2013-08-20).

Maskinkit — kit for en speciell maskin, exempelvis en A40 (A-S. Andersson, personlig
kommunikation, 2013-08-21).



3 Litteraturanknytning

Under denna rubrik kommer jag presentera de teorier jag anvint mig utay i mitt arbete.

3.1 Lean

Lean ir en filosofi som innebir att minska eller ta bort ett foretags sloserier som exempel-
vis 6verproduktion och lagerhallning (Larsson & Ljungberg, 2012) och syftet dr att skapa
”Mer virde for mindre arbete” (Marius Mihailescu, 2012). Detta leder till att mer resurser
kan ldggas pa andra delar i foretaget som leder till en 6kad produktion (Gothia Logistics,
2013) vilket i sin tur leder till att kundvirdet 6kar (Lean Enterprise Institute, 2009). Da sl6-
seriet minskar, Okar kundvirdet, vilket 4r det huvudsakliga malet inom lean (Lean Enter-
prise Institute, 2009).

Enligt Larsson & Ljungberg (2012) finns det vissa grundliggande delar f6r lean, bland an-
nat kundfokus och virdeflédesforbittring. For att en implementering av lean ska lyckas
krivs det gott om tid samt att hela foretaget ar inblandat (Gothia Logistics, 2013).

3.2 Value Stream Mapping

Value Stream Mapping, eller VSM som det foérkortas, ar en teknik som ofta anvinds inom
Lean (Larsson & Ljungberg, 2012). Nir en VSM g0rs, kartliges informations- och material-
floden i ett flode, exempelvis fran ramaterial till kund. En analys av helheten gors alltsa
istillet for att enbart studera en enskild process och resultatet blir en nuldgesoverblick
(Volvo Construction Equipment, 2010). VSM anvinds for att uppticka sloserier som ex-
empelvis 6verproduktion och vintan, och identifiera dess orsaker. Nir en VSM gors borjar
man alltid folja flédet bakifran, hos kunden (A-S. Andersson, personlig kommunikation,
2013-08-19).

3.3 Kitning

Kitning dr en metod didr komponenter till en sirskild produkt liggs samman och pa sd vis
bildar firdiga ’kit” (Leanresan, 2009). Kiten levereras sedan till det stélle dir de ska monte-
ras och underlittar pa sa vis fér montoren eftersom denne bara behéver plocka komponen-
ter ur kitet/eftersom kitet innehéller de delar denne behover (A-S. Andersson, personlig
kommunikation, 2013-08-19). Det finns flera férdelar med kitning, en av de viktigaste ar
kvalitetsforbittring (Monday, 2013).

Figur 2 Exempel pa ett kit.



3.4 Processkarta/huvudprocesskarta

Processkartor anvinds ofta for att pa ett tydligt och visuellt sitt beskriva en process. En
processkarta visar relationer mellan olika aktiviteter etcetera, pa sin vig till kunden for pro-
cessen. En kartligening av processerna mojliggor for hela foretaget att se helheten och inte
bara den del av processen som de sjilva bidrar till. Detta leder till bittre forstaelse hos de
anstillda, bade for sitt eget arbete och sin egen roll, sina kollegors arbete och roller samt
processen i sig. De bidrar ocksa till att de anstallda pa ett tydligt sitt ser vilket virde proces-
sen/processerna skapar. Processkartor kan pa s vis skapa forbattringar da de kan bidra till
ett 6kat och enklare samarbete, exempelvis mellan olika avdelningar. En kartliggning av
processer forenklar dven arbetet med att kunna mita och analysera dem (Larsson & Ljung-
berg, 2012).

En huvudprocesskarta kan anvindas om en verksamhet pa ett 6vergripande sitt vill visa
sina viktigaste processer. Pd sd sitt kan de pa ett enkelt och tydligt sitt beskriva verksam-
hetens syfte (Larsson & Ljungberg, 2012).

3.5 Benchmarking

Benchmarking ar ett satt for foretag att jamfora sig sjalva med andra foretag. Pa detta sitt
kan ett foretag lara fran andra och pd sa sitt forbittra sig genom att borja anvinda andra
metoder. Benchmarking grundar sig pa att samma problem ofta finns pa flera stillen och
att det troligtvis finns nagon som 16st problemet (Betts, Brandon-Jones, Johnston & Slack,
2012).

Det finns olika typer av benchmarking som exempelvis intern benchmarking, extern
benchmarking och konkurrensbenchmarking. Nar tva foretag 1 samma organisation jamfors
kallas det intern benchmarking och motsatsen ir extern benchmarking, nir tva foretag frin
olika organisationer jaimférs. Da konkurrenter vill jimféra sig med varandra kallas detta
konkurrensbenchmarking (ibid).

Benchmarking ir inget som ger ett resultat med en gang. For att det ska fungera s bra som
mojligt ska man bland annat;

e Arbeta med det kontinuerligt.
e Vara infOrstadd 1 att det snarare resulterar i information och inte direkta losningar.
e Detir en lirande process.

e Det krivs nigon form av resurser utan att f6r den skull behova vara mycket kost-
samt.

e T6rsta sina processer (ibid).



4 Metod

Hir presenterar jag de metoder jag anvint mig ntav i mitt arbete.

4.1 Kovalitativ undersokning

For att fa mer forstaelse 6ver vad problemets bakomliggande orsaker var anvinde jag mig
av en kvalitativ undersékning med intervjuer och observationer. Enligt Jacobsen (2002)
limpar sig en kvalitativ metod da specifik och nyanserad data vill fas fram. For att fa fram
den information jag beh6évde anvinde jag mig utav intervjuer under ett flertal tillfallen. Jag
holl mestadels gruppintervjuer med medarbetare pa VCE som pa nagot sitt var involverade
1 mitt uppdrag. Jag valde att halla gruppintervjuer da jag ansag detta limpligast eftersom det
dels hade tagit mycket ling tid att enbart géra individuella intervjuer och dels eftersom jag
ville fa igang diskussioner mellan respondenterna for att verkligen fa fram vad problemen
fanns och vad som kunde goras bittre. Jag hade dock dven nagra enstaka individuella inter-
vjuer. Jacobsen (2002) menar att 1 en gruppintervju fungerar undersékaren som en slags
debattledare som hjilper till att fa igang en diskussion.

Jag intervjuade gruppledaren pa pliten, produktionsledare for plat- och komponentverk-
staden, produktionsledare for korg- och maskin, produktionsledare fér ram, chefen for
systemfragor, planerare och chefen for detaljtillverkningen och jag har aven fatt mycket in-
formation av min féretagshandledare. Forutom dessa har jag dven haft enstaka fragor till
operatorer i detaljtillverkningen som har kommit fram nér vi gatt flédet och jag har dven
fatt mycket information av min sambo. Jag ansag att dessa personer gav mig den informat-
ion jag behévde och att jag dirmed inte behovde intervijua fler.

