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Forord

Vi skulle vilja tacka alla som har varit till stor hjalp vid utférandet av projektet. Utan dessa
personer sa hade vi inte kommit fram till det resultat som nu erhalles.

Forst vill vi tacka Eive Andersson som &r supply chain manager pa Dava Foods i Skara. Han
har beréttat for oss om foretaget samt om dggknackningsprocessen och den maskin som har
statt i centrum i det har arbetet. Vi har diskuterat olika stopporsaker samt forbattringsforslag
med honom.

Vi vill dven tacka foretagets underhallstekniker. Den personen har genom en intervju och via
mejl gett oss en battre forstaelse for maskinen och dess historia. Dessutom har vi fatt en tydlig
bild av hur underhallsarbetet gar till och vikten av det.

Operatdren och ovriga anstallda som har bidragit till detta examensarbete ska ocksa ha tack
for all hjalp och for ett trevligt bemotande. Det har varit mycket intressant att fa vara med er
under de dagar som vi har befunnit oss pa foretaget.

Ett stort tack riktas till var handledare Tonu Koks och examinator Tehseen Aslam. De har gett
oss goda rad och bra feedback under projektets gang. Vi har diskuterat tillvdgagangssétt vid
de handledningar som har erbjudits.



Sammanfattning

Detta examensarbete har utforts pA Dava Foods i Skara. Det &r ett foretag dar honsagg i olika
kvaliteter bearbetas. Dar finns en dggknackningsprocess som bestar av tva maskiner.
Organisationen har problem med maskinen som har till uppgift att separera brickor och agg.
Den stannar alltfor ofta och darfor har foretaget bett om hjélp.

Syftet med arbetet var att ta reda pa vilka orsaker som ligger bakom stoppen och att ge
forbattringsforslag for att forhindra framtida odnskade stopp. Observationer och intervjuer
genomfordes for att fa en béttre forstaelse for hur maskinen fungerar. Darefter utfordes fyra
stopptidsanalyser for att dokumentera stillestandstider och for att det skulle vara mojligt att se
vad som far maskinen att stanna. Metoden 5 x varfor anvandes for att hitta rotorsakerna till
problemen. Forbattringsforslag gavs utifran de rotorsaker som identifierades och aven utifran
egna tankar och idéer. Dessa forslag placerades &aven in i tvd PICK-charts s att
organisationen eventuellt kan vélja att implementera nagra av dessa i framtiden.

Arbetet resulterade i 12 unika forbattringsforslag. 2 av dessa hade med brickornas material att
gora. Det ena forslaget innebar att endast anvénda plastbrickor och det andra var en blandning
av plast- och pappersbrickor. Ytterligare ett forslag var brickor med 5x5 dgg, vilket innebar
att brickan ska ha plats for 5 dgg pa bredden och 5 pa langden. Tre forbattringsforslag hade
med manniskor att gora. Dessa handlade om att operatdren ska férsoka vara mer noggrann
med avstandet mellan brickor pa forsta rullbandet, att manniskor ska vara forsiktiga vid
transport och hantering av dggen samt att det ska vara tre personer som arbetar vid maskinen.
Nagra mer omfattande forbattringsforslag var ett langre forsta rullband, en robot vid forsta
rullbandet, en béttre funktion som separerar brickor, en ny maskin och en annan layout. Det
foreslogs aven att minska hastigheten pa den sa kallade cylindern.

Slutsatsen ar att det finns tre forbattringsforslag som verkligen bor évervagas. Dessa ar
anvéandning av plastbrickor istéllet for pappersbrickor, inforskaffande av en ny maskin samt
tre personer som arbetar vid maskinen. Om plastbrickor anvands istallet for pappersbrickor sa
hade det blivit mycket mindre stopp. Detta galler &ven for en ny maskin som kan hantera bade
plast- och pappersbrickor. Om tre personer arbetar vid maskinen sa kan den tredje personen
ha som arbetsuppgift att upptacka och atgarda fel innan dessa far maskinen att stanna.



