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Abstrakt

Uppdragsgivaren for detta examensarbete ar Nautor. Nautor ar beldget i Jakobstad,
Finland och dess produkter exporteras over hela varlden. Foretaget ar ett av de ledande
foretagen i varlden pa tillverkning av segelbatar i lyxklass.

Syftet med arbetet ar att utreda problemen i Nautors interna logistik med hjalp av en
flodesanalys, och sedan ge forslag pa Iosningar till de problem som framkommer under
analysen.

Flodesanalysen ger en uppfattning av hur viktigt det &r att i en produktion ha ett bestamt
flode, och hur kraftigt detta kan paverka effektiviteten inom produktionen. Problemen
som uppstar l6ses sedan med hjalp av Lean tankesatt och olika I6sningar baserat pa Lean
metoder.

Resultatet av arbetet ar en lista av de problem som uppdagats, tillsammans med
|6sningar och standardiserade fléden. Vidare presenteras ett Lean baserat pilotprojekt
med daglig planering inom en del av produktionen.
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Abstract

The client of this thesis is Nautor. Nautor is located at Pietarsaari, Finland and their
products are exported worldwide. The company is one of the leading companies in the
world producing sailing yachts.

The purpose of this work is to investigate the problems within Nautors production, this is
done by mapping the process. Then the purpose is to further give suggestions on how to
solve the problems that might occur.

Flow analysis gives an idea of how important it is in a production to have a certain flow
and how this can facilitate the production efficiency. The problems that occur is later
solved with Lean thinking and methods based on Lean systems.

The result is a list of problems found in the production presented together with solutions,
and a standardized process within the production is presented. Later a suggestion with
daily planning is presented together with a result.
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1 Inledning

Nautor &r ett producerande segelbatsforetag belaget i Jakobstad, foretaget har pa senare ar
bestamt att borja tillverka seriebatar och i samband med detta har man pa Nautor valt att

utfora en flodesanalys.

En flodesanalys &r ett verktyg som beskriver ett nuldge inom en produktion, man
analyserar och jamfor sa att avdelningar inom ett foretag ar synkroniserade. Det finns
vanligtvis flera orsaker att ett foretag véljer att genomféra en flodesanalys. Bland annat att
kartlagga en produktion och att lokalisera problem som kan finnas dolda i produktionen.
Samtidigt kan en flodesanalys ge mervarde till produktionens personal, da de far se pa

vilket satt deras insats hjalper foretaget att producera en produkt.

Pa Nautor har man valt att utfora en flodesanalys for att kartlagga vilka olika floden som
finns inom produktionen. Detta skall i framtiden ge mojligheten att kunna lokalisera en
produkt inom produktionen och produktens tillverkningsstatus. Pa detta vantas man kunna
forutse nér delar kan forvéntas att bli levererade inom foretaget. Detta gor i sin tur att
arbetet blir lattare att planera. Nautor har ocksa valt att fokusera pa interna logistiken for
att minska utgifterna och ¢ka produktiviteten, den interna logistiken ses som ett forsta steg
mot en effektivare produktion. Nautor vill forkorta ledtiderna pa deras batar utan att tumma

pa kvaliteten.

For att 16sa problem som uppstar under flodesanalysen anvander man sig av olika Lean
tankesatt. Lean tankesatt och Lean system ar bland produktionsféretagen idag ett mycket
kdnt begrepp. Lean é&r ett samlingsbegrepp for system fran den japanska

produktionsfilosofin som skall hjalpa ett foretag att fa kontroll Gver organisationen.

Med Lean verktygen vantas man kunna ta itu med en del problem som kan tankas uppsta i
flodesanalysen och eventuellt kunde det vara ett satt for Nautor att uppna det onskade

resultatet utan att andra kvaliteten.

“The most dangerous kind of waste is the waste we do not recognize.” - Shigeo Shingo



1.1 Bakgrund

| oktober 2016 tog jag kontakt med Nautors produktionsdirektor Kjell Bjorklund for att
diskutera alternativa slutarbeten. Jag fick direkt svar att det var stora forandringar pa gang
vid Nautor och att mojligheterna ar manga. Ett mote ordnades och vi bestamde oss for att

fokusera pa den interna logistiken och en daglig planering.

Pa senhosten beslots att ordna mote med min handledare fran Novia tillsammans med
handledaren fran Nautor. Motet ordnades for att fa klara riktlinjer och tydligare
avgransningar pa hur arbetet skulle utvecklas. Under motet togs beslutet om att arbetet
skulle fokusera pa en flodesanalys. Genom en analys av material, information och
dokumentationsflode skulle man dd enklare kunna lokalisera problem och

forbattringsmojligheter i produktionen.

1.2 Problembeskrivning

Nautor har under flera ars tid endast tillverkat stora och langt skraddarsydda segelbatar,
men har beslutat ar 2015 att ateruppta serieproduktion av mindre segelbatar. Med floden
och processer nu anpassade enligt storbatsproduktion med langa omloppstider och sma
partier, & man nu tvungen att tanka om och planera nya floden samt nya processer med

fokus pa serieproduktion.

Efter att ha producerat flertalet batar sedan 2015, har det konstaterats att flodet &r
ineffektivt. Min uppgift genom arbetet ar att utreda och bygga upp en standard pa floden
inom produktionen. Som en del av slutarbetet ska jag se pa daglig planering av
tillverkningsaktiviteter samt tillhorande material till dessa aktiviteter. En analys av
problemomraden samt utmaningar med nuvarande floden. Standarden ska innefatta
tillverkningen av Swan 54 samt 50 segelbatar. FIoden samt analysen kommer tillampas vid

Swan 54 baten som kommer monteras i borjan av 2017.

1.3 Arbetets syfte

Syftet ar att utveckla Nautors interna logistik med hjélp av en flodesanalys och att hjalpa
utvecklingen av daglig planering for att fa materialflodet att matcha produktionen.

Flodesanalysen kommer att sta som grund for Nautors serieproduktion och utveckling av
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smabatar. Genom detta arbete kommer man i framtiden att ha battre mojligheter att
forutspa problem och hitta flaskhalsar i produktionen. Man kommer ocksa att kunna gora
noggrannare offertberakningar. Tidsuppfoljningen kommer att vara méarkbart enklare med
daglig planering och man kommer att kunna forutse eventuella materialproblem i ett

tidigare skede inom produktionen.

Pa grund av att Nautor tidigare inte gjort ndgon kartlaggning av processen inom foretaget
kommer fokus att ligga pa noggrannare kartlaggning med mindre fokus pa ledtider.

Forvéantat resultat:

e Kartlaggning av alla floden som en producerad del kan ha inom den egna

produktionen
e Framhava flaskhalsar inom produktionen
e Hitta Lean metoder som Iésningar for problem

e Daglig planering for lamineringen

1.4 Avgrénsning

Flodesanalysen avgransning ar utgaende fran sald bat och leverans. Detta betyder i
praktiken att hela forsdljningsprocessen inklusive marknadsforingen, samt att

garantiarbeten och uppféljning efter leverans ar utesluten.

Orsaken till att avgransa slutarbetet vid sald bat och leverans ar da man ansag fran Nautors
sida, att en forbattring och analys av de processerna inte kommer att ge nagra omfattande
resultat.

1.5 Disposition

Det skriftliga arbetet beskriver inledningsvis foretagets historia och dagslage i kapitel 2.
Dokumentet fortsatter med samlad teori om dmnet i fraga i kapitel 3. Teorin understoder
den metod som anvénds i arbetet. | kapitel 4 och 5 beskrivs de metoder som anvénts samt
vilket resultat som erhallits fran det genomforda arbetet. Kapitel 6 sammanfattar arbetet

med nagra stycken och i kapitel 7 tackar skribenten for sig.