Vid mina intervjuer hade jag forberett vissa fragor i férvig och vissa fragor kom fram un-
der intervjuernas ging. Jacobsen (2002) anser att en forstrukturerad intervju ar att foredra
framfoér en ostrukturerad da den senare kan svargora insamlandet av tillricklig data. Om
det har funnits fragetecken efter intervjuerna har jag haft kontakt med respondenterna pa
olika sitt, dels genom telefon och e-post och dels genom kortare moten.

Jag anvinde mig dven av observationer da jag var ute i detaljtillverkningen for att se hur ar-
betet dér gar till, hur maskinerna dr placerade och hur flédet gir.

4.2 Dokumentstudier

Det dokument jag arbetade mest med dr det jag fick i bérjan av terminen som innehéller
alla olika artiklar som ingir i bakramen och information om plat, stationer, benimning och
sa vidare. Detta har varit grunden till mitt arbete da detta ar det jag utgatt ifran nir jag gjort
mina struktureringar samt scenarion.

Likasd har jag studerat ritningar pa alla artiklar till bakramen for att mojliggora skisser pa
hur kitracksen ska se ut och hur artiklarna ska kittas. Enligt Jacobsen (2002) 4r dokument-
undersOkningar sekundira killor som enbart ska anvindas om det inte finns mojlighet att
samla in primdr data. Da dessa dokument dr mycket detaljerade och ritningarna dven ir
mycket avancerade hade det inte gatt att enbart fa fram information om detta genom inter-
vjuer. For att kunna studera dessa var det nédvindigt £6r mig att fa allt i dokumentform for
att ha underlag att arbeta med.



4.3 Litteraturundersokning

Jag har anvint mig utav litteraturundersokning da jag sokt efter limpliga teorier till detta
arbete. Jag har anvint mig utav bockerna Processbaserad verksamhetsutveckling av Ljung-
berg & Larsson (2012), Vad, hur och varfor? av Jacobsen (2002) samt Operations and Pro-
cess Management — Principles and Practice for Strategic Impact av Slack et al (2012). Jag
anvinde mig dven utav ett flertal Internetkillor vid insamlandet av teori.

4.4 Microsoft Office Visio

Jag anvinde mig utav Microsoft Office Visio for att géra VSM-kartor och processkartor.
Detta ir ett datorprogram som anvinds for att bland annat skapa diagram och processkar-
tor och ar det verktyg som VCE anvinder vid denna typ av arbete.

4.5 Metodkritik

Eftersom jag anvinde mig utav intervjuer sa finns det alltid en risk for intervjuareffekten.
Detta innebir att den som haller intervjun pa nagot sitt paverkar svaren hos respondenten
(Jacobsen, 2002). Likasa kan det hinda att respondenterna paverkade varandra i de
gruppintervijuer jag holl och moijligtvis inte kunde eller vagade siga sin asikt.

Vid mina intervjuer hade jag forberett vissa fragor i forvig vilket gjorde att jag var val for-
beredd och inte missade nagot storre viktigt omrade. Detta hade kunnat ske bade om jag
anvant en fullt strukturerad eller helt ostrukturerad fragestillning (Jacobsen, 2002). Genom
att forbereda vissa fragor 1 forviag kunde jag enkelt komplettera med extra fragor under in-
tervjuernas gang.

Min handledare gjorde en uppdragsbeskrivning till mig innan terminen startade dar olika in-
tressenter som pa olika sitt var involverade 1 uppdraget fanns listade. Jag intervjuade och
hade kontakt dven med andra som exempelvis operatorer i lasern. Dessa namn fick jag av
min handledare och vissa namn fick jag av min sambo eller andra anstillda. Jag hade sjalv
kunnat leta upp de personer jag ville prata med men jag anser inte att jag pa egen hand hade
kunnat hitta mer limpade personer att intervjua da jag inte visste vilka personer som arbe-
tade med de olika delarna i processen.
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5 Genomforande

Nedan foljer en presentation av hur jag genomfort mitt uppdrag.

5.1 Insamling av data

Insamling av data har skett under storre delen av mitt arbete da det hela tiden dykt upp nya
saker att ta hidnsyn till och saker som varit tvungna att undersékas mer ingaende efter hand.
Med undantag for ett fatal veckor har jag varje mandag haft avstimningsméte med min
handledare pa VCE f6r att bland annat diskutera hur langt jag kommit, om jag stott pa
nagra problem och hur jag ska ga vidare.

Under den forsta veckan hir pa VCE fick jag en utbildning i VSM-kartliggning. Vi gick
aven olika floden 1 detaljtillverkningen med extra fokus pa bakramsflédet eftersom det var
detta flode som mitt uppdrag handlade om. Detta gjorde vi f6r att jag skulle fa en bild av
hur flédet sag ut samt hur det ser ut i detaljtillverkningen for att littare kunna utféra mitt
uppdrag. Efter rundvandringen satte vi oss ner och gjorde VSM-kartliggning av de floden
vi sett vilka jag sedan renskrivit bide i Powerpoint och i Visio. VSM-kartorna visar pa ett
tydligt sitt vilken vig en viss artikel gar och hur ling tid respektive moment tar. Pa detta
sitt fick jag fram viktig data som jag anvinde mig utav i slutet av arbetet for att analysera
och jimfora tidsatgang. Redan andra veckan holl jag en presentation om mitt uppdrag och
det tinkta arbetssittet for de parter som pa nagot sitt varit inblandade 1 mitt uppdrag.
Detta gjorde jag fOr att stimma av att vi alla uppfattat uppdraget pa samma sitt och for att
de skulle fd veta hur jag tinkt ligga upp arbetet och komma med eventuella synpunkter och
idéer. Under denna presentation fick jag aven mojlighet att stélla fler frigor 6ver detaljer
som jag ansag vara en aning oklara.

I borjan av terminen utfirdade jag dven en projektplan for att ha en slags mall att ga efter
under hosten. Denna kompletterade jag med en mer detaljerad tidsplan samt en handlings-
plan som jag gjorde i en av VCE:s standarder. Genom att géra en mer detaljerad tidsplan
har det varit litt att se vad som maste goras och dven lagga till aktiviteter under tidens gang
sa att inget viktigt missats eller asidosatts. Jag borjade dven tidigt fundera 6ver vilka teorier
som skulle kunna vara limpliga 1 mitt arbete for att veta vad jag skulle ligga fokus nagon-
stans.