Abstract

This final year project has been carried out at Dava Foods in Skara. It is an industry where
different kinds of eggs are being processed. There is an egg cracking process there that
consists of two machines. The company is having trouble with the machine that separates
trays and eggs. It stops very often and therefore the organization has chosen to ask for help.

The purpose of this project was to identify what causes the machine to stop and to give
improvement suggestions to prevent future unwanted stops. Observations and interviews were
performed with the purpose of giving a better understanding of how the machine works. Then
four stop time analyses were carried out so downtimes could be documented and to make it
possible to see what causes the machine to stop. The method 5 whys was used to find the root
causes of the problems. Improvement suggestions were given based on the identified root
causes and on own thoughts and ideas. These suggestions were placed in two PICK-charts so
that the company can compare them and see if they want to implement some of them in the
future.

The work resulted in 12 unique improvement suggestions. Two of them related to the material
of the trays. The first one involved only using plastic trays and the other one was a mix of
plastic and paper trays. Another suggestion was trays with 5x5 eggs, which means that they
are 5 eggs wide and 5 egg long. Three improvement suggestions had to do with people. These
were about that the operator should be more accurate with the distance between the trays on
the first treadmill, that people should be more careful while transporting and handling the
eggs and that there should be three people working near the machine. A few major
improvement suggestions were making the first treadmill longer, a robot near the first
treadmill, a better function for separating trays, a new machine and a different layout. It was
also suggested to decrease the speed of the so-called cylinder.

The conclusion is that there are three improvement suggestions that really should be
considered. These are using plastic trays instead of paper trays, acquiring a new machine and
three people working near the machine. If plastic trays are used instead of paper trays then
there will much less stops. This also applies to a new machine that can handle both plastic and
paper trays. If three people are working near the machine then the third person can detect and
fix errors.
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1 Introduktion

Kapitlet ger en kort presentation av foretaget, bakgrunden till arbetet samt en beskrivning av
problemet. Dessutom tas examensarbetets syfte och mal samt avgransningar upp. Information
om hallbar utveckling erhalles i den har delen.

1.1 Om foretaget

DAVA Foods bestar av nio anlaggningar, varav sex stycken av dessa ar aggpackerier och tre
ar produktfabriker. Foretagets verksamheter finns i Sverige, Danmark, Finland, Norge och
Estland. Tillsammans hanterar de cirka en och en halv miljard agg per ar. Féarska skalagg samt
ett flertal kokta och pastoriserade aggprodukter och dggpulver bearbetas, paketeras och
distribueras. Ar 2014 inrattades ett nytt affirsomrade vid namn DAVA Foods Packaging. Det
ar ett forpackningsforetag som arbetar med att ta fram nya, forbattrade aggférpackningar.
(Lantagg u.a.)

Svenska Lantdgg i Skara, som bytte namn till Dava Foods, ar en del av Dava Foods-
koncernen i Sverige. Produktionsanldggningen byggdes 1987 och dar anvands idag den
senaste tekniken inom hygienbehandling av dgg. Dar tvéttas mer &n en och en halv miljoner
4gg varje dag. | anlaggningen paketeras 4gg och flytande &ggprodukter produceras. Aggen
kommer bade fran svenska dggproducenter och fran andra lander. Svenska dgg som paketeras
och svenska dggprodukter som produceras markeras med svensk flagga och tvittade svenska
dgg”. (Lantagg u.d.)

1.2 Bakgrundsbeskrivning

Det finns en dggknackningsprocess i anlaggningen i Skara. Den processen bestar av tva
maskiner. Forst laggs brickor med agg pa ett rullband. Brickorna anlander till en maskin som
tar tva brickor at gangen med hjalp av gripklor. Sedan flyttas de till ett annat rullband.
Gripklorna Gppnas och slapper pa s satt taget om brickorna. Aggen hélls kvar tack vare
maskinens sugkoppar. De flyttas sedan till det tredje rullbandet som dé&refter transporterar
aggen till kndckningsmaskinen.