1.6 Centrala begrepp

BOM - ”Bill of material” En lista av ravaror och material nédvandig for att tillverka en

produkt.
Specifikation - Specificering av en standard ordern i detalj

Extra specifikation — Specificering som gors tillsammans med kunden om eventuella

avvikningar fran specificeringen.

JIT — ”Just-in-time” pa svenska i ratt tid” 4r ett begrepp som anvidnds inom

produktionsplanering for att minska lager i produktionen.

PDCA — ”Plan-Do-Check-Act” dr en cirkel som fungerar som ett tankesdtt for stindig
forbattring.



2 Foretaget

Nautor Swan &r idag av manga sett som den framsta tillverkaren av segelbatar i lyxklass,
man anvander sig av den allra modernaste tekniken da man tillverkar sina produkter.

Nautor har under alla ar stravat framat for att hitta nya I6sningar for battre produkter.

2.1 Historia

Nautor grundades ar 1966 av Pekka Koskenkyla, hans vision var att tillverka
serieproducerade segelbatar av hogsta kvalitet. Pekka tog da kontakt med nagra av de
framsta yacht designers under den tiden, amerikanska Sparkman & Stephens. Han hade da
en vision om att bygga batar i glasfiber, ett material som tidigare inte hade blivit anvand

till batar langre en tio meter. (Nautor, Company, 2016)

Forsta baten producerades, en Nautors Swan 36 med namnet Tarantella, segelbaten hade
flertalet innovationer bland annat att rodret var helt placerad akterut och svullnad av kdlen
vilket ger battre styrstabilitet.

Ungefar de 1000 forsta Swan batarna designades av Sparkman & Stephens. Bland dessa
ikoniska batar som Swan 38 och Swan 47 som tillsammans med de Gvriga modellerna
placerat Swan batarna synonymt med prestanda i kombination med kvalitét, tillforlitlighet
och elegans. Swan batarna har dven den mérkbara ”pilen” pa alla sina batar vilket gjort att

man har eliminerat behovet av att visa varumarket. (Nautor, Company, 2016)

2.2 Nautor idag

Ar 1998 koptes Nautor upp av en grupp investerare med Leonardo Ferragamo i spetsen.
Med denna ledning har man fatt en rad nya innovationer som standigt placerar Swan framst
i den internationella seglingsvérlden. Nautor har de senaste aren valt att gora en satsning pa
smabatar, detta for att minska konjunktionerna inom foretaget. Smabatsinitiativet anses
ocksa vara ett hjalpmedel om man vill landa kontrakt for stérre batar, ifall man har en néjd

kund som valjer att uppgradera anser man att man ar i en bra sits att fa projektet.

Swan 115 s presenterades for forsta gangen pa Monaco Yacht Show i september 2015,
baten dr nya flaggskeppet av ”Maxi Yachts” byggda av Nautor. I slutet av september
lanserades annu en ny bat av Nautor, namligen ClubSwan 50 (se figur 1). (Nautor,
Company, 2016)



Figur 1. Clubswan50, Nautors nya satsning pa seriebatar( http://nautorswan.photoshelter.com)

Ar 2016 firade Nautor 50&r och i samband med detta presenterade Nautor den nyaste

generationen av Swan, ndmligen “Bluewater”. Till denna generation hér Swan 78 och

Swan 54. (Nautor, Company, 2016)

Nautor ar idag varldskand bland segelentusiaster och ar ett av de ledande foretagen pa

segelbatsmarknaden.

Nautor finns beldget i Jakobstad, Kallby och Kronoby. Idag har Nautor omkring 250
anstallda. Och en omséttning pd 47,7 miljoner euro ar 2015. Nautor har idag 88 olika
segelbatsmodeller varav 11 aktiva. Byggmaterialet idag ar bade klassiskt glasfibermaterial
och hogteknologiskt kolfibermaterial. (Asiakastieto, 2016) (Nautor, Heritage, 2016)


http://nautorswan.photoshelter.com/

3 Teori

| detta kapitel beskrivs den teoretiska bakgrunden for det utforda arbetet. Inledningsvis
presenteras teorin bakom flodesanalysen och processcheman foljt av den dagliga
planeringen som stravar efter att produktionen har en daglig agenda vilken baseras till stora

delar pa Lean tankesitt.

3.1 Flodesanalys

En flédesanalys ar ett satt att dokumentera stegen inom en process eller ett foretag. En
flodesanalys beskriver vanligtvis den information och krav som kravs for att uppna ett

resultat och kunna skapa en produktion. (webfinanceinc, 2017)

For att uppna en effektiv produktion kravs att man vet vilka arbetsmoment som skall
genomforas och i vilken ordning. En flodesanalys klargor da dessa olika arbetsmoment och

i vilken ordning de sker samt vad som krévs for att de skall kunna genomfdras.

Flodesanalysens uppgift ar att gora arbetet 6verskadligt. Ur en flodesanalys kan man strava
efter ett specifikt mal, ett idealt resultat ger en dverblick 6ver hur produktionen ser ut och
om man gar in i detalj sa skapar en flodesanalys chansen att mata resultatet. Malet med en

flédesanalys bor vara klar och tydligt samt dverenskommet av de som genomfér analysen.

3.1.1 Varfor genomfér man en flédesanalys?

Att genomfora forandringar i en produktion utan att forsta hur processen gar till i nulaget
ar aningen dumdristigt. Om man inte kartlagger en process och méter den hur kan man da

pavisa en forbattring av den?

CPS ér ett brittiskt oberoende bolag som utfér undersdkningar och hjélper féretag och
privatpersoner i Storbritannien med produktion och foretagande. De har uppskattat att
personer som arbetar inom en organisation slosar 15-20% av arbetstiden pa att géra om
saker som ar fel, ifragasatta bristfalliga instruktioner, jaga saker utan resultat pa grund av
oklara beskrivningar pa flodet i arbetet. ((CPS), 2017)

En flodesanalys hjélper ett foretag att beskriva befintliga situationen i produktionen.

Flodesanalysen kan genomféras pa hela foretaget eller avgransas till vissa avdelningar
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inom foretaget beroende pa vad syftet med analysen ar. Om flodet inom foretaget fungerar

bra kommer analysen att pavisa detta, men ocksa ta fram eventuella problem.
En flodesanalys kan ge foéljande resultat:

e Underlatta det praktiska arbetet som utfors i en process, hur man tanker och hur

arbetet som genomfors paverkar andra i en produktionslinje

e Medlemmar i en arbetsgrupp far kanna att de bidrar till arbetsflodet och resultatet

e Flodesanalys underlattar métningar i arbetsprestationer och processer.

e Underlattar kommunicering och forstaelse genom hela arbetsflodet, hur alla

processer ar beroende av varandra.

e Kovalitetshantering och standig forbattring underlattas.
(Damelio, 2011)

3.1.2 Hur gor man en flédesanalys

En flodesanalys kan skapas pa flera olika satt men féljande steg bygger upp grunden for

den.

o Identifiera och kategorisera flodets processmoment

Kartldgg och dokumentera flodet

Analysera flodet och identifiera forbattringar

Rekommendera genomférbara forbattringar

Genomfor forbattringar

(Monica Bellgran, 2005)



9
Da man gor upp analysen av processen, gar man genom varje steg i de olika aktiviteterna.

Fragor som behdver svar ar: Vad? Nar? Hur? Vem? Varfor? Var? (Monica Bellgran, 2005)

Dessa fragor besvaras bast av de som arbetar med dessa aktiviteter dagligen. Gér man en
intervju med avdelningschefen far man troligtvis en ganska generell bild av hur
processerna gar till. Gar man daremot till respektive avdelningarnas forman eller

produktionsarbetarna, hittar man de riktiga experterna inom omradet.