5.2 Strukturering av data

For att kunna pabdérja mitt arbete fick jag en lista pa alla de artiklar som ingar i en bakram,
bade egentillverkade artiklar och kopta artiklar. Sammanlagt rérde det sig om 60 egentill-
verkade artiklar och 43 inkopta artiklar. For att strukturera upp dessa skapade jag en lista i
Excel dir jag gjorde olika grupperingar, exempelvis efter maskintyp, platstorlek och vilka
stationer artiklarna gick genom. Detta tog flera veckor och dven om det tog betydligt lingre
tid 4n vad jag forst trott underlittade detta grundliga forarbete betydligt f6r mig nir jag
skulle gora kitscenarion.

5.3 Presentationer, moten och besok

Efter cirka en manad presenterade jag mitt uppdrag och arbete f6r de som arbetar med
bakramen for att de skulle fa information direkt fran mig och veta vad jag holl pa med. Jag
hade dven mitt forsta telefonmote med min lirarhandledare, Fabian von Schéele, vid denna
tidpunkt och fick en del rad och tips angaende rapportskrivning.
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Vecka 41 dkte jag och min handledare pa VCE till Volvo CE:s fabrik i Arvika dir de till-
verkar hjullastare. I Arvika har de infort kitning pa stora delar av platdetaljerna vilket gjorde
att jag fick se hur kitning kan se ut och pa si vis fa idéer till mitt uppdrag. Infor detta besék
hade jag forberett ett antal fragor om kitning som jag ett par dagar innan vart besok, skickat
till den person som vi skulle triffa dir for att han skulle fa tid pa sig att svara. Efter besoket
1 Arvika skrev jag en bes6ksrapport dir jag mer ingdende beskrev vad det var vi sdg (se Bi-
laga 15 Besoksrapport).

I slutet av oktober hade jag besok av min lirarhandledare. Jag presenterade Volvo CE och
mitt uppdrag och efter detta tog jag och min handledare med oss honom ut i detaljtillverk-
ningen for att ga bakramsflédet och vi gjorde ocksa en rundtur i monteringen.

5.4 Kitscenarion

Efter att all data strukturerats i Excellistor borjade jag skissa pa olika forslag utifran de tva
kitscenarion jag skulle jamfora. Jag fick nu dven fora in emballage och emballagestorlek pa
alla artiklar i min Excellista for att veta hur stor yta respektive artikel tar upp. For att fa in-
formation om de kopta artiklarnas emballage anvinde jag mig utav SAP, VCE:s affirssy-
stem. De egentillverkade artiklarnas emballage fanns nedskrivna men eftersom vissa artiklar
har specialemballage pa grund av sin storlek fanns dessa matt inte nedskrivna. For att fa
fram matten pa dessa pratade jag med en som jobbar i lasern som tog fram dem it mig. Jag
fick dven hjilp av produktionsledaren pa bakramen. Jag fick hjilp av min sambo for att fa
fram ritningar och matt pa alla artiklar for att kunna utforma kitracks och se 6ver vilka ar-
tiklar som kunde kittas tillsammans. Jag och min handledare var dven ute i detaljtillverk-
ningen och fotograferade samtliga artiklar for att fa battre koll pa deras utformning. Vi
mitte dven hur stor plats pallstill och artiklar tog idag f6r att sedan anvinda detta for att
gora kalkyler 6ver ytor och volym. Sedan anvinde jag mig utav papper och penna for att
skissa upp olika typer av kitracks och pussla ihop dem pa ett bra sitt. Nar jag var klar med
detta ritade jag in det i Excel for att fa en tydligare bild av utformningarna.
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6 Resultat

Nedan presenteras det resultat jag kommit fram till under arbetet med mitt uppdrag. Forst beskrivs all-
mdnna saker jag kommit fram till och sedan gir jag in pa de tva olika scenarierna. Till sist foljer den ana-
lys av att skdra mer maskinkit som VV'CE dnskade.

Efter de intervjuer och méten jag har haft har jag enbart sttt pa positiva reaktioner om
mitt uppdrag. Jag har avgrinsat bakramsflédet fram till hiftstationen och vissa artiklar fram
till slutsvetsen. Pa grund av detta har jag i mina VSM-kartor inte andrat lagernivaerna efter
dessa stationer

Efter intervju med en operator 1 svetsen och dven efter méte med operatorer 1 lasern fanns
onskemal och forslag pa att 6verplat, underplat samt livplatar ska emballeras annorlunda.
Istallet for att respektive artikel emballeras var f6r sig fanns férslag om att under- och
overplat ska emballeras tillsammans och att livplatarna ska emballeras var for sig. De yttre
och inre livplatarna kommer fortfarande emballeras var for sig eftersom de skirs i olika pla-
tar och det skulle innebdra extra och onddiga transporter for att kitta dessa tillsammans (S.
Ingemansson, personlig kommunikation, 2013-11-21). Detta forslag har jag utgitt efter i
mitt uppdrag. P4 A25/30 kommer &verplitarna, underpldtarna och livplatarna att kittas i
takter om fyra och pa A35/40 och A35/40FS kommer de kittas i takter om tre. Om 6vet-
och underplatar ska kittas tillsammans maste mer noggranna kontroller av platarna ske sa
att de inte dr skadade, exempelvis bojda. Detta eftersom arbetet paverkas om kittet dr ofull-
stindigt och kan leda till att arbetet maste stannas av fOr att en ny artikel ska hamtas (N.
Jepsen, personlig kommunikation, 2013-11-19).

For bada scenarion har jag gjort processkartor som visar flédets gang (se Bilaga 13 Pro-
cesskarta Kit direkt och Bilaga 14 Processkarta Kityta).

6.1 Scenario | - Kit direkt

Det forsta scenariot jag har undersokt ar Kit direkt, det vill sdga att man kittar direkt efter
lasern och fasning/bockning och inte har en gemensam kityta dit alla artiklar gir forst.
VCE vill girna skira till sa fa maskiner som mojligt at gangen for att slippa ett stort lager
och de vill ocksa girna att det ska skidras maskinkit, alltsa till en maskintyp i taget.

Jag foreslar att de stora artiklarna; Sverplat, underplat och livplatar ska skiras efter ett tva-
bingesystem och inte efter order. Lasern ska alltsa forst skidra Gverplatar, underplitar och
livplatar nir det kommer ett tomt kitracks tillbaka for att undvika for stora lagervolymer.

