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1 Inledning

1.1  FOretagspresentation Emhart Glass AB
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2 Teorl

2.1 Lean Produktion

x4

2.1.1 14 principer av Toyota
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2.1.2 Muda - 7 former av sloseri
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2.1.3 Resurssnalt och kundorienterat vardeflode
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2.2  Arbetsmiljo
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Modell f6r bedémning for lyft

Avstand fran
landryggen N
|
Inom underarmsavstand, ca | Inom trekvarts armavstand,
30cm. ca45cm.
Bordans vikt (kg)
25
15
7
3
! % K-) () "1 9J#

Modell for identifiering och bedémning av ensidigt upprepat arbete

Rott Gult Gront

Arbetscykeln upprepas flera
ganger i minuten under minst
en timme av arbetsskiftet eller
manga ganger i timmen under
minst halva arbetsskiftet.

Arbetscykel

Begrénsade mdjligheter att
dndra arbetsstéliningar och
arbetsrorelser.

Arbetsstallningar och
rérelser

Hand”ngsutrymme Arbetet &r delvis styrt av
annat eller andra.
Begrénsade mdjligheter att
paverka hur arbetsuppaiften
utférs.

Arbetstagaren utfér flera
uppagifter i en produktions-
process. Arbetsvaxling kan
férekomma. Uppléarning for
flera omraden.

Arbetsinnehall
Upplarning/Kompetenskrav
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Sittande, staende och gaende arbetsstaliningar

Arbetsstalining Rott Gult

Magot av nedanstaende
forekommer periodvis under
arbetsskiftet.

Sittande

-~

Macke - bdjd utan rérelsefrinet

- wriden utan rorelsefrihet

- samtidigt béjd och vriden

_ hrafiiat inskiEinkt Hrelsefihet

Ibjd utan rorelsefibet
wriden utan rorelsefrihet
-samtidigt bdid ach vriden

Ryag

elfarm
2 Ben

Staende/gaende

- handen i elier dver skulderhdijd
- handen utanfor underams-
avstand utan aviastning

2
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;

wriden utan rorelsefrinet
samiidiat boid och wriden
Kraiftiot inskrankt rorelsefibet
ostabilt eller lutande underiag

- handen i eller dver skulderhajd
- handen i efler under knahdjd

- handen utanfor ¥4 armavstand
fran kroppen

- ofiliracklig plats for ben och
fotter

ostabilt underiag

lutande underiag

ben- eller fotmandwerat
pedalarbets)

*) Benmandvrerat pedalarbete = bromsen eller kopplingen pa en bil
Fotmanévrerat pedalarbete = gaspedalen pa en bil
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2.2.3 Psykosociala forhallanden
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3.1

Nulagesanalys
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Montagecell
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Mekanism Foreg. ars produktion Produktion/dag
Tong Holder 1320 6
Take Out Tong Head (alla modeller) 1540 7
Tong Arm (alla modeller) 660 3
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3.1.1 Tong Arm
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3.1.2 Tong Head
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3.2.1
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3.2.3

Materialflode
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3.3 Informationsflode
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4.4
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Observationsstudie
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4.6  Spaghettikarta
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5.1

Resultat
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5.2.2

5.2.3
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5.3
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10 st Housing

1479m

22 st

20 st

Lastkaj

f
datum antal
090205 22
090211 20
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Hoéglager

Pack.
ut
Uppst. 22 st
plats 20 st

53 dagar

32 st
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32 st
61 dagar
17 st
62 dagar

Job
Shop

10 st
55 dagar,

Kass.
10 st
63 dagar
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5.4

5.4.1

Studiebesok
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5.4.2
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ABB Machines
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Komponent Anvandningsomrade
Raffindrer for pappersmassafram-

Motorer for stora synkrona maskiner

stéllning, Kompressormotorer for gas och
luftseparering, extrudrar etc.

Generatorer for stora synkrona maskiner

Gasturbindrifter (industrier, oljeplattformar
etc.), angturbindrifter (varmekraftverk,
industrier etc.)