3.1.3 Olika typer av flodesscheman

Att utfora en flodesanalys underlattas av att man anvander sig av ett flédesschema, dar kan
olika skeden méarkas upp och man kan enklare visualisera arbetet som skall kartlaggas.

Olika flodesscheman anvéands for olika andamal.

D& man skall kartlagga en produktion krdvs att man har ett tydligt schema som kan
innefatta manga olika arbetsmoment och avdelningar. Efter undersékning av olika typer av
flodesscheman med bland andra ’Value stream mapping”, “pyramid flodesschema” togs
beslutet att enkelt processchema, swimlane och infografiskt schema var bast lampade for

andamalet.
Enkelt flodesschema

Ett flodesschema &r en bild av olika aktiviteter i en process. Olika typer av former
beskriver olika typer av aktiviteter (se figur 2). Ett enkelt flodesschema visar processen

som helhet tillsammans med antalet steg och forhallandet mellan dem.
Fordelar med denna typ av processkarta:

e Enkelt att forsta en hel process
e Utvecklar processtdnkande
e Enkelt att se forbattringar

e Enkel att standardisera en process
(Joiner, 1995)
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Svar A SvarB

Fléde slut

Figur 2. Enkel processkarta.

Swimlane

En Cross-Functional Process Map eller Swimlane Diagram ar en mer avancerad
processkarta som illustrerar arbetsflédet i en organisation. Med Cross-Functional Process
Map menar man att hela arbetsflodet korsar flera olika processer under produktionens
gang. Det kallas for Swimlane Diagram pa grund av dess visuella utseende. Ett Swimlane
Diagram visar exempelvis olika avdelningar i ett foéretag och man kan enkelt och tydligt

lanka processen mellan olika avdelningar och skeden (se figur 3).

Orsaker att anvanda denna typ av flédesbeskrivning:

Visar tydligt hela arbetsflodet fran borjan till slut.

Visar samtidigt som arbetet sker, var nagonstans det sker.

Gor forhallandet mellan leverantor och kund mycket tydligt

Identifierar monster i arbetsfloden, exempelvis parallella eller serieproduktion.

Det finns olika teorier om vilka olika avdelningar som skall inga i ett Swimlane Diagram,
men en viktig punkt & kunden. Om man gor en analys pa en hel produktion, kan

avdelningarna se varandra som deras respektive kunder.

Organiseringen av “banorna” i1 Swimlane Diagrammet kan variera beroende pa var

intresset for analysen ligger, men vanligt ar att man utgar fran kunden och skapar fran
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forséljningsskede och sedan foljer processen genom hela produktionen. Att organisera
enligt frekvens for processkeden inom produktionen &r heller inte ovanligt. (Damelio,
2011)

Process name

Preparation phase ‘ Execution phase Final phase
E
E S1arm
2
e . 0
o Y ! '
= 4 0
E Pracess 1 —)@-&—) Process 2 = Process S
£ I .
a ' 0
- Y Y '
E '
= 0
E Process 3 Decision 2
& ;
a i
= L 4 v ' y
T '
% Process 4 Process 6 Finish
¥ .
a .

Figur 3. Exempel p& swimlane flode. (bild grapholite.com)

Infografiskt processchema

De senaste aren har anvandningen av infografiska processcheman ckat markant. Ett
infografiskt processchema visar véldigt visuellt hur ett flode ror sig. Information, material
och kunskap ar véldigt visuellt beskrivet (se figur 4). Med andra ord é&r ett infografiskt
flodesschema véldigt enkel att forsta for en utomstaende person utan desto mer expertis

inom produktionen.

Fordelar med ett sadant flode ar att 90% av vad vi manniskor minns &r baserat pa visuellt
intryck. (Costill, 2016)
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Orsaker att anvanda denna typ av flédesbeskrivning:
e Flodet ar ibgonfallande, vilket leder till att man noterar och minns
e Vaildigt enkel att forsta
e Kan forenkla komplexa processer
e Visuellt intressant
(Rose, 2014)

Infographics Process

[
3 . ‘ ’/.‘
Investigate and research y

Choose a topic Collect data

\ x
i

4
v

Seek suitable presentation mode
Analyze data

Draft

‘ - o

S 4 {
Edit Test “J

/
Present

Figur 4. Infografisk process. (bild: http://www.Edrawsoft.com)

Efter undersokningen kan man konstatera att denna typ av flodesschema har manga
fordelar, men i detta fall skulle den visuella biten krédva for mycket energi vilket skulle

stjala tid fran att analysera processen.
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3.2 Leani allmanhet

Lean &r ett mycket kant begrepp inom féretagsvarlden idag. En stor del av framgangsrika
produktionsforetag anvander sig av Lean pa nagot satt. Lean &ar engelska och betyder slim,

precis som namnet séger ar stravar man som Lean konsument efter en slimmad produktion

Lean historien startade fran att Ford utvecklade ett system med Iépande band tekniken eller
flodestillverkning runt 1920-talet, foretaget Ford hade en vélfungerande process for just
detta syfte. Problemet med Ford var dess minimala méjlighet till flexibilitet i produktionen.
Pa 1930-talet bekantade sig Toyotas ledning med Fords processer och bérjade sedan
utveckla dessa processer som sedan ledde till att "Toyota Production System” skapades.
Detta system blev grunden for det som vi idag kallar Lean, systemet gav till skillnad fran
Fords system mojlighet till effektivitet, flexibilitet och kvalitét kombinerat.

(LeanEnterpriselnstitute, Lean Enterprise Institute, 2017)

Med Lean forsoker man minska pa sloseriet och detta kan specificeras mer exakt beroende
pa process. Exempelvis ar lagerminimering en av filosofierna med Lean. Lean &r ett satt att
tanka pa och att styra sitt foretag med. Dessutom forsoker man med Lean forbéttra

kvaliteten och Ionsamheten med langsiktiga mal. (Sérqvist, 2013)

3.21 JustInTime

JIT eller Just In Time &r ett verktyg inom Lean produktion for att samordna och forbéttra
samarbetet mellan lager och produktion. Som namnet antyder stravar man har efter att fa
det nodvandiga i samhanget vid rétt tidpunkt och ratt méangd. JIT &r ett av Lean
produktionens viktigaste moment, har ar det viktigt att man ocksa anvander sig av PDCA.-
cykeln eller nagon annan typ av standig forbattring. Detta for att kunna ratta till de
materielmangder som fran borjan eventuellt ar felaktigt uppskattade, men samtidigt

granska processen for onddiga steg som inte skapar mervérde av nagot slag.
Varfor anvanda JIT

Den storsta fordelen med JIT é&r att den alltid har en “kund” for varje producerad del vilket
haller inventarierna nere. Da man anvander JIT tillverkas varje produkt som om den var

bestilld och om det inte finns ndgon “kund” sé stoppas produktionen.
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JIT produktion betyder att man haller lagermangden sa lag som méjligt. En lag lagerméngd
I balansrékningen innebér hogre lageromséttning. En hog lageromséttning anses vara ett

gott tecken pa effektivitet.

Bortsett fran forbattring i jamforelse som tidigare namnts, skapar en JIT produktion
Ionsamhet dven pa andra satt. Da man tillverkar pa bestéllning kravs mindre hyllor for
lager och mindre lager binder mindre pengar. Dessutom krévs det ett mindre
lagerutrymme. Ett mindre lager kraver mindre tid vid inventering vilket ger direkt resultat

at foretaget. (Investopedia, 2015)
Att tinka pa vid implementering av JIT

Forsta steget for implementering &r Overvakning, ledningen maste noggrant Gvervaka
anvandningen av material och tider. For detta kan idag tekniken vara till stor hjalp da man

som méanniska ar benagen att géra misstag sa kan datoriserad hjalp underlatta mycket.