1.3 Problembeskrivning

Foretaget har problem med maskinen som plockar brickor med dgg. Den gor oplanerade stopp
och darmed forlorar organisationen dyrbar produktionstid. Darfor vill foretaget ha hjalp med
att hitta orsakerna till att maskinen star still. Forbattringsforslag ska ges utifran de slutsatser
som dras.



1.4 Syfte och mal

Syftet med examensarbetet ar att gora en stoppanalys i &ggkndckningsprocessen och ta reda
pa vilka orsaker som ligger bakom stoppen. Sedan ska en rotorsaksanalys utforas for att
identifiera var felen uppstar. Darefter ska foretaget fa forslag pa vad som kan goras for att
forhindra framtida o6nskade stopp.

Maélen med arbetet:

« Organisationen ska kunna ha en sa effektiv produktion som mojligt.
o Stopptiderna ska vara minimala.
« Variationen ska ha liten paverkan pa produktionen.

Med variation menas olika agg i varierande kvaliteter och plast- samt pappersbrickor. De dgg
som ar av bra kvalitet &r relativt stora, rena och hela. Agg som &r av sdémre kvalitet ar
smutsiga, sma och skadade.

1.5 Avgransningar
Examensarbetets avgransningar ar enligt foljande:

» Endast maskinen som plockar dgg 6vervakas eftersom att det ar dar problem uppstar.

o Forbattringsforslag ges utan att ta hansyn till ekonomiska berékningar.



1.6 Hallbar utveckling

“En utveckling som tillfredsstiller dagens behov utan att &ventyra kommande generationers
mojligheter att tillfredsstdlla sina behov”. Citatet kommer ur Brundtlandkommissionens
rapport som publicerades ar 1987. Begreppet hallbar utveckling delas in i tre dimensioner:
ekologisk, social samt ekonomisk hallbarhet. Det finns en tydlig och mycket intressant
koppling mellan dessa dimensioner och de tre omradena kvalitet, miljo och arbetsmiljo.
Begreppet hallbar utveckling kan alltsd ses som en utvidgning av organisationers och
medborgares ansvar for kvalitets- och miljéfragor. (Bergman & Klefsjé 2012)

Ekologisk hallbarhet handlar om att méanniskor och foretag visar respekt mot naturen med
dess miljo och naturtillgdngarna samt har ett langsiktigt perspektiv pa hur dessa ska anvéandas.
Det handlar &ven om att utveckla produktionsprocesser och produkter som inte skadar miljén
under produktion, vid anvandande och efter anvandande. Ekologisk hallbarhet innebar dven
att strava efter ett samhalle med slutna kretslopp samt balans mellan processer som bygger
upp och bryter ned, utan onddigt sldseri av naturresurser och energi, och som bevarar den
genetiska variationen och biologiska mangfalden. Det gar ocksa ut pa att langsiktigt bevara
vattnets, jordens och ekosystemens produktionsférmaga och att minska paverkan pa naturen
och manniskors halsa. (Bergman & Klefsj6 2012)

Det finns for narvarande ingen allméan definition for social hallbarhet men det handlar om
maéanniskor och manniskors lika vérde. Den sociala dimensionen lyfter fram betydelsen av att
resurser, inflytande och makt fordelas pa ett rattvist, jamlikt och jamstéllt satt. Dessutom sa
ska grundlaggande manskliga behov uppfyllas samt att alla manniskor ska ha tillgang till
social service och att individer ska kdnna sig trygga och delaktiga. Detta kan ske exempelvis
genom att manniskor upplever en meningsfull arbetssituation i en sédker och stimulerande
arbetsmiljo. Pa en varldsomfattande niva ar problem kopplade till krig, svalt och olika typer
av manskligt fortryck stora utmaningar att arbeta med. (Bergman & Klefsjo 2012)