Tillsammans med Ann-Sofi Andersson, logistikutvecklare och min foretagshandledare, togs
beslutet att de artiklar som gar via fasning/bockning dr svéra att kitta i sekvens och att vi
ska fortsitta kora dessa batchvis eftersom man inte vinner nagot pa att kitta dessa artiklar.
Detta eftersom det tar onédigt mycket tid att enbart fasa eller bocka en artikel 1 taget ef-
tersom det dr stélltid pa varje maskin mellan de olika artiklarna som ska fasas eller bockas.
Den genomsnittliga stilltiden for fasnings och bockningsmaskinerna dr cirka fem minuter
(S. Ingemansson, personlig kommunikation, 2013-11-27). Forslaget dr alltsa att de artiklar
som gar via fasning/bockning ska gi frin laser till fasning/bockning och direfter en egen
liten kityta som sedan kor direkt till slutsvetsen.

Efter att ha forsokt pussla thop de artiklar pa samma maskintyp som skirs i samma plat
fick jag ut ett ungefirligt antal artiklar per plit. Pa detta sitt har jag sett att vissa artiklar far
mycket héga batcher medan vissa far betydligt mindre.
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Jag har tagit fram forslag pa hur kitracks kan se ut for detta scenario men da det oftast inte
ar sa manga olika artiklar som skdrs 1 samma plat sd blir det inga stora racks (se Bilaga 7 Kit
direkt Kitracks). De kitracks som dr rodmarkerade dr de som innehaller artiklar som far
mycket héga batchstorlekar vid skdrning enligt detta scenario. En godkind batchstorlek an-
ser jag vara maximalt 12 stycken vilket ger en bra styrning pa artiklarna. Eftersom det
kommer bli manga olika kitracks i vilket fall har jag bestimt mig for att inte blanda olika
platar pa samma racks eftersom det dd kommer bli manga vagnar som vintar pa att bli fulla
och dven kan vara i vigen.

Pa VCE idr man mycket duktiga pa nesting som minimerar tiden som laserskirmaskinen
star still. Exempelvis hinner operatérerna plocka av bordet med firdigskurna artiklar tills
lasern dr klar med nidsta skidrning om man ligger in ndgra nestingbitar som gor att lasern tar
5 minuter lingre tid. Nestingartiklar ldggs in i platen i man av plats och materialet for dessa
ar dirmed gratis” vilket skulle leda till storre platinkép om det inte anvindes. Alla artiklar
utom Overplatar, underplatar och livplatar dr nestingartiklar eftersom de dr betydligt mindre
an tidigare nimnda. Diremot skirs artiklarna idag inte maskinvis utan 1 samma plat kan ex-
empelvis artiklar till framramen pa en A35, bakramen pa en A25 och korgen pi en A40
skiras. Dirfor paverkas alla artiklar och maskintyper om man skulle skdra maskinvis (S. In-
gemansson, personligc kommunikation, 2013-11-21).

Investeringarna for detta scenario ar frimst kitracks vilka kan tillverkas pa VCE. Sen kom-
mer det bli en viss ombyggnation vilket medfor extra kostnader. Idag dr arean pa material-
fasaden for alla maskiner 145,9 m? Volymen f6r material dr cirka 222 m?® och for buffert
cirka 82 m? Eftersom det gors en litt och tva tunga maskiner samtidigt har jag riknat pa en
A25/30 (litt), en A35/40 (tung) och en A35/40FS (tung) nir jag gjort mina kalkyler pa hur
stor yta kitracksen kommer ta. Kitracksens totala materialarea vara 110,36 m? och material-
volymen kommer vara cirka 115 m?. Dessutom behover det finnas lika mycket plats till for
tomma kitracks vid laserskarmaskinerna. P4 hiftstationen kommer den totala materialarean
vara 101,6 m? och volymen kommer vara 112 m? Pa slutsvetsen kommer den totala
materialarean vara 2,64 m* och volymen kommer vara 0,8712 m’. De artiklar som gar via
fasning/bockning kommer ha en materialarea pa 6,12 m? och volymen kommer vara
2,4946 m>.

For detta scenario gjorde jag tva nya VSM-kartor (se Bilaga 10 VSM-karta Bakramsflédet 1
Forslag Kit direkt och Bilaga 11 VSM-karta Bakramsflodet 2 Forslag Kit direkt) och jam-
torde dessa med de tva som visar nuliget pa VCE (se Bilaga 4 VSM-karta Bakramsflodet 1
och Bilaga 5 VSM-karta Bakramsflodet 2). Jimforelsen visar att ledtiden blir 21 % effekti-
vare pa den forsta artikeln och 51 % effektivare pa den andra artikeln.

6.2 Scenario 2 - Kityta

Det andra scenariot jag har undersokt dr hur det skulle se ut att ha en kityta dit alla artiklar
gar for att sedan kittas thop med andra artiklar pa speciella kitracks. Tillsammans med Hen-
rik Tornblad, chef f6r systemfragor, togs beslutet att inte inkludera artiklar med batchstor-
lek ett eller tva.

Jag har gjort flera olika utformningar pa en kityta men till sist kom jag fram till en som jag
var n6jd med. Pa kitytans ena sida kommer det vara pallstill med artiklar, bredden kommer
vara cirka tva meter for att de storsta pallarna ska fa plats. Direfter kommer det vara en 4
meter bred gang dir kitningen ska ske. Jag valde att ha gangen 4 meter bred for att man
utan problem ska kunna ha kitracksen pa vilket hill man vill, bade pa lingden och pa bred-
den. Likasa ger en bred gang mdijlighet att kitta tva vagnar pa samma gang. P4 andra sidan
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gangen kommer det sta tomma och fulla vagnar, eftersom tva tunga maskiner gors samti-
digt har jag lagt in tv4 stycken tomma och tva stycken fulla vagnar for dessa. Over kitytan
kommer en travers finnas for att underlitta kitningen. Lingden for pallstillen blir 16,92
meter och for vagnarna blir det 17,9 meter. Eftersom det behévs lite extra plats mellan pal-
lar och vagnar har jag kommit fram till att 22 meter borde fungera bra. Den totala bredden
for kitytan kommer vara 10 meter och lingden kommer vara 22 meter, kitytan kommer
alltsa vara 220 m? stor (se Bilaga 8 Kityta utformning). Artiklarna ska ligga i materialcent-
rum och efter hand de tar slut inne pa kitytan ska det fyllas pa darifran. Detta for att kitytan
inte ska bli alltfor stor till ytan. Det kommer alltsa inte finnas si manga av varje artikel pa
kitytan utan artiklarna ska fyllas pa frin materialcentrum nir de tar slut pa kitytan. Overplat,
underplat och livplatar ska inte kittas pa kitytan da detta inte leder till nagon tidsbesparing
utan snarare tvirtom. Detta pa grund utav att dessa artiklar idag gar direkt till férbruk-

ningsplatsen som enbart ligger nagra meter fran lasern (S. Ingemansson, personlig kommu-
nikation, 2013-11-21).