Man borde automatisera sa langt som majligt, ett system som varnar da material borjar
vara forsenade gor att man hinner agera i tid. Det ar ocksd viktigt att minimera

felberékningar och felinmatningar.

Hér foljer tips for implementering av JIT:
1. Granska leveranskedjan

Bygg starka langsiktiga relationer med underleverantorer, strava efter att arbeta
med féretag som du litar pa och har bra erfarenhet av. Ha garna reserv

underleverantorer.
2. Var uppriktig med kunderna

Var tydlig med hur du planerar arbetet och inventarierna. Forklara tydligt att de

ledtider som anges &r bindande, var inte radd att stélla krav.
3. Ha garna nagon utifran foretaget att vara med i implementeringen

Att fa perspektiv utifran vid implementering kan vara valdigt viktigt, en person
utifran har eventuellt en helt annan bild pa produktionen och kan ifragasatta saker

som nagon inom foretaget inte tankt pa. (BDC, 2017)
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Med JIT l6ser man foljande problem

Overfulla oorganiserade lager

Daligt pengaflode

Dalig uppféljning av tillverkade produkter

Produkter utan destination

3.2.2 Kanban

Kanban ir japanska och betyder “visuell signal” eller “visuellt kort” (se figur 5). Salunda
ar Kanban ett system for att signalera lagermangd eller arbetsstatus i en produktion.
Kanban hor till Lean familjen och & manga ganger ett kritiskt verktyg for att man skall
kunna genomfdra JIT produktion. Kanban ar ett effektivt verktyg for att kunna uppratthalla

en flodande produktion.
Varfor anvanda Kanban

Kanban é&r ett satt att visualisera arbetet som skall goras. Visuell kontroll ger méjlighet att
se arbetsprocessens framfart och det &r enkelt att forsta mer komplexa processer, uppgifter
och risker. Vidare framh&vs konsekvenser om ett team inte genomfor sitt arbete enligt
tidtabell. (LeankitINC, 2017)

Kanban tavlor ger foljande fordelar:
e Visualiserar framsteg i arbete
e Man ser hinder i fortid vilket ger en chans att atgarda dem innan de skapar problem
e Forbattrar kommunikationen mellan kolleger i produktionen och arbetsledaren
e Systemet uppmuntrar produktionsarbetare att sjalva skrida till atgarder

e Inspirerar samarbete



Figur 5. Enkel Kanban tavla (bild inside.omnifocus.com)

Hur implementerar man Kanban

Forsta steget da man skall borja anvanda sig av Kanban ar att specificera flodet och sedan
bryta ner det &nda till de allra minsta aktiviteterna i processen. Skriv ner varje aktivitet
inom flodet. (LeankitINC, 2017)

Med Kanban fokuserar man pa att uppratthalla ett effektivt flode och minimera sléseri och
i ett effektivt flode fokuserar man pa aktiva uppgifter. Begransa arbetsaktiviteter som &r
igang, med detta menas att man inte genomfor 10 uppgifter pa en vecka utan kanske 3
uppgifter per dag vilket i slutet resulterar i 15 uppgifter per vecka. (LeankitINC, 2017)

Mat ledtider inom produktionen, detta ger mojligheten att i framtiden kunna se det resultat
som har uppnatts. Om man kan borja med att méata ledtiderna innan man implementerat

nagot system, far man direkt svar pa om det lénar sig att fortsatta arbetet. (Klipp, 2017)

Implementera nagon typ av standig forbattring, detta ger mojligheten att uppdatera de
ledtider som har uppmatts. Samtidigt ser man éver den befintliga processbeskrivningen och
kan hitta nya satt att effektivera produktionen. (LeankitINC, 2017) (Klipp, 2017)
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Kanban léser foljande problem

Overproduktion

e Ojamn flodesniva

e Kaos i lagerméngd och flode mellan avdelningar

e Kommunikationsproblem med ledtider och liknande

(Vorne, 2017)

3.2.3 Andon

Andon &r japanska och betyder lykta eller signal, och precis som namnet séger &r just detta
Andons uppgift. Andon &r ett Lean verktyg, verktyget fungerar som ett visuellt
feedbacksystem inom produktionen. Detta skall signalera problem inom produktionen,
exempelvis om produktionen har stannat sa signalerar Andon verktyget i form av en

blinkande rod lampa och personer inom produktionen kan atgarda detta. (Shmula, 2017)
Hur anvéanda Andon

Dé man signalerat att ett problem har uppstatt inom produktionen &r teamledaren den forsta

att ta itu med problemet detta pa grund av att teamledaren vanligtvis finns néra till hands.

Om man har blivit tvungen att stoppa produktionen kan den Gvriga personalen pa
produktionslinjen assistera. Beroende pa problemets omfattning eller tiden som kréavs for

att fa fram en 16sning sa kan andra kallas in for att hjalpa l6sa problemet.

Smaningom borjar produktionen I6pa igen och inom vissa foretag anser man nu att
problemet ar 16st, men med Lean stravar man da att ga till grunden med problemet och pa
detta satt forebygga att dylika problem inte uppstar igen. Man stravar alltsa efter att

forebygga sjélva problemet och inte bara symptomen.

Inom vissa produktioner stravar man efter att aldrig stanna produktionslinjen, bade fran
arbetsledarnas hall men aven fran arbetare. Man anser da att om produktionen stannar
forlorar man pengar. Ett sadant tankesatt ar valdigt kortsiktigt, och om man anvénder sig
av ett sadant system sa kommer inte Andon att fungera i langden. Andon kréaver att man

anvander sig av standig forbattring. (Roser, 2015)
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Fordelar med Andon
e FOrbattrar klarhet och tydlighet inom produktionen
e Okar produktiviteten
e Minskar tiden da produktionen ar nere p.g.a. att teamledaren blir snabbt informerad
e Forbattrar flexibiliteten for arbetarna och de uppmuntras att ta itu med problemen

e Sparar kostnader och tid i langden, desto fler problem som uppstar desto fler losta

problem i bagaget
(mcorley, 2016)
Andon léser foljande problem
e Problem med direkt kommunikation mellan teamledare och produktionsarbetare
e Problem vid felrapportering

e Enojamn produktion

3.2.4 Standardisering

Standardisering av en process ar ett mycket anvandbart system, en standardisering innebéar
att man gor en process som en standard till vilken alla som genomfor det samma arbetet
anvander sig av. Standardisering bestar till grunden av ledtider och metoder inom

produktionen som ér tidigare uppskattade som sedan férbéattras och preciseras.

Man stravar efter att kunna halla en jamn takt da man som arbetare genomfor en uppgift
samt standardiserade tillvagagangssatt och material. (LeanEnterpriselnstitute, Standardized

Work, 2017) (Process-improvement-japan, 2010)

Da man implementerar en standard sa borjar man med att samla data och kartldgga det
mest effektiva sattet att genomfora uppgiften pa. Sedan genomfor man uppgiften flera
ganger for att se om det ar mojlig att upprepa den exakta proceduren. Slutligen gér man
upp en standard for att optimera tidsanvandningen inom produktionen. (Process-

improvement-japan, 2010)



Fordelar med standardisering
e Minskar variationer i tid och kvalitét
e Enklare att skola in nya arbetare
e Och en grund for forbattring pa procedurer

(LeanEnterpriselnstitute, Standardized Work, 2017)
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4 Flodesanalys

Som teorin beskriver &r en flodesanalys ett bra satt att hitta problem inom produktionen.
Och pa Nautor hade man inte tidigare pa en grundlig niva utfort en sadan typ av

kartlaggning och analysering.