Tractionsmotorer

Tag och tunnelbanor

Likstréomsmotorer

Extrudrar, kranar, skidliftar, etc.
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5.4.3 Embhart Glass Orebro
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Koncept for materialforsérjning och montering
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5.5.1

Konceptval enligt Pugh
E ' (

Wikt
9 = "rmaste krav"

1 ="hra att ha krav"
+ hattre an konceptet

0 ungefar lika bra som konceptet eller gj applicerbart
- sdmre an konceptet

1'$ + 2

G&

9A

W aterialforsarjning och materialfasad (cellen) W onteringsprocessen
a 1. Fanara sma 3 Lagerhdl 3 Lagerhall 4. Tu stationer, . Enstation,
Utvérderingsmatris (Pugh's § de!ar G samtliga delar | SR =2 mortaget vid firmontera alla,
konceptialsmatris) 2 e 2—h\ngE; cellen, inget i ey bl e b, hub, key och o-
kitta mfﬁerlalel fran hogiager Kardex, kitta mome_ra red Jrlngar
héglager rmaterialet “flode"
ikt
Uhirderingshriterier [P HML B | IF [ RE] M Referens +- ikt S:a - Wikt S:a Reterens +- Wikt S:a
A. Flexibel och snabh monterings process 312|893 ]98]6 -6 + g -6
” EB. Minimera amlyftfarly tningar Tt )13f1[1]3]2 0 0 0 0 =17
g C. Hog leverarssakerhet 319|858 |9]4]8 + g8 0 i] -8
E D. Hag kvalitetsniva ERERERERER D B 0 0 + 8 - -9
E. Hog flexdbilitet i layout 3(3|3|3|3]|3]3 -3 + 3 0 0
F. Hiig andel vérdeskapande tid 312|333 )9]4 -4 + 4 - -4
G. God ergonormisk arbetsmilja 919|9|8|9(39]49 -9 + ] 0 0
H. God fysikalisk arbetsmilja 919|8[9|9]8]8 0 1] 0 1] 0 0
(God psykosocial arbetsmifa g19|9|8|9(8]a 0 1] 0 0 -9
). Minimera bundet kapital 21111233 ]9]3 -3.3 + 3.3 0 0
K. Lag inwesteringskosthad 912 |3[3|9]8]6 -6 + g + g
L. Minirnera dwerproduktion 313|8|3|9)8]6 - -G + ] - -G
Summa + och-) B 8 £
Viktad summa -28.3 46,3 | -37.7 |

#$
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5.5.2 Monteringspalett
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5.5.3

Test av monteringspalett
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5.6

Process-FMEA
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Uttsrdad av: Matia Asel
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‘&

|Dstum: Da0328

Process Failure Mode and Effect Analysis P-Fhl

Berdrda avdelningar: P och LK

‘Medverkande: Maria Asell , Richard Bostedm

Felkaraklaristic \ardering | 1
M Process Uppaitt Felzatt Felorsak Feletfekt Muvarande kontroll | Fels. | Allv. | Uppt. [Riskts] Rek. Stodrd &)
SEkerstalla Inventering 1
1 materiatilging i Behow stammer ] [Material har gj Stérning, vartan, |agridr. Mortor
2-hinge system cellen med saldo i BPCS [dragits ondcigt arbete upptacker . 1 1 2
SEkerstalla Inventering 1
2 materiatilging i Behow stamimer ] (Felrapportering Stérning, vartan, |agridr. Mortor
2-hinge system cellen med saldo i BPCS  [kassstioner ondcigt arbete upptacker . 2 1 2 4
SEkerstalla Inventering 1
3 materiatilging i Behow stammer e [Artiklar flyttas Stérning, vartan, |agridr. Mortor
2-hinge system cellen med saldo i BPCS [mellan celler ondcigt arbete upptacker . 2 1 2 4
4 Fiarbereda transpart [Fel artikel eller antal Starning, vartan,  [Ingen kontrall, .
Kittning hdglager  |av material till cellen |plockas Felaktiot undetlag  |onddigt arbete montdr upptécker. 1 2 1
5 Firbereda transport [Fel artikel eller antsl Stérning, v&rtan,  [Ingen kontraoll, l
Kittning hdglager  |av material till cellen |plockas Fel vid plockning  |onddigt arbete montdr upptécker. 2 2 1 4
& Férse montdr med  |Forsening, onddig  |Férendends Ingen, montdr
Tranzport till cell  |material wantetid 1or montdr  |aktivitet forzenad | Vantan upptécker. 2 2 1 4
7 Fiérse mortdr med  [Fdrsening, onddig Ingen, montdr
Tranzport till cell  |material wantetid 16r montdr  [Hag belastning Wantan upptécker. 1 2 1
& Fiérse mortdr med  [Fdrsening, onddig Ingen, montdr Streckkodsavigsn.
Tranzport till cell  |material wantetid 16r montdr  [Felkdrming Wantan upptécker. 2 2 2 Strikt kittning
Starning, ev. Kvaltetsatali
a “antan o farsenad [kontrol. Mortdr Uppstrims
Mortsce Monters Felaktig komponent  [Fel vid tillverkning  |leverans upptécker. 1 3 3 kvaltetzarbete
Starning, ev. Kvaltetsatali
10 “antan o férsenad [kontroll. Mordér
Mortsce Monters Felaktig komponent  [Skadad leverans upptécker. 1 2 1
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Antal felorsaker (n) som funktion av risktal (RPN)
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6.1