Jag har gjort forslag pa kitracks (se Bilaga 9 Kityta Kitracks) for alla maskiner, det vill sdga
A25/30, A35/40 och A25/40FS. Varje maskin har 2 stycken kitracks, ett for de artiklar
som gar till direkt till hiften och ett f6r de artiklar som gar direkt till slutsvetsen. I Bilaga 9
Kityta Kitracks, syns bade varje maskins kitracks och dven hur detta kitracks dr indelat i ar-
tiklar.

Investeringarna for detta scenario ir storre an for det foregaende scenariot. En travers be-
héver képas in for plockningen pa kitytan och om det av ndgon anledning inte gar att an-
vinda de nuvarande pallstillen behover nya pallstill med utdragbara pallar képas in. Ef-
tersom speciella kitracks behéver tillverkas kommer det behévas kdpas in material till dessa
och det kommer dven behdvas extra resurser i form av personal for att tillverka dessa. Li-
kasa kan det mojligtvis behévas mer personal pa kitytan for att utfora kitningen. En annan
stor kostnad som detta scenario for med sig dr en ombyggnation av delar av detaljtillverk-
ningen for att fa plats for kitytan.

Idag dr arean pa materialfasaden for alla maskiner 145,9 m? Volymen for material ir cirka
222 m? och f6r buffert cirka 82 m? Eftersom det gors en litt och 2 tunga maskiner samti-
digt, tunga maskiner har alltsa dubbla f6érbrukningsplatser och plockplatser har jag riknat
pa en A25/30 (litt), en A35/40 (tung) och en A35/40FS (tung) nir jag gjort mina kalkyler
pa hur stor yta kitracksen kommer ta. Med en kityta kommer materialarean vara cirka 94 m?
och materialvolymen kommer vara cirka 80 m?. Med en kityta kommer den totala material-
volymen pa hiftstationen vara cirka 106 m>.

For detta scenario gjorde jag enbart en ny VSM-karta (se Bilaga 12 VSM-karta Bakramsfl6-
det 2 Forslag Kityta) eftersom flodet f6r den artikel som f6ljs pa den andra kartan (se Bi-
laga 4 VSM-karta Bakramsflodet 1) kommer se likadant ut som i nuldget. Vid en jaimférelse
mellan dagens VSM-karta (se Bilaga 5 VSM-karta Bakramsflédet 2) och VSM-kartan for en
kityta gar det att se att kitytan dr 19 % effektivare dn dagens for just den artikeln.
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7 Analys
Under denna rubrik foljer en analys av mitt arbete.

VCE Brais arbetar med Lean vilket detta arbete bidrar till d3 man vill minska sloserier som
extra truckkorning och hoga lagernivier.

Jag anvinde mig utav VSM fo6r att redan fran borjan fa en klar och tydlig bild av hur flédet
1 detaljtillverkningen sag ut samt hur ledtider etcetera sag ut. Detta for att veta hur jag skulle
ligga upp mitt kommande arbete. Detta gjorde att jag fick kunskap om 1 vilken ordning och
hur maskinerna var placerade samt hur arbetet sag ut i detaljtillverkningen.

7.1 Kit direkt VS Kityta

Jag anser att en kityta (scenario 2) dr att foredra, nedan foljer mitt resonemang om varfor
jag tycker det.

Da det anvinds ett sa stort antal olika platstorlekar och det giar mycket fa av respektive ma-
skintyps bakrams artiklar pa samma plat blir det en ohéllbar situation att skara maskinkit
och anvinda Kit direkt (scenario 1). Dels blir det mycket stora batcher pa vissa av artiklar-
na, exempelvis 110, och dels kommer det behévas mycket stor yta vid stationerna for att
alla olika kitracks ska fa plats. Eftersom det maste finnas bade ett fullt kitrack pa férbruk-
ningsstationen och dven ett tomt som ska finnas tillgingligt vid lasern for nista skirnings-
omgang kommer det bli stora ytor som maste reserveras for kitracksen. De artiklar som gar
till A35/40 maste dessutom ha dubbla uppsittningar kitracks eftersom denna maskintyp
har dubbla férbrukningsplatser. Detta innebidr ocksa mer sléseri dn 1 nuldget da det dr svart
att optimera platen till fullo. Det skulle ge mer vinst att skira efter sekvens om det fanns ett
firre antal olika platstorlekar eftersom det da skulle vara betydligt enklare att anvinda nes-
ting. Med scenario 1 och sekvens kommer det ga langsammare att skira och fler laserskir-
maskiner skulle diarfér behovas for att detta skulle fungera optimalt. Pa grund av att det
inte finns sa manga artiklar for varje plat kommer det bli manga sma kitracks. Detta anser
jag vara onddigt eftersom de tar stor plats och det kinns onddigt att enbart kitta en eller ett
par artiklar pa samma kitrack.

Da VCE som tidigare nimnts vill skira till sa fa maskiner som moijligt at gangen ar det inte
optimalt med scenario 1 eftersom vissa artiklar fir oerhért hoga batchstorlekar. En god-
kind batchstorlek anser jag vara maximalt 12 stycken men detta scenario har jag sett att det
kan bli batchstorlekar pa upp till 120. Man férlorar ocksa mycket plat till de andra maskin-
typernas framram, bakram, korg etcetera eftersom man i nuldget blandar artiklar pa alla ma-
skintyper. Scenario 1 kommer alltsa dven att drabba andra maskintyper negativt. Ett sitt att
minska problemet med de stora batchstorlekarna pa vissa artiklar kan vara att dessa ska ko-
ras batchvis efter bestillningskort eller att man forsoker kombinera och samkoéra dem med
nagot eller ndgra av de andra flédena till samma maskin. Exempelvis kan man skara artiklar
till en A35:as framram och bakram i samma plat.

En annan anledning dr att operatérerna vid laserskdrmaskinerna idag dr sa effektiva vad gil-
ler nesting och redan utnyttjar platen optimalt sa om arbetssittet pa nagot sitt skulle dndras
kommer optimeringen av pliten antagligen paverkas negativt. Att skdra maskinkit enligt
scenario 1 kommer alltsa ge mycket platspill eftersom det inte kommer ga att anvinda nes-
ting fullt ut. Det kommer exempelvis bli sa att det i en viss platstorlek enbart skirs stora
delar vilket gor att det bara gir att skidra en artikel at gangen. Detta leder givetvis till ett
oerhért stort spill men dven en betydligt storre tidsatgang innan alla artiklar dr skurna. Det
kommer alltsa dven ta betydligt lingre tid da platarna inte kommer optimeras pa samma
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siatt och tiden for att fa fram alla delar som behovs till en maskin kommer 6ka. Detta
kommer i sin tur leda till att det beh6vs storre volymer av plat pa lager eftersom det kom-
mer ga at betydligt mer. Att skira efter maskinkit kommer alltsd ge 6kade kostnader f6r in-
kop av plat och dven f6r omhindertagande av spill. Enligt Sebastian Ingemansson (person-
lig kommunikation, 2013-11-12) kommer det bli minst 50 % mer spill om nesting inte an-
vinds. Om man vill skira efter scenario 1 kan man gora det 1 den man det gir pa vissa ar-
tiklar men for att optimera pliten maximalt maste man som jag tidigare skrev, blanda in
nestingartiklar frin exempelvis framramen.