Det huvudsakliga malet med flodesanalysen var att fa reda pa vilka olika riktningar en del
inom produktionen kan ta, eller med andra ord fa en tydlig kartlaggning éver produktionen.
Flodesschemat anger sedan vilka olika riktningar som en del skulle kunna ta, och ger

mojligheten for avdelningarna att kunna forutspa mangden arbete som ar pa inkommande.

4.1 Metod

I inledningsskedet av flédesanalysen togs beslutet att anvédnda Swimlane kartlaggning av
processfloden inom foretaget. Beslutet togs pa basis av vad teorin beskriver om att man

med Swimlane diagram enkelt kan lanka avdelningar och uppgifter tillsammans.

Sedan for att standardisera floden anvandes ett enkelt flodesschema, och som teorin
beskriver &r detta ett enkelt system att forstd och man kan snabbt fa en Gverblick dver
produktionen. Infografiska schemat skulle ocksa ha varit ett alternativ, men i detta fall var
en enkel processkarta effektivare da alla som tar del av processkartan redan &r insatt i

produktionen. Sa ett infografiskt schema hade varit 6verdriven forklaring.

Avdelningarna som ingick i flédesanalysen var laminering, snickeri, malning och
montering. Dessa &r de producerande avdelningarna inom foretaget. Beslutet om vilka
avdelningar som skulle ingd i foretaget var ratt enkel, dd man hade som mal att fa en

kartlaggning av flodet mellan producerande avdelningar.
Informationsinsamling

Arbetet inleddes med kartlaggning av flodet genom foretaget, och som teorin beskriver sa
kategoriserades processen i avdelningar och sedan pa mer detaljerad niva i form av

processcheman.

Detta skedde i form av intervjuer tillsammans med olika personer inom
kontorsavdelningen och produktionsavdelningen. Som grund for intervjuerna skapades ett
frageformuléar, formularet bestod av ca 10 skraddarsydda fragor till diverse avdelningar pa

Nautor.
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Beslutet om vilka personer som intervjuades for att fa fram informationen togs tillsammans

med handledaren Tomas Halmesmaéki. Val av kontorspersonal till intervjuerna var baserat

pa vem som ansvarar och arbetar for respektive avdelning. Och enligt vad teorin forslar

intervjuades personalen for produktionen, da man darifrdn anses fa de mest realistiska

svaren.

Avdelningarna som berérdes av flodesanalysen och de personer som intervjuades for att fa

fram information var:

Specifikation

BOM

Har intervjuades Specifikationens forséljningsassistent Bettina Pelkonen. Fragor
som diskuterades géllde tidsram och &ndringar i specifikationen samt hur man

meddelar om &ndringar, och i vilket skede i forséljningen man ger ut informationen.

Fér BOM avdelningen intervjuades Jan Ahlvik, han arbetar med PDM system
support och ar ansvarig for BOM. Fragor som diskuterades var hur BOM
uppkommer vem som uppdaterar, hur man far information om uppdateringar och

vem som har tillgang till BOM.

Ritkontor

Inkop

For ritkontoret intervjuades Markus Granlund som arbetar med Interidr Design. Har
gallde frdgorna om hur de far sin information och hur de ger ritningar vidare till de
som behdver dem. Sedan pa vilket sétt de blir informerade om praktiska problem

fran produktionen, och hur de informerar om uppdateringar till produktionen.

Thomas Lill som fungerar som inképare intervjuades fran inkopsavdelningen.
Fragor som diskuterades var informationen om vad som skall kopas fas fran och
hur man far information om felaktiga bestéllningar. Sedan hur man bestammer
vilken tidpunkt delar skall kopas och hur man blir informerade om fdrsenade

bestéllningar.
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Laminering

Pa lamineringsavdelningen intervjuades Marko Rintaniemi och Simon Nygard,
bada fungerar som forman pa lamineringsavdelningen. Fragor som diskuterades
var: Varifran man far information om vad som skall tillverkas, vilken information
man far, vart tillverkade delar kan levereras, hur man vet vart de skall levereras,
fran vilka avdelningar man far produkter fran, hur man informerar/informeras om

problem, hur man far material och hur man skall prioritera.
Snickeri

Har intervjuades Torolf Liback som fungerar som forman pa snickeriavdelningen.

Intervjun hade samma uppbyggnad som lamineringsavdelningens intervju.
Malning

Malningsavdelningens forman Joakim Asp intervjuades, med samma uppbyggnad

som de tva tidigare namnda producerande avdelningarna.
Montering

Monteringsavdelningens forman Mats Snellman intervjuades. Intervjun inneholl
samma fragor som man Gvriga producerande avdelningar men med nagra tillagg

om hur samarbete med logistiken fungerar.

Intervjuerna med kontorspersonalen hade ett genomsnitt pa 20 minuter, intervjuerna med
produktionsavdelningarna hade ett genomsnitt pa 45 minuter. Ut6ver intervjuerna kunde en

del information av blandad kvalitét hamtas fran Nautors interna databas.

4.1.1 Flodesschema

Flodesscheman anvands som tidigare beskrivet i teorin som ett hjdlpmedel att beskriva ett
flode inom en produktion. Ett valgjort tydligt schema underlattar da man analyserar flodet

och soker problem eller forbattringar.

Ett forsok gjordes med att genomfora en Swimlane flodesanalys pa samtliga producerande
avdelningar for att fd fram vilka olika riktningar produktionen kunde ha. Men under
forsoket konstaterades att pa grund av komplexiteten i de olika floden, samt de stora

variationerna i beslutandeprocessen sa togs beslutet att spjalka upp flodet i
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planeringsprocess och produktionsprocess samt att gora en standardisering av dessa (se
figur 6).

Sa jag tog ett ritblock och gick till de producerande avdelningarna inom foretaget. Enkla

flédesscheman blev uppritade tillsammans med arbetsledarna inom produktionen.

Efter skisserna pa floden inom snickeriet, laminering, smadelslaminering, malning och

montering tillsammans med korta beskrivningar borjade enkla flodesscheman skapas.

Med informationen som jag fatt fran intervjuerna kunde jag skapa ett generellt
processflode genom de olika avdelningarna inom produktionen. Med genomgang av floden

som var producerade tillsammans med handledaren kunde floden standardiseras.

Tillsammans med informationen om till vilka avdelningar man skickar och far delar fran
samt information fran Nautors databas kunde vi bérja forséka fa fram floden mellan
avdelningar. Efter intervjuerna konstaterades att alla delar som laggs pa baten utdver de

delar som blir kdpta direkt till baten startar fran snickeriet eller lamineringsavdelningen.

Med avdelningarnas samarbete mellan varandra dokumenterade, gjordes ett swimlane
flodesschema. Med detta kunde man dock inte fa ut nagon klar bild dver det mest allméanna
flodet eller hur manga olika floden fanns, s& min handledare Tomas Halmesméki foreslog

att jag da skulle arbeta fram nagot typ av verktyg baserat pa Excel.

Sa med Excel som stod fick jag da borja kartlagga alla floden med hjélp av den
information jag hade sedan tidigare. Verktygets mal var att kunna kartlagga alla de olika
floden delar kan ha inom féretaget. Senare i rapporten finns beskrivet anvandningsandamal

for informationen utéver den uppenbara kartlaggningen.



Figur 6. Swimlane fléde laminering

Som man kan se pa figuren ovan &r det svart att fa klarhet i hur produktionen loper da
flodet ar sa komplext.
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4.1.2 Analysering

Analyseringen av flodet genomfordes delvist parallellt med att flodesscheman blev
producerade. Under analyseringen sa soker man som teorin beskriver bl.a. efter flaskhalsar
och onddiga processmoment. Michael Lee Smith som ar direktor éver Process forbattring
pa ETS (Educational Testing Service) i New Jersey USA (Smith, u.d.) sager ocksa att man
under analyseringen av en process soker efter orsaker till forsening, om standig forbéattring

ar i bruk, klart vem som skall géra vad, dubbelarbeten och ledtider.