Slutsats
/

Materialférsorjning och montering
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6.2  Forslag till layout av flodesorienterad montage  cell
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Diskussion
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Kéallforteckning
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Bilaga 2: Sammanfattning av intervjuerna
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Bilaga 3: Kravspecifikation , leverans inom 24 h

Krav

Forslag till 16sning eller nytt krav

Leverans till kund inom 24 h
(reservdelar)

Starta monteringsprocessen inom 12 h

Eller minbalanser pa monterade mekanism
fardigpackade supermarket

er,

Snabbare monteringsprocess

Supermarket

Stor yta — far ej plats

Supermarket i hoglager

Starta monteringsprocessen
inom 12 h

Delarna tillgangliga i cellen inom 12 h

Mojlighet till montage utanfor 7-16

Delarna tillgangliga i cellen
inom 12 h

Kortare inleveranstider

Min balanser pa delar fran externa
levernatore

All lagerhallning i cellen

2- eller 3-skift

Nya avtal - férhandlingar

OB-tillagg

Kortare inleveranstider

Kvalitetsavtal, samarbetsiieverantorer,
férkorta leverantorernas
tillverkningsprocesser

Sales lagger order direkt som genererar or
av detaljer fran Oreb

ler

Prioritet i bearbetning i Orebro

All lagerhallning i cellen

Mindre lot size

Farre delar

Effektivt utnyttjande av yta

Farre delar

Modulsystem

Konstruktionsandringar

Sales lagger order direkt som

Nya rutiner/system

Mindre batcher, lot size

Dialog/nya avtal med lewvedrer

Effektivt utnyttjande av yta

Pallstallage med ug@nheter i tre van.

Rensning av komponenter/verktyg som intg
anvands frekvent (framférallt vid
arbetsbankarna)

Storlek pa lador/pallar anpassade efter
innehal

Ratt kvalitet s& att ingen
kontroll behéver utfére

Kvalitetsavtal - kostnad?

Kvalitetsavtal

Forhandla med leverantorer

Byta leverantorer

Kostnad?

Snabbare packning

Prioritet packning

@8



Forbereda med embalage i cellen el packa
celler

Forbattrad konstruktion

Leverans direkt in till cellen

Cellen placeras skning till
godsavlamnin

Leverantor som lastar direkt in i
stallage/forra

Cellen placeras i anslutning ti
godsavlamning

| Ombyggnation

Uppackning/Sortering kravs, eftersom det i
ar ett alternativ att placera cellen intill
godsavlamningen

hte

Snabbare monteringsprocess

Standardiserat arlbetssat

Val anpassade verktyg

Mojlighet till att arbeta tva montorer
samtidig

Forkortning av plocktid

Line for montering av samtliga mekanismef

Mojlighet till att arbeta tva
montorer samtidit

Flexibelt utformad arbetsstation

Forkortning av plocktid

Mojlighet att plocka "férand” (utan truck)

Stéllage med fler utdragsenheter

Kortare avstand

Mer material placerat i anslutning till
arbetsban

"Fri” yta vid materialfasad

Pallstallage med utdragsenheter i tre van.