Pa VCE finns det fyra laserskdrmaskiner. Olika artiklar skirs i olika lasrar beroende pa dess
platstorlek och utformning. Om det exempelvis dr en artikel med mycket hal i skirs den 1
de nyare maskinerna. Tidsatgangen kan skilja oerhort mycket, den artikel som i en ny ma-
skin tar 3-4 timmar att skira kan ta 7-8 timmar att skdra 1 en édldre maskin och den allra
dldsta maskinen kanske inte ens klarar av det eftersom platen ar for tjock. I dagslaget ar ar-
tiklarna uppdelade pa de olika laserskdrmaskinerna efter platstorlek och nesting och de ut-
nyttjas darfor maximalt. Om detta skulle dndras och scenario 1 skulle anvindas kommer
aven tidsatgangen bli betydligt hogre (S. Ingemansson, personlig kommunikation, 2013-11-
21).

Likasa kan det bli problem med stopalagret. Ett stopalager dr ett lager med alla olika plitar
men den fjirde lasern har inget sidant eftersom det 1 den endast anvinds tva olika platstor-
lekar och dessa kors in med hjullastare. Om man skulle skira i maskinkit kommer operat-
ionstiden bli extra ling i stopan dia man maste byta platar oftare i lasrarna. Idag kér man
exempelvis in ett set om sex platar som man plockar ifrin men med maskinkit kommer
man antagligen endast kora ut en plat i taget vilket blir kdnsligt om stopan stannar. Om
man som i dagsldget kor ut sex platar har man att plocka av ett tag om stopan skulle stanna.
Med scenario 1 diaremot behover man kanske en ny plat var 15:e minut men om man bara
kor ut en i taget sa har man inget att plocka av vid ett eventuellt stopastopp. Detta leder till
att lasern far sta still och tid och dirmed pengar forloras (S. Ingemansson, personlig kom-
munikation, 2013-11-21).

Ren sekvenskorning skulle ge mycket spill, det skulle ge mer vinst att skira efter sekvens
om det fanns firre platstorlekar. Om man skulle sekvensskira i dagsliget skulle det beh6-
vas fler laserskdrmaskiner eftersom det kommer ga langsammare att sekvensskara. Likasa
gar nesting i otakt eftersom det ibland gar exempelvis tva stycken av en nestingartikel pa en
plat medan det en annan gang gér fyra stycken vilket leder till att det blir ojamnt vid se-
kvens. (S. Ingemansson, personlig kommunikation, 2013-11-12).

7.2 Resultatkritik

Detta uppdrag var mycket svart och jag har fatt jobba mycket hart for att fa thop det. Styr-
kan med mitt resultat dr att jag har gjort ett bra underlag f6r VCE att anvinda och arbeta
vidare med. Svagheten ér att jag hade behovt ha mer tid pa mig for att fa fram ett optimalt
resultat. Jag anser inte heller att jag besitter all den kunskap som hade behévts f6r att géra
detta sd bra som det kunnat goras.
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8 Reflektion

Nedan presenteras mina egna reflektioner av min projekttermin.

Arbetsplats

Efter att ha haft Volvo CE som partnerforetag 1 tva ar och dven sommarjobbat dir tva
somrar kindes det mest som att komma tillbaka till jobbet efter semestern nir praktiken
startade efter sommaren. Min tidigare erfarenhet fran féretaget bidrog ocksa till att det inte
kindes lika nervost 1 borjan som det nog hade gjort om jag skulle varit pa ett for mig helt
nytt foretag. Jag har kint mig lika vilkommen som alltid och trivts mycket bra. Ann-Sofi
har varit en stralande handledare som varit engagerad och verkligen hjilpt till.

De flesta som pa nagot sitt varit inblandade 1 mitt uppdrag har varit hjdlpsamma men ef-
tersom de samtidigt maste skota sina arbeten sa har det ibland varit svart att fa kontakt med
vissa. Detta paverkade dock enligt mig inte slutresultatet eftersom jag anser mig ha fatt tag i
de uppgifter jag behovde for att utféra mitt uppdrag.

Uppdrag och arbete

Uppdraget har varit spinnande men mycket svart och jag har slitit mitt har ett flertal
ganger. Det har verkligen varit en utmaning eftersom det har varit mycket nytt att sitta sig
in i. Det har dven varit en hel del vintan pa material da de som hjilpt mig att fa fram detta
aven har sina ordinarie arbetsuppgifter att skota. Dock har jag héllit mig sysselsatt under ti-
den, bland annat med rapportskrivning och teorisbkande. Jag har inte foljt projektplanen
helt vilket gjorde att jag var oerhort stressad i slutet av terminen. Jag fick allt gjort i tid men
onskar att jag hade f6ljt projektplanen mer noggrant.

Allmint

Detta har varit en lirorik och rolig termin. Det har varit nyttigt att fa anvianda sig av de
kunskaper som de tidigare kurserna har gett for att visa for sig sjilv att man kan tillimpa
kunskaperna 1 praktiken.

Jag har fatt jobba hardare dn vad jag forst trodde i och med min graviditet. Jag har varit
konstant trott, ibland haft svart att fokusera och jag har dven kint mig tankspridd men allt
har gatt bra dnda. Det har underlittat att ha flextid eftersom jag dd har kunnat ga tidigare
niagon dag om jag varit extra trott eller varit hemma en dag for att skriva rapport. Likasa
har flextiden underlittat f6r beséken hos barnmorskan eftersom det bara ér att jobba in
den tiden en annan dag. Jag har forsokt att ligga lite pa plus pa nirvaron for att ha lite till-
godo om bebisen skulle komma tidigare och jag maste vara hemma.