For varje steg i processen sa ifragasattes tillvagagangssattet, flodet utmanades dock inte
praktiskt utan detta skedde teoretiskt tillsammans med de intervjuade personerna inom
produktionen. Utover tillvagagangssattet inom produktionen sa ifragasattes hur diverse

steg inom produktionen ger mervérde till kunden.

4.2 Nulaget

Enligt vad teorin beskriver sa fortsatte arbetet med att dokumentera hela processen. Har
beskrivs den exakta ordningen for att fa en klarare bild pa hur forbattringar kan paverka
resultatet.

Olika avdelningar har olika tillvagagangssatt och de avdelningarna som har beskrivs ar

malningsavdelning, laminering, snickeri och montering.

Malningsavdelning eller ytbehandling finns bade internt och externt men planeras av
personer inom organisationen. Till lamineringen hor: skrovlaminering, dackslaminering
och smadelslaminering. Snickeri tillverkar batens mobler, tralister, durkar och 6vriga
trabaserade delar. Monteringsavdelningen &r den avdelning som plockar ihop baten med

delar fran de dvriga avdelningarna och fardigstaller baten for leverans.

4.2.1 Laminering

Inom laminering startar processen i nuldget pa foljande satt. En ritning landar pa
lamineringskontorets skrivbord fran ritningskontoret. BOM listan uppdateras om vilka
delar som skall tillverkas och produktionen startar enligt BOM forutsatt att ritningar finns

pa plats.
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Man har ett veckovist planeringsméte for att gora alla medvetna om vad som skall
tillverkas och vad som hénder inom produktionen. Information om lamineringstyper

erhalls fran specifikationsavdelningen och 6vrig information fas fran Masterplan.

Prioriteringsordning for delarnas tillverkning fas fran en egen producerad lista i
lamineringen, den baseras pa masterplan samt monteringsavdelningens krav pa

prioriteringsordning.

Materialet till lamineringen bestalls av inkopsavdelningen och levereras av
logistikavdelningen, lagrets personal gar d&ven genom lamineringsavdelningen dagligen for
att sakerstalla att material finns till forfogande. En del av materialen som bestalls levereras

direkt till lamineringen av transportforetag, andra material gar via lagret.

Né&r delarna ar tillverkade skickas de vidare till respektive avdelningar. Delarna som
tillverkas skickas antingen till malning, snickeri, montering eller urfrasning. Fardiga delar
skickas pa basis av formannens erfarenhet till 6vriga avdelningar, eller till ett lager dar

delarna hamtas.

4.2.2 Snickeri

Information om vad som skall tillverkas i snickeri fas fran fysiska pappersritningar som
levereras till snickeriets kontor. P& detta garanteras snickeriavdelningen att de delar som

tillverkas ar godkéanda av konstruktor.

Delarna som tillverkas gar framst till monteringsavdelningen men kan aven skickas till
malning eller laminering. Delarnas destination ar bestamd utifran att delarna tillverkas mot

bestéallning.

Specifikationer om ytbehandling och féarg eller 6vrig nddvandig information for
tillverkningen borde vara beskrivet pa ritningen. | annat fall tar man kontakt med

specifikation, produktionschefen eller ritningskontor.

Materialet for tillverkningen bade interna och externa varor bestalls av snickeriets forman,
informationen for bestallningarna fas fran BOM listan. Prioriteringsordningen for vad som
skall tillverkas kommer i praktiken fran ordningen pa ritningarnas leverans till snickeri, i

teorin bestdms prioriteringsordningen enligt monteringsavdelningens behov.

Forandringar med ritningar och specifikationer under arbetets gang meddelas fran tekniska

kontoret via epost eller telefonsamtal.
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4.2.3 Malning

Destinationen for delar som levereras fran malning ar antingen formtillverkning eller
montering vilket gor att alla delar har en given destination. Delarna som skall malas
kommer fran lamineringen, snickeriet, monteringen eller metallavdelningen. Delarna

hamtas av malningsavdelningens personal.

Fargkoder och o6vrig information far man fran forséljningsavdelningen eller
projektdragaren. Prioriteringsordning ar baserad pa masterplan men i praktiken ar det

monteringsavdelningen som stéller krav.

Andringar eller problem med malningen meddelas muntligt fran produktionen. Malade

delar skickas till montering via logistikavdelningen.

4.2.4 Montering

Ritningar som krdvs vid monteringen hédmtas av arbetsledningens personal, man
kontrollerar forst Drawing Schedule for en ritning om ingen ritning finns sd kan man fa
ritningsnummern darifran. Ritningsnummern matas in i NX ritprogram och pa detta satt far
monteringsavdelningen tillgang till ritningar. Om ritningsnummern inte hittas kontaktas

ritningskontoret.

Materialet som monteringen behover bestélls av inkopet eller lagret pa begéaran av
monteringsavdelningen. Lagret levererar sedan materialet till produktionen eller s hamtar
monteringens personal materialet fran lagret. Delar och material fran egen produktion
levereras fritt mellan avdelningarna av antingen transportforetag, logistikavdelningen eller

hamtas av monteringens egen personal.

Ifall &ndringar sker informeras monteringsavdelningen via specifikationsavdelningen.
Delar frdn monteringen som inte monteras pa bat skickas till malning. Funktionella
problem som uppstar meddelas till ansvarig avdelning inom produktionen, ifall

planeringsproblem uppstar kontaktas ritkontoret.
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4.3 Resultat och forbattringsforslag

Detta kapitel beskriver resultatet fran den genomforda flodesanalysen. Resultatet fran
flodesanalysen kommer att behandla problem som upptéckts under analysen. | ett senare

kapitel beskrivs l6sningar till problemen.

Flodesanalysen mellan avdelningarna har underldttat mojligheten att hitta en del av
problemen som finns inom produktionen. En stor del av problemen som har uppdagats har
varit kommunikationsrelaterade problem mellan avdelningarna, vilket har gjort
flodesanalysen mellan avdelningarna en viktig del av arbetet. Flodesanalysen inom
avdelningarna har framhéavt en del problem som uppstatt i produktionen, problemen som
upptéckts presenteras nedan, tillsammans med forslag om forbéattringar.

I och med att processen inom produktionen inte tidigare hade kartlagts blev en del av
resultatet en standardisering av processerna. Processerna kommer antagligen att andra en

del under tiden.

Inom vissa avdelningar &ar beslutandeprocessen och arbetsplaneringen nagot omfattande.
Dérfor har ett planeringsflode blivit presenterat som standard for hur arbetsplaneringens
inledande beslut tas. Denna standard for planeringsprocessen galler samtliga producerande

avdelningar inom foretaget.

De olika floden som standardiserades:
e Planeringsflodet: De beslut och information som kravs for att kunna starta

produktion. (figur 7)

Tekniska kontoret Arbetsledning Produktion

01000

Figur 7. Planeringsflode
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e Snickeriets flode: Interna flodet inom snickeriets avdelning. (figur 8)
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Figur 8. Snickeri flode

e Lamineringens flode: Interna flédet inom lamineringsavdelningen. (figur 9)
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Figur 9. Laminerings flode
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e Smadelslamineringens flode: Interna smadelslamineringens flode. (figur 10)
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Figur 10. Smadelslaminering flode

e Maleriets flode: Maleriets interna flode. (figur 11)
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e Monteringens flode: Monteringens internas flode. (figur 12)

tb=handing
—_—

Far
montesing

Laminesing
—_—

Y

—>| Snickeri I

Dacks-
maontening

Figur 12. Monteringsflode

4.4 Excelverktyg

I samband med kartlaggningen av flodet mellan avdelningar i Nautors produktion, 6nskade
min handledare ett simpelt flodesverktyg baserat pa Excel. Flodesverktyget skulle hjalpa

personalen att kunna precisera delars position inom foretaget under tillverkningsprocessen.