Ekonomisk hallbarhet &r ett relativt komplext begrepp. Det ar kopplat till en balanserad
utveckling och hallbarhet pa alla nivaer fran foretagets perspektiv till ett globalt perspektiv.
Ordet “ekonomi” betyder fran borjan “god hushéllning”. Ekonomisk héllbarhet innebdr att
hushalla med resurser, att anvanda lampliga resurser och att anvanda dem sa lange som
mojligt. Den kan nas genom att foretag och organisationer skapar hog kundtillfredsstéllelse,
det vill sdga att produkterna ar attraktiva pa marknaden. Ekonomisk hallbarhet handlar ocksa
om val fungerande internationella marknader utan handelsbarridarer och ett stabilt och
hansynsfullt anvéndande av naturresurser, dar de faktiska kostnaderna for anvéndning av en
naturresurs ocksa speglas i priset. (Bergman & Klefsjo 2012)



Figur 1. Ekologisk, social och ekonomisk hallbarhet ger tillsammans hallbar utveckling
(Dahlin 2014)



2 Teoretisk referensram

Basen for teorin definieras i det har kapitlet genom skildring av olika delar som &r relevanta
for arbetet. Kapitlet behandlar PDCA, 5 x varfor, PICK-chart, standardiserat arbetssatt,
variation och tillganglighet.

2.1 PDCA

PDCA (Plan-Do-Check-Act) ar den mest anvénda cykeln for forbattringsarbete. Den &r
indelad i fyra faser vid namn Plan, Do, Check och Act. Trots metodens popularitet sa ar det
kanske anda den minst forstadda cykeln. Det ar inte ovanligt att foretag véljer att endast
fokusera pa Do och inte tar hansyn till Plan, Check och Act. Alla fyra faserna ar viktiga for att
lyckas med metoden. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013)

e Plan (P): Detta ar den forsta fasen i PDCA-cykeln. Den &r mycket viktig eftersom att
det ar i den har fasen som all information om problemet ska tas fram. Det handlar inte
endast om att planera vad som ska goOras, utan dven kommunikation, vilken
omfattning, vilka diskussioner, hur manniskor ska komma 6verens och vilka mal som
ska finnas. Borja med att forsoka forsta kundernas behov. Det ar viktigt att forsoka
forutse vad som kommer att utrattas. Utvardera sedan for att se om hypotesen stods
eller inte. Dessutom bor en tidsplan laggas upp. Det sdgs att de mest framgangsrika
japanska foretagen tar lang tid pa sig att planera men att det sedan tar mycket kortare
tid for dem att implementera. Fasen kan sammanfattas i foljande atta steg:

1. Skapa en problemlista
2. ldentifiera kundkraven
3. Definiera problemet
4. Samla in fakta
5. Ta reda pa grundorsaken till problemet
6. Hitta lI6sningar till problemet
7. Gor en genomforandeplan
8. Definiera uppféljningsmal
(Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013)

e Do (D): Det hér ar den andra fasen. Detta blir ett enkelt steg om en plan har lagts upp.
Genomfor forbattringen, garna i en testfas. For att lyckas bra med genomférandet sa
kravs en bra teknik for implementeringen. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg
2013)



Check/Study (C): Detta ar det tredje steget i cykeln. Inlarningen sker i denna fas. Tva
fragor som ska stallas ar om allt fungerar som tankt och om det gick som planerat. Om
svaret ar nej pa minst en av fragorna sa ska anledningen till det identifieras. Sedan
maste det diskuteras vilka lardomar som kan dras utifran det. Rotorsakerna bor
undersokas igen. Dessutom ar det viktigt att se om det finns nagra uppenbara problem.
(Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013)