Kittning




Bilaga 4: Forslag till konstruktionsandring
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Bilaga 5: Vardefloédesanalys Tong Arm
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W_Plockning

Best. delar

Bilaga 6: Processkarta fér montering av Tong Arm

Montering 1

66 s /st

Plockning
Uppackning

623 s

-

!

Montering 2
110 s /st

1

Plockning

!

Montering 3

152 s Ist

!

Plockning

!

Montering 4

842 s /st

!

Montering 5
498 s /st

!

Plock i pase

|
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Bilaga 7: Vardeflodesanalys, framtida flode
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Bilaga 8: Kravspecifikation for koncepten

Generellt: Ta bort min balanser pa fardiga mekanismer ochtenarefter order
Flyttar det bundna kapitalet langre upp i kedjan
Underlattar vid revisioner av mekanismer eller algan mekanism
skulle utga.
Eventuella fel upptacks tidigare
Sparbarheten blir hogre

Forslag: Lagerhall samtliga delar i cellen (antal omlyfy: 6
Snabb start av montering
Ondodiga omlyft och forflyttningar elimineras

Krav Forslag till 16sning eller nytt krav
Inga monterade mekanismer i| Snabbare monteringsprocess
lager Snabbare packning

Kortare ledtider (inleverans) | Kvalitetsavtal, samarete med
leverantorer, optimera leverantdrernas
tillverkningsprocesser

Sales lagger order direkt som genererar
order av detaljer frAn Orebro

Prioritet bearbetning i Orebro

Snabbare monteringsprocess | Standardiserat arbetsgat

Val anpassade verktyg

Majlighet till att arbeta tva montorer
samtidigt

Forkortning av plocktid

Line fér montering av samtliga

All lagerhallning i cellen Mindre lot size/batch

Farre delar

Effektivt utnyttjande av yta

Plockning ankommande gods

Farre delar Modulsystem
Konstruktionsandringar
Mindre batcher, lot size Dialog/nya avtal med leveantorer

Effektivt utnyttjande av yta Pallstallage med utdragsenheter i fler van.

Rensning av delar/verktyg som inte
anvands frekvent (framforallt vid

Storlek pa lador/pallar anpassade efter
innehall

Majlighet till att arbeta tva Flexibelt utformad arbetsstation

A@



Komplettering av verktyg

Forkortning av plocktid

Madjlighet att plocka "fér h and” (utan

Stéllage med fler utdragsenheter

Kortare avstand

Mer material placerat i anslutning till
arbetsbank

"Fri” yta vid materialfasad

Pallstallage med utdragsenheter i tre van.

Plockning ankommande gods

Sma artiklar i storleksapassade lador

Stora artiklar plockas/sorteras av montér

Forslag: Lagerhall samtliga delar i hoglager och Kardegtakinaterialet (antal

omlyft: 6)

Tidsbesparande fér montérerna att slippa plockning
Risken for att t ex fel skruvar anvands eller atjon artikel gloms

minskar

Onddiga forflyttningar och omlyft i cellen elimires
Platsbesparande i cellen

Krav

Forslag till 16sning eller nytt krav

Kittning

Ny rutin fér héglager och Kardex

Hog prioritet pa plockning

Order genererar plock

Mindre komponenter snabbt tillgangliga

Korrekta underlag

Korrekta underlag

Revideringar och inkdrsperiod

Mindre komponenter snabbt
tillgangliga vid ev behov av
extra

Forvara i cellen

Groning

Forslag: Kitta bara materialet fran hoglager (antal omigix:
Mindre komponenter snabbt tillgangliga vid ev belasextra
Ingen risk for felplock som leder till fordrojning
Plockning av detaljer i Kardex minskar

Krav Forslag till 16sning eller nytt krav
Pafylining av sma komponenter i 2-binge, inventeringar
celler

Streckkodsavlasning (montdren)

AA
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Bilaga 9: Beskrivning av utvarderingskriterier, Pug

h’s konceptval

o +

Vikt
= "méste krav"