Resultatet blev ar ett kartlaggningsverktyg for floden mellan avdelningar pd Nautor

beskriven med hjélp av Excel (se figur 13, figur 14).

Efter undersokning konstaterades att alla delar som laggs fast pa baten utdver kopta delar,
har en startpunkt I lamineringsavdelningen eller snickeriavdelningen. Déarfor finns endast

dessa tva avdelningar med som startpunkt i flodesverktyget (se figur 13).
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Figur 14. Exempelflode fran verktyg

4.5 Forbattringsforslag

Till féljande beskrivs de problem som upptéackts under analysen av flodet. 1 samband med

problemen presenteras férslag som kan forbattra produktionen och effektiviteten.

45.1

Problem laminering

Delarna som tillverkas borde fa en slutdestination, forseningar borde meddelas

Information om vad som skall tillverkas, och hur det skall tillverkas

Kommunikationen med 6vriga avdelningar borde forbattras
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Ldsning

For att fa bukt med destinationsproblemet kunde man gora ett tillagg pa ritningen vart
delen skall levereras da den é&r Klar, detta ar nu mojligt med flodesanalysen mellan
avdelningarna. Man kunde aven infoéra lamineringstyper och finish pa ritningen for att
minimera mojligheten att missforstd. Informationen om vad som skall tillverkas och i
vilken prioriteringsordning borde komma fran endast en kélla. Om en del &r forsenad borde

man gora upp ett system dar alla som &r berérda av forseningen meddelas omgaende.

45.2 Problem snickeriet

e Svagt ritningsfléde

e Olampliga arbetsuppgifter

Problemen vid snickeriet & sammankopplade. Ritningsflodet vid snickeriet ar i nulaget ett
standigt problem, ett svagt ritningsflode skapar problem i arbetsplaneringen. Ritningar som
fas maste ges till forsta snickaren som kommer in och fragar efter jobb, detta gor att den

bésta snickaren for uppgiften inte nédvandigtvis far utfora det lampligaste arbete.
Ldsning

L6sningen pa detta problem &r antingen att snabba upp ritningsflodet for att kunna halla
igdng en snabb och effektiv produktion, alternativet till detta ar att gora ledtiderna langre
for olika produkter och minska arbetskraften pa snickeriet. Detta skulle gora takten mellan
ritkontoret och snickeriet skulle synkroniseras. Ett hdgre ritningsflode ar dock att

rekommendera.

4.5.3 Problem malning

e [Information

e Specifikation

Man vet inte i nuldget da en bat ar sald hur manga komponenter som skall malas.
Malningens planering borde forbattras sa att inte alla delar som kommer till malningen &r
akutfall. For att detta skall kunna planeras maste man fa battre koll pa vilket skede i

produktionen delarna som &r pa vag i malning har.
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Ldsning

Problemet kunde l6sas med att kartlagga vilka delar som gar till malning sa att man pa
forhand kan planera arbetet. De delar som skall malas borde ha en situationsstatus pa
tillverkningen sa att malningsavdelningen ar medveten om vilka delar som ar pa

inkommande.

4.5.4 Problem montering

e [nformation om delarnas status

e Ritningarnas lokalisering

Informationsflodet mellan avdelningarna borde forbattras, man maste fa béattre koll pa var
delarna finns och var information kan hamtas. Proceduren med ritningar som hamtas vid

monteringsavdelningen ar aningen komplicerad.
Ldsning

Alla ritningar och delarnas status i produktionen kunde organiseras sa att den kan hittas
med hjalp av batens nummer i databasen. Med hjalp av flodesanalysen mellan

avdelningarna kommer delarnas leveranstid kunna forutses.

4.6 Sammanfattning

En stor del av de problem som uppdagats i produktionen dar direkt eller indirekt
kommunikationsproblem. Kommunikationsproblemen leder till stora svarigheter i
arbetsplaneringen. Man kunde inféra ett effektivt ERP system och kommunikationen

mellan avdelningarna kunde i samband med det forbattras.

Vi har gjort ett forsok att infora ett verktyg baserat pa Lean metoder som skall forbéattra
kommunikationen mellan avdelningarna, forslaget finns beskrivet i foljande kapitel.

| teorin beskrivs forbattringsforslag som néstsista steg da man genomfor en flodesanalys,
som sista steg beskrivs genomforande av forbattringsférslag. Genomforandet av forslagen

ar upp till Nautors personal att genomfora.
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5 Daglig planering

| detta kapitel beskrivs tillvagagangssatten for det utforda arbetet med ett forsok att infora
daglig agenda for personalen for lamineringsavdelningen. Detta ses som ett forsok att
forbattra kommunikationen mellan avdelningar. Arbetet inleddes med fokus pa daglig

planering for att det ansags att man dar hade mest att tjana.

Detta blev ett pilotprojekt for Nautor, och for projektet anvandes en bat av typen Nautor
Swan 54. Denna bat ansags vara en lamplig seriebatsmodell med tillrackligt standardiserad
tillverkning, sa att man i framtiden har méjligheten att enkelt kan tillampa detta system pa

évriga batmodeller.

Underrubrikerna beskriver hur den dagliga planeringen har blivit genomfort och vad den
grundar sig pa fran borjan. Sedan féljer en beskrivning om orsakerna som gjort att denna

typ av system kan vara en losning pa en del problem som sedan tidigare funnits pa Nautor.

Som beskrivet i teorin loser JIT, Kanban och Andon kommunikationsproblem och
svarigheter med flodet mellan avdelningar. Och pa Nautor anser man att ett verktyg som

kombinerar dessa kan vara losningen.

5.1 Metod

Beslutet om att inféra daglig planering inom Nautor togs pa basis av att man inom
produktionen inte hade koll pa ledtider och darfor hade svart att planera produktionen. Pa

grund av detta har man inte haft méjligheten att genomfora arbetet pa mest effektiva sitt.

Ett annat problem som idag finns inom lamineringsavdelningen ar att delar som blir
tillverkade inte har nagon bestamd destination. Da blev den dagliga planeringen en typ av
ett skraddarsytt Lean verktyg for Nautor, Verktyget skall hjélpa produktionen med dessa

problem.

Detta pilotprojekt genomfordes pa lamineringsavdelningen. Pilotprojektet inleddes pa
lamineringsavdelningen for att lamineringen &r forsta steget da man skall producera en bat,
och pa Nautor ansags det att lamineringsavdelningen var den naturliga avdelningen att
borja med. Lamineringsavdelningen hade dessutom tidigare forsokt pa ett liknande system

vilket gjorde att personalen var bekant med det.
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5.2 Genomfdrande

Genomforandet av daglig planering har utrattats med foljande steg:
e Kartldggning av processteg
e Dokumentera processen
e Berdkna materielméngder
e Uppskatta ledtider
e Anpassa information
e Informera berdrda avdelningar

Enligt vad teorin beskriver om hur man implementerar saval JIT och Kanban inleddes
arbetet med att genomféra en kartldggning dver processtegen inom produktionen. Sedan
dokumenterades de olika stegen med korta beskrivningar i ett Excel dokument. Detta

genomfordes tillsammans med lamineringens férman Marko Rintaniemi.