Act (A): Det fjarde och sista steget i PDCA-cykeln ar Act-fasen. Gor justeringar om
det behdvs. Annars ar det l&ge att standardisera. En standard &r den metod som for
tillfallet anses vara den mest lampliga. | framtiden kan det alltsa vara en annan metod
som bor anvandas. Alla tre tidigare faser ar bortkastade utan detta steget. Det &r inte
ovanligt att det har viktiga steget gléms bort. Forbattringar ska ses som ett sétt att
forflytta sig fran standardprocedurer till battre standardprocedurer. Om det finns
avvikelser hos standardprocedurerna sa &r det ett bevis pa att nagot ar fel. Fundera pa
om det finns fler anvandningsomraden for forbattringarna. Kommunicera de nya
kraven till alla involverade. Reflektera dessutom Over om det gar att forhindra att
problemen ateruppstar. Kanske kan bade maskiner och manniskor pa arbetsplatsen
forbattras. Ta reda pa alla nodvandiga framtida forbattringar for att vara redo infor
nésta PDCA-cykel. Fira alla framsteg som har gjorts! (Bicheno, Holweg, Anhede &
Hillberg 2013)
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Figur 2. PDCA-cykel (Hogskolan i Skdvde u.a.)



2.2 5 x varfor

5 x varfor ar en metod som gar ut pa att fraga sig sjalv fem ganger varfor ett fel har uppstatt.
Pa sa satt ar det mojligt att hitta rotorsaken till problemet. Metoden kallas for 5 x varfor darfor
att Toyotas grundare, Sakichi Toyoda, pastod att “varfor” ir den fraga som bor stallas fem
ganger for att hitta ett problems rotorsak. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg 2013)

Det har ar bade en enkel och mycket effektiv metod som liknar att ha en ifragaséttande
instélining. Acceptera aldrig den forsta orsaken som uppmarksammas. Forsok istéllet att hitta
problemets grundorsak. Metoden grundar sig pa tanken att en defekt eller ett problem ska ses
som nagot viktigt och inte bara ga till spillo genom att l6sas. Se istallet fordelen med
identifiering av problemets underliggande orsaker. (Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg
2013)

For att lyckas na rotorsaken med 5 x varfor sa bor avvikelsen som ska I6sas vara tillrackligt
specifik. Metoden kan inte anvéandas till att l6sa generella problem. Ett exempel pa ett sadant
problem dar varfor en process i genomsnitt har 65 minuter stopptid per skift. Det finns
troligtvis ett flertal olika anledningar till detta. Alla stopp som intréffat har sin egen historia
och i och med det sin egen rotorsak. (Petersson, Johansson, Broman, Bliicher & Alsterman
2009)

Det ar alltsa viktigt att avvikelsen specificeras for att metoden ska vara anvandbar. | exemplet
ovan ar det darfor mer lampligt att valja ut ett specifikt stopp och analysera just det stoppet.
Da skulle syftet med analysen vara att ta reda pa varfor just det stoppet intraffade. Det ar en
annan sak om det sedan finns manga andra tankbara orsaker till att ett likadant stopp intréffar.
En avvikelse analyseras i taget med metoden 5 x varfor. (Petersson, Johansson, Broman,
Blicher & Alsterman 2009)

2.3 PICK-chart

Nér det finns flera avvikelser i forbattringsarbetet &r det ibland viktigt att prioritera en eller
flera av dessa. Darfor ar det lampligt att anvanda sig av en sd kallad PICK-chart. PICK star
for Possible (P), Implement (1), Challenge (C) och Kill (K). Dessa skulle kunna kallas for
Mojligt, Genomfdr, Utmana och Avfarda pa svenska. Med hjélp av en PICK-chart s& kan
varje avvikelse bedomas utifran vilken effekt det skulle ge om den kan losas samt hur stor
insats som behdvs for att gora det. Férdelen med PICK-chart &r att den hjalper medarbetarna
att diskutera sig fram till ratt prioriteringar. (Petersson, Johansson, Broman, Blucher &
Alsterman 2009)

Avvikelser som medfoér stora konsekvenser for organisationen men som &r enkla att
genomfora hamnar i Implement (1) och far darmed hog prioritet. Om en avvikelse istallet
hamnar i Kill (K) sa blir det relativt enkelt att fatta beslut om att inte ta till nagon atgard
eftersom att det inte ar I6nsamt. De avvikelser som hamnar i Challenge (C) kréver en storre
arbetsinsats. Det kan darfor vara lampligt att Ovriga organisationen hjélper
forbattringsgruppen att finna och genomféra en bra 16sning. Avvikelser som har lagre prioritet
an de som hamnar i Implement (1) placeras i Possible (P). Dessa tas hand om endast om det
finns tid for det i forbattringsgruppen. (Petersson, Johansson, Broman, Blucher & Alsterman
2009)
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Figur 3. PICK-chart (Petersson, Johansson, Broman, Bllicher & Alsterman 2009)