3 = "bér krav"
="bra att ha krav"

béttre 8n konceptet

ungefér lika bra som konceptet eller ej applicerbart

sémre an konceptet

Fértydliganden utvirderingskriterier

Materialférsérjning och materialfasad (cellen) Monteringsprocessen

- 1. Fﬁr\fara sma 2 Lagerhll 3 Lfagerhéll _ 4. Tva stat\oner. 5 En station

Utvérderingsmatris (Pugh's § de\g ricallen, samtliga delar i mmga delari | delamontaget vid formontera alla,

konceptvalsmalris) 2 Vanvand 2—bmge,ﬂ cellen, inget | hoglager och byte av fixur, hub, key och o-

kitta matenialet fran hogiager Kandex! kitta montera med ' S
haglager materialet "flode”
Wikt
Uvirderingskriterier MA|MP[HN[ 1B | IF [ RB] M Referens +- | ViktSal +- |ViktSa Referens +- | ViktSa

A. Flexibel och snabb monteringspracess 313]19]|9]3]9]68 - -5 + 6 -6

« |B- Minimera omlyft/forflyttningar 111131 1]3]2 0 0 0 0 -1,7
g C. Hog leveranssakerhet 319]19]9]9]9]8 + 8 0 0 -8
E D. Hog kvalitetsniva 9191999 9]9 0 0 + 9 -9
E. Hag flexibilitet i layout 3]3|13[3]3[3]3 - -3 + 3 0 0
F.Hog andel vardeskapande tid 313|13(3]3[9]4 - -4 + 4 -4
% |G. God ergenomisk arbetsmiljé 91919[9]9|9]9 - -9 + 9 0 0
E H. God fysikalisk arbetsmilo BAEIEIERERERE 0 0 0 0 0 0
= |I. God psykosocial arbetsmiljo 91919(9]19(9]°9 0 0 0 0 -9
'E J. Minimera bundet kapital 3|1]1]13]13])9]3 - -3,3 + 33 0 0
£ [K. Lag investeringskostnad 913|13[3]9([9]6e - -6 + 6 + 6
& L Minimera odverproduktion 313|19|13|19)9]68 - -6 + [ -6

Summa (+ och -) -6 8 6
Viktad summal 29,3 463 | -37.7 |

A Majlighet att producera 0 - 100 TA per vecka. Flexibilitsten dkar om montaget ar latt aft [ara och tydliga anvisningar finns lattillgangligt samt om tva montorer (istallet for en) kan

producera i kont. flade.

B. Alt 1 (Referens), alt 2 och 3 har lika manga omlyft, 6 stiAlt 4 (Referens) har 3 omlyfzAlt 5 har 6 omlyft
C. Order levererade i utsatt tid ska helst uppga till 100 %. Bedomning utifran risk till forsening
D Antal felaktiga mekanismer ska vara max 1/100. Det ska vara enkslt att gara ratt och att upptacka avikelser
E. Arbetsbankar, materialfdrvaring mm ska enkelt kunna andrasiflyttas for att mojliggora standiga forbatiringar. Cellen ska kunna stallas om pa 24 h.

F_Eliminera slgserier, s bild "Monteringsprocessen” nedan. Minst 6,5 h /dag ska kunna avsattas till montage | VFA ar endast 1,46 % vardeskapande tid (raknat fran arbetsorder fill
leverang), bor hojas till minst 30 % (ex: 1 dag montering, 1 dag vantan i cell, 1 dag packning/leveransfvantan)
(5. Innetattar belastningsergonom, arbetsstallningar, lyit och monotona rorelser
H. Innetattar termiskt klimat, ljus, stralming, jud och vibrationer
|. Innefattar egenkontroll och inflytande i arbetssituationen, positivt arbetsledningsklimat, stimulans fran sjalva arbetet, god arbetsgemenskap, en “lagom™ arbetsbelastning
J. Min-balanser endast pa artikelniva, torkortning av ledtider och uppdateringar av dessa | BFCS kan sanka BK.

K. Investering max b0 D00 kr

L. Producera e) tér mycket och ) tér tidigt. Mekamismerna ska kunna skickas direkt till packning/m-montage och ligga max 24 hi cellen.
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Bilaga 10: CAD-modeller av montagepaletter
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Bilaga 11: Montagepalett i polyuretanskum



Bilaga 12: Montagepaletter i skumplast
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Bilaga 13: P- FMEA



Bilaga 14: Inkopslista Gigants produktsortiment