Jag har arbetat sd effektivt som jag kunnat men i efterhand finns det som det oftast gor, sa-
ker som jag kunde gjort bittre. Jag hade som mal att bli klar med min rapport i borjan av
december for att kunna vara hemma och samla krafter i tva veckor tills bebisen skulle
komma. De sista veckorna i november arbetade jag darfor dven pa kvillar och helger for att
fa klart mitt uppdrag och min rapport. Jag kinde mig mycket stressad och orolig f6r om jag
skulle hinna klart 1 tid eller inte. Eftersom var son féddes tva veckor for tidigt, den 1:a de-
cember, hann jag inte firdigstilla min rapport dd jag tinkt mig utan fick istillet ta en ma-
nads uppehall och sedan fortsatte jag att skriva klart den 1 boérjan av januari. Detta var inte
helt litt eftersom tiden inte riktigt rickte till och jag inte kunde skriva si mycket at gingen
eftersom det ska ammas, bytas bl6ja, mysas och sa vidare. Det var inte heller sa enkelt att
skriva med honom i famnen eftersom jag oftast bara kunde anvinda en hand pa tangent-
bordet vilket gjorde att det tog dnnu lingre tid. Tillslut blev rapporten i alla fall klar!
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8.1 Forslag pa fortsatt arbete

e Noggrannare kalkyler pa respektive scenario vad giller investeringar och ytor.

e Gora VSM-kartor pa fler artiklar f6r att se skillnad i ledtid fére och efter en for-
indring.

e Mer djupgdende analys av vilket scenario som ar limpligast.
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Bilagor

Bilaga | Uppdragsbeskrivning

Uppdrag

Mitt uppdrag ér att gora en forstudie for att underséka mojligheten att takta och optimera
flédet fOr skuret material genom att anvinda kittning. Detta ska jag undersoka utifrin tva
scenarion; kit direkt fran laser samt fran en kityta.

Sammanhang

Arbetet ska utforas i detaljtillverkningen, den avdelning som behandlar skuret material. Det
vill sdga, dumperdetaljer som skirs ut i laserskidrmaskiner som sedan kan ga via fasning och
bockning till olika typer av svetsar innan det hamnar i bldstern, maleriet och till sist monte-
ringen.

Uppdraget ska genomforas eftersom VCE 1 Brais vill effektivisera flédet. For tillfillet binds
mycket material och det finns manga mellanlager som genererar onodigt mycket truckkor-
ning. Projektets intressenter ar produktionsledare och operatorer i detaljtillverkningen.

Styrande forutsidttningar
Mitt projekt omfattar bakramsflédet. Om tid finns ska jag dven se 6ver kitningsmojlighet-
erna for framramsflédet och komponentflodet.

I min uppdragsbeskrivning fran VCE finns en lista pa de personer som jag kan ta hjilp av
for att utféra mitt uppdrag. Flera av dessa har varit med pa de méten jag hade mina forsta
veckor hir och dven nir vi gick flodena ute 1 detaljtillverkningen. P4 denna lista finns féru-
tom min foretagshandledare dven produktionsledare f6r plat- och komponentverkstaden,
produktionsledare f6r korg och maskin, produktionsledare f6r ram, manager for systemfra-
gor, planerare, chefen for detaljtillverkningen samt personal som arbetar i detaljtillverk-
ningen. Det finns inga specifika metoder som jag maste anvinda mig av utan jag kan vilja
fritt. Didremot maste jag forstd nuldget och veta vilka behov som finns hos mina kunder
och intressenter. Hinsyn ska dven tas till Volvos ergonomistandard och ett arbete om plat-
utnyttjande som skrevs 2008-2009. En annan forutsittning for mitt arbete dr att transpor-
ten fran kit till station ska kunna ske med dragtig eller AGV.

Leverans/er

Jag ska ta fram forslag pa informations- och materialflode for de tva scenarion jag ska un-
dersoka om mojligheterna for kitning for skuret material. Dessa floden ska jag sedan redo-
visa med en visuell layout som inkluderar matt pa ytor for kitning, berdkning av antal kit
samt forslag pa utformning av kitracks. Jag ska jaimfoéra nuldget med ett framtida lage, bland
annat genom yta, ledtid, VSM-karta, ticktid/station, investeringar och processkarta, och
aven analysera konsekvenserna av att skira sa kallade maskinkit.

Projektplan
Projektplan finns i ett separat dokument.
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Bilaga 2 Projektplan

Vecka 34 35 36 37 38 39 40 Lal 42 43 44 45 465 47 48 43 S0 o1 b2 1 2 3
Aktivitet
Flanering
WEM-kartliggning
Dlatainzamling
Awstimningsmaten med Foretagshandledare
Benchmarking
Analyseradata
Gira olik.a scenarion
Wal av scenario
Slhutresultat
Rapport Wolvo
Rapport
Redovizning skala
Redovisning Yaolvo
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Bilaga 3 Bakram

Framram

Korg

Bakram

Framram
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Bilaga 4 VSM-karta Bakramsflodet |
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Bilaga 5 VSM-karta Bakramsflodet 2
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Bilaga 6 Huvudprocesskarta

Kundbehov> UtveCk"ng-

Service/
Reservdelar

>

Férsaljning/
Marknadsforing

27

Kund-
tillfredstallelse




Bilaga 7 Kit direkt Kitracks
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Laser --> haft AZS5M0
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Laser --> halt F5
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Bilaga 8 Kityta utformning
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Bilaga 9 Kityta Kitracks
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A35M0 Kitracks
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F3 Kiwacks
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Overplat, underplit och livplat kitracks
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Bilaga 10 VSM-karta Bakramsflodet | Forslag Kit direkt
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Bilaga || VSM-karta Bakramsflodet 2 Forslag Kit direkt

SLUTSVETS

(
(
-
o |

I
1
1
1
n
1
1
ROBOT H
1
1
1
1
1
1
1

HAFT J[sLuTsvETs

FAs | BOCKN ~n

I
¢ ‘ KITYTA ;(_\3 M ﬂ ,-"
I

\)
A
[T] P [T] .
B\ b h o Ne) Zé_ é ﬁ?‘ BLASTER
HAFT
a AN ~
1, [sLuTsveTs

L
[}

LASER

6
6
.
6
o
;

1
)
)
1
)
)
]
0
r

©
©

37



Bilaga 12 VSM-karta Bakramsflodet 2 Forslag Kityta
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Bilaga |13 Processkarta Kit direkt
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Bilaga |15 Besoksrapport

BesOksrapport VVolvo CE Arvika 2013-10-10 — 2013-10-11
1 Bakgrund

For att se hur kitning i detaljtillverkning kan se ut i verkligheten och darmed fa idéer till
mitt arbete har jag och min handledare Ann-Sofi Andersson gjort ett 2-dagars studiebe-
sok pa Volvo CE:s fabrik i Arvika. Infor besoket hade jag sammanstallt ett antal fragar
som jag ville fa svar pa och dessa skickade jag via mail till Johan Hansson nagra dagar
innan vart besok for att han skulle fa tid pa sig att kunna ta fram svar pa dem.