2.4 Standardiserat arbetssatt

Standardiserat arbetssatt &r ett satt att sakerstalla kvaliteten och &r ett krav om ett foretag vill
gora standiga forbattringar. Inom standardiserat arbete maste processer och procedurer kunna
upprepas och vara stadiga. En uppenbar standard gor att det blir olampligt att genomféra
uppgiften pa nagot annat satt. Standardiserat arbete ar dynamiskt och maste uppdateras om
battre arbetsmetoder hittas. Variationen kommer att minskas pa grund av att uppgiften hela
tiden genomfors pa samma sétt. (Bicheno, J., Holweg, M., Anhede, P. & Hillberg, J. 2013) |
standardiserade arbetssatt maste standarder vara lagom detaljerade for att vara lampliga som
instruktioner samtidigt som de ska vara lagom generellt for att mojliggora flexibilitet. (Liker
2009)



2.5 Variation

Variation finns i alla tillverkningsprocesser och det gar inte att undvika den oavsett hur
processer ar konstruerad eller underhalls. Det ar viktigt att begransa variation eftersom
variation kan paverka produktkvaliteten. Tva typer av variationer ar urskiljbara variationer
och slumpmassiga variationer. (Olhager 2013)

Urskiljbar variation &r den typen av variation som gar att identifiera och eliminera. For att
kunna eliminera urskiljbar variation sa ar det viktigt att hitta rotorsaken och varfor den typen
av variation uppstar. Slumpmaéssig variation ar den andra typen av variation och har ingen
tydlig orsak. Slumpmassig variation &r ett tecken pa en bra och stadig process. (Olhager 2013)

2.6 Tillganglighet

Tillganglighet ar den tiden som en maskin &r faktiskt tillganglig for produktion jamfort med
den tiden som den borde vara tillganglig for att utfora arbetet. (Dunn 2014). Ekvationen nedan
anvands for att berdkna tillgangligheten:

T = Planerad produktionstid - Stillestandstid / Planerad produktionstid

Planerade stopp som exempelvis underhall eller mote maste tas bort fran mojlig
produktionstid for att fa planerad produktionstid. Materialbrist, stalltid, verktygsbyte &r
exempel pa saker som raknas som stillestandstid. Genom att minska stalltider sa kan
kvaliteten, flexibiliteten och leveranser forbattras. Dessutom blir det mindre kostnader.
(Olhager 2010)



3 Metod

Den har delen tar upp de metoder som anvants under projektets gang.

Metoden som véljs utgdr det grundldggande arbetssattet for examensarbetet. Den kan
definieras som ett tillvagagangssatt for hur arbetet kommer att genomforas. Det ar viktigt att
komma ihdg att metoden inte bestammer i detalj vad som ska goras och inte. Metoden hjalper
till att komma fran en 6verordnad malsattning till 6kad kunskap om fragan. (Host, Regnell &
Runeson 2006)

Arbetets mal och karaktar ar helt avgorande vid valet av metod. Det kan finnas olika
overgripande syften med arbetet. Exempelvis kan beskrivande studier ha andamalet att ta reda
pa och beskriva funktionalitet eller hur nagot utférs. (Host, Regnell & Runeson 2006)

Kvalitativa metoder kommer att anvéndas i det har examensarbetet. De &r lampliga darfor att
en djupare forstaelse av processen efterstravas. Det unika eller eventuellt avvikande &r
intressant. Aven sammanhang och strukturer har stor betydelse for examensarbetet. Att
befinna sig pa platsen som undersoks ar helt enligt den kvalitativa forskningsandan. (Holme
& Solvang 1997)