Arbetet fortsatte sedan att mera pa detalj redogora vilket material som kréavs for de olika
arbetsskeden. For att kunna utfora daglig planering kréavs att informationen som finns
tillgdnglig &r uppdaterad, att mangden material som anvands motsvarar beraknade
materialet som finns beskrivet i BOM. Foljaktligen startade en uppdatering av BOM,

uppdateringen genomfordes tillsammans med lamineringsférmannen Marko Rintaniemi.

En del av materielméngden kunde &ven réaknas ut med hjalp av de laminerade delarnas vikt
och kunskapen om forhallandet mellan harts och glasfiber i vikt, resten dokumenterades

manuellt tillsammans med lamineringsformannen.

For att &nnu kunna starta en daglig planerad produktion kravs ledtider for olika skeden i
tillverkningsprocessen. Enligt vad flera teorier beskriver uppskattas detta bast av de som &r
narvarande i produktionen, i detta fall uppskattades ledtiderna tillsammans med

lamineringsavdelningens férman.

Informationen fran BOM och kartlaggningen av processen matchades for att fa reda pa
mangden material for de olika arbetsskeden. Vilket ger maéjligheten att fa ratt material till

ratt plats. Sedan delades arbetets omfattning upp sa att det skulle matcha den dagliga
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tillgdngliga arbetskraften. Informationen matades in i ett befintligt verktyg for

arbetsplanering och printades sedan ut i form av dagliga arbetsbeskrivningskort.

| teorin fortsétter beskrivningen med att man skall vara uppriktig med kunderna, kunderna i
detta fall & oOvriga avdelningar inom foretaget. Enligt detta fortsatte arbetet med att
informera lagret om foljande saker: Om det skall vara mojligt att inféra en daglig agenda
for lamineringsavdelningen, krévs det att lagerpersonalen levererar ratt méangd material till

réatt plats vid ratt tidpunkt.

Malet med daglig planering &r att ha delarna tillgangliga for produktionspersonalen den
tidpunkt i processen da de behover dem. Detta leder till att produktionspersonalen kan
fokusera pa deras vasentliga uppgift d.v.s. producera batar. Man bor dock ta i beaktande att
en del av produktionsarbetarens arbete faller pa lager och logistik, vilket gor att man

behover utdka personalen pa dessa avdelningar

5.3 Nulaget

Nuldget med arbetsplaneringen kan man beskriva som oplanerat och impulsivt. Under
tillverkningsprocessen hamtar monteringsavdelningen delar fran lamineringen under
tillverkningen av segelbaten. Det har framkommit under arbetets gang att om flera batar av
samma modell &r under produktion samtidigt och monteringsavdelningen &r i behov av en
del fran lamineringsavdelningen, sa hamtas delen fran lamineringen utan att ta i beaktande

till vilken bat delen &r amnad for.

Detta medfor att om en arbetsplanering inom lamineringsavdelning ar utférd, gor den
ingen nytta till monteringsavdelningen da de i slutdandan far en annu mer forsenad produkt
till foljande bat. En stor del av arbetsledarens tid gar ut pa att ta itu med akuta problem
istallet for att leda och planera arbetet. Manga problem som uppstar i produktionen har en

direkt koppling till arbetsplaneringen.
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5.4 Resultat

Arbetet med daglig planering resulterade i ett kort med uppgiftsbeskrivning for varje dag
under lamineringen. Som ni kan se i figur 6 sa har kortet olika farger pa sidorna, da ett
batprojekt startar placeras alla korten pa en tavla med gula sidan utat, da en uppgift ar

utfort sa svangs kortet. Detta gor att alla som ser tavlan vet hur langt arbetet har fortskridit.

Detta system togs i bruk pa lamineringsavdelningen vid Nautor i december 2016, i
samband med tillverkningsstarten pa en ny Swan 54. Systemet fick kritik rérande ledtider
och felaktiga beskrivningar vilket var vantat. Men som i teorin tidigare finns beskrivet,
krdvs att man har ett system med stdndig forbattring i bruk om detta skall vara praktiskt
mojlig.

Figur 15. Daglig planering.

Detta system fick direkt feedback senare under slutarbetet, resultatet pa en av de
avdelningar inom laminering som hade haft detta system i bruk hade snabbheten ¢kat och
sparat in 6ver 25% tidsmassigt. Forbattringen baseras pa uppmatta tider inom produktionen
innan implementeringen av den dagliga planeringen och sedan jamfért med nya tider som
Klockats efter implementeringen.
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6 Diskussion

Detta slutarbete har gjort mig mycket insatt och intresserad av helheten i ett foretags
produktion saval pa Nautor som i allmanhet. Jag har fatt insikten av hur viktigt det ar att
man har ett bestamt flode och bestamda valutformade processer for att fa ett foretag att

uppna dess fulla kapacitet. Ett bra flode &r verkligen ryggraden i ett producerande féretag.

Sammanfattningsvis gjorde jag en flodesanalys och kom fram till en del olika problem
inom foretaget, de flesta inom kommunikation. Sedan genomférdes ett pilotprojekt for att

forbattra kommunikationen och underlatta planeringen.

Den del av slutarbetet som behandlade flodesanalysen var en sjalvstdndig del av
lardomsprovet och jag fick relativt fria hander att genomféra den. Jag kan med facit i hand
konstatera att tidsatgangen for informationsinsamling och kartlaggningen av de komplexa
flodena genom foretaget har varit de Overldagset storsta delarna av flédesanalysen. Under
arbetets gang tillverkades ocksa ett verktyg, men notera att verktyget inte lag i fokus utan

var mer som ett simpelt hjalpverktyg for flodesbeskrivningen.

Med den dagliga planeringen fick jag relativt strikta instruktioner som maste foljas,
samarbetet med kolleger var under denna del mera aktivt. Resultaten fran dagliga
planeringen var mycket goda. Som vidareutveckling kunde man undersoka majligheten om
att implementera den i hela produktionen. Vidare kunde man utveckla de verktyg som &r i

anvandning for daglig planering, for att i framtiden eventuellt automatisera en del av den.

Flodeskartlaggningen kunde goéras synligare genom att gora upp olika farger for olika typer
av floden, sedan kategorisera hela produktionen med hjalp av farger. Vidare kunde man pa
delarnas ritningar applicera ett flodesschema, detta skulle utesluta att oklarheter med

leveransen och misstag skulle minimeras.

| framtiden kunde man ocksa analysera om man med hjélp av en Rfid-tag, QR-kod eller
streck-kod kunde mérka de olika delarna som blir tillverkade. Pa detta satt kunde man fa en
direktlank till datorsystemet och da veta en exakt position pa en specifik del inom

produktionen.

Som man sag under pilotprojektet for daglig planering sa skulle det troligtvis vara I6nande

att infora ett sddant system pa samtliga avdelningar inom produktionen.
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7 Slutord

Jag har alltid varit intresserad av batbranschen, sa jag ar valdigt tacksam Gver att ha fatt
chansen att genomfora mitt lardomsprov pa Nautor. Jag har tidigare erfarenheter fran

batbranschen och har aven en del historia med Nautor.

Arbetet gav mig en insikt i hur viktigt det & med ett fungerande och forutbestamt floéde
inom en produktion. Jag har lart mig hur komplicerade floden det finns inom en till synes
simpel produktion och hur utmanande det &r att fa de floden som finns, specificerade och

standardiserade.

Slutligen vill jag tacka Nautor som gav mig chansen att genomfora detta. Jag vill tacka min
handledare Tomas Halmesméki fran Nautor som har handlett arbetet och fungerat som
mentor i de tillfallen jag har behovt hjalp. Jag vill ocksa tacka Yrkeshogskolan Novia och

min handledare fran skolans sida Mikael Ehrs.
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