Dock skiljer sig fabriken i Arvika en hel del mot Braas da de inte skéar nagra egna detal-
jer utan koper in allt fran externa leverantorer. De tillverkar inte heller dumprar som i
Brads utan har tillverkas hjullastare.

1.1 Volvo CE Arvika

Fabriken i Arvika &r VVolvokoncernens huvudfabrik for hjullastare och export sker dar-
med Over hela vérlden. Vissa modeller & de ensamma om att bygga medan vissa mo-
deller &ven byggs pa fabriken i Shippensburg, USA. | Arvika ar det runt 1100 anstallda.

Hjullastarna delas in i grupperna Medium (L60F/G, L70F/G, L90F/G, L110F/G och
L120F/G), Large (L150G, L180G, L220G och L250G), Heavy (L350F) och L180G
Highlift. For narvarande haller de pa att infora generation H vilket innebar manga nya
artiklar. 1 fabriken finns 3 monteringslinor; en for Medium, en for Large och en for He-
avy. Highliften gors i Large-linan och nar det ar dags for lyften att monteras pa flyttas
den vidare till en annan byggnad pa omradet. Férutom montering av hjullastare tillver-
kar fabriken i Arvika dven ramar, redskapsfasten och lyftramverk. Resterande kompo-
nenter kops in fran olika leverantorer.

I monteringen anvander de sig av en supermarket (Assamlager) med plats for 250 olika
artiklar. Detta sétt gor att lagret blir mer visuellt och de som arbetar dar ser om det ar
nagot som det finns for mycket eller for lite av pa ett enklare satt &an nar allt ligger i pal-
lar med hoga kanter. Metoden minskar dven buffertlagren. I monteringen anvands Kit-
ning men har Kittas flera maskiner samtidigt och det &r darmed inte sekvenskit. Forutom
supermarkets och kitning anvander de sig ocksa utav vanliga pallager till monteringsli-
nan.

1.2 Kitning i detaljtillverkningen

Hosten 2012 togs beslutet att 1agga ut all skarning i detaljtillverkningen i Arvika och
enbart kopa in delar fran externa leverantorer. Grunden till beslutet var ett strategipro-
jekt att lagga ut all skarning. Utfasningen pa cirka 600 artiklar var helt klar varen 2013
och man skar alltsa inte langre nagon plat sjélva.

Arvika startade med kitning for cirka 4 ar sedan da de borjade kitta fram- och bakram
till 60-90F. Ett ar senare borjade de dven med kitt till ramsidorna och med kitning kuts,
det vill saga kitning av smakomponenter. Det har visat sig att kitningen har l6nat sig
framst kvalitetsmassigt pa kitning kuts vilket har medfort en kvalitetssakring. De har
inga siffror pa hur mycket pengar det handlar om men alla kuts de slipper sétta dit extra
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pa monteringslinan pa grund av missade eller felsatta artiklar som behdver korrigeras, ar
en besparing.

Totalytan for kitning i detaljtillverkningen i Arvika &r ca 720 m2. Det mesta materialet
kommer hem som pallgods i L- och G-pall. Visst material kommer hem som LPS vilket
betyder att det exempelvis kommer varannan héger och vénster ramsida. Detta underl&t-
tar vid tunga artiklar da operatorerna slipper vanda dem sjéalva. Artiklar som kommer
varannan hoger och vénster sampackas och har ett gemensamt artikelnummer som inne-
haller de tva separata artikelnumren. Detta kan dock medféra problem vid eventuella
defekter, om det exempelvis ar fel pa en vanstersida maste ocksa hdgersidan plockas at
sidan tills en ny korrekt vanstersida kan ersatta den defekta. Hemtagningsprincipen for
svetsen gors for det mesta pd MRP, det vill sdga leveransplan, och batcherna kommer
veckovis. Om batcherna av nagon anledning behdver andras innebéar detta normalt inga
problem da Arvika kan styra mycket sjalva hos leverantorerna. Storleken pa lagerniva-
erna ar cirka en vecka.

Kitten plockas efter sekvens och beroende pa vad det ar for kit som ska plockas &r
plocktiden olika. For stora kit tar det cirka 10-15 minuter och for kitning kuts tar det
cirka 5 minuter. Mestadels Kittas material till en maskin i taget men det finns undantag
som exempelvis midjorna dar de Kittar till 3-4 maskiner pa samma gang. Dessa Kittas till
en midjestation och inte per sekvens. Materialet taktas inte utan de kittar nar de har en
tom kittvagn. Né&r de har kittat klart kor de ut den och tar med den tomma vagnen till-
baka. Ledtiden fran leverans till svetsstation &r 5-10 minuter.

| Arvika arbetar man med standardiserat arbete for hur kiten ska plockas. For varje kit
finns ett sa kallat operationsblad som &versiktligt beskriver vad som ska goras. For varje
moment pa operationsbladet finns ett tillnérande elementblad som i detalj forklarar hur
arbetet ska utforas.

Arvika anvander sig av olika sorters kitvagnar och dven kitstall dar tvabingesystem an-
vands. | kitsstallen ligger kit med smadelar i Iador, tidigare anvandes blalador. En bla-
lada betyder att det endast ligger en sorts artikel i en lada. Komponenterna i ladorna i
kitstallen ligger i plockordning, den artikel operatéren ska anvanda forst ligger alltsa
forst och sa vidare. Nar dessa kit ska plockas anvands kitmallar i plast for att underlatta
for den som plockar. Kitmallarna tillverkar de sjalva och de ar fargkodade, exempelvis
en farg for framram och en for bakram. Sedan &r det hal i mallarna for siluetten av den
del som ska plockas och under halet star artikelnumret for den artikeln. Dessa kitlador
plockas inte i sekvens utan nar en lada i kitstallet ar tom plockas en ny och som tidigare
namnts finns det alltid 2 i buffert. Det blir manga lyft nar ladorna ska till och fran kKit-
stallen men en forbattring ar pa vag. Pluggar som anvénds till maskering innan malning
kittas inte utan finns att hdmta i l0svikt.

Stora artiklar Kittas efter en sekvenslista och ligger i kitvagnar pa ett annat stélle an de
sma artiklarna. Om inte alla artiklar far plats i ett kit delas de upp i en vanster och en
hoger lada.

Large-maskinerna Kittas inte an utan har anvands fortfarande pallstall. P2 medium-
maskinerna kittas 100 % av bakramen men pa framramen é&r det fortfarande en del pall-
hantering kvar.
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