3.1 Fallstudie

Med fallstudie menas studier som ger djupgaende inblick pa ett speciellt typfall. | en fallstudie
fokuserar forskare pa ett fenomen och studien baseras pa den information som forskare samlar
in (Rosengren & Arvidsson 2010). | en fallstudie arbetar forskare med olika typer av
datainsamlingar i verkligheten som till exempel observationer, experiment och intervjuer. Att
kombinera olika datainsamlingsmetoder bidrar till en hog kvalitet pa fallstudien. (Ejvegard
2009) Enligt Saunders, Lewis och Thornhill (2007) har fallstudier potentialen att svara pa
fragan varfor, vad eller hur nagot sker. I en fallstudie kan olika metoder anvandas for att
forklara en miljo eller ett fenomen sa noga som majligt. (Yin 2007)

3.2 5 x varfor

Examensarbetet anvéander sig av metoden 5 x varfor for att hitta rotorsaker till problem som
uppstar vid stoppanalysen. Nar sa manga fel som mojligt har identifierats hos maskinen i
aggknackningsprocessen sa ar det lampligt att borja fraga sig sjalva varfor dessa uppstar.
Sedan ar det mojligt att borja tanka pa potentiella forbattringsforslag.

3.3 PICK-chart

En PICK-chart anvands for att organisationen ska kunna se fordelar och nackdelar med
samtliga forbattringsforslag och pa sa satt vélja dem bésta.
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3.4 Intervjuer

Ett satt att komma at andras tankar, erfarenheter och asikter &r att intervjua dem. En anledning
till att anvanda metoden i ett forskningsarbete ar att intervjuer hjalper till att forsta hur andra
tanker kring amnet. (Bryman 2012)

Inom kvalitativ forskning &r intervjuer en av basta metoderna for att samla in data. Skélet som
gor att intervjuer blir passande till arbetet & metodens flexibilitet. Forskning som baseras mer
eller mindre pa intervjuar ar lamplig for kvalitativ forskning. (Bryman 2012)

En nackdel med metoden &r att det kan vara tidskrdvande att intervjua, tolka svar och
analysera dem. Inom kvalitativ forskning &r mindre strukturerade intervjuer dnskvérda for att
ge detaljerade svar. | kvalitativa intervjuer kan nya fragor stallas beroende pa svar och hjalpa
intervjuaren att fa& mer information. Personer som deltar i intervjuer kan fragas mer an en
gang. | kvalitativa intervjuer satts fokus pa hur personen som fragstélls ser/tanker pa
problemet. (Bryman 2012)

| en kvalitativ intervju forsoker intervjuaren fa djup information snarare an bred information.
Att intervjua fa med omfattande fragor &r ett sétt att fa djup information. (Carlsson 1991)

Ostrukturerade intervjuer ar oppna och liknar vanliga samtal. Intervjuaren kan stélla fragor
och de som blir intervjuade svarar fritt pa dessa. Darefter kan uppféljningsfragor stéllas
utifran de svar som intervjuaren reagerade pa. | en ostrukturerad intervju &ar processen
flexibel. Det som ar viktigt i en ostrukturerad intervju &r hur den som blir intervjuad tolkar
eller kanner for en handelse eller ett problem. (Bryman 2012)

3.5 Observationer

Att genomfdra observationer &r den bésta metoden for att samla in data eller identifiera
problem genom att observera eller studera om vad som hénder i olika situationer. De kan
utforas med hjalp av tekniken eller med det egna sinnet. (Host, Regnell & Runeson 2006)

Det finns tva olika satt att observera ett fenomen. Dessa ar strukturerade observationer och
deltagande observationer. | en deltagande observation deltar observatdren i aktiviteter som
ska observera och &r néra intill saker som vill observera. Vid en strukturerad observation méts
och kontrolleras olika saker. (Fangen 2005) Observationer kan vara oppna eller dolda. Med
oppen observation menas att observatoren syns och andra & medvetna om att nagon
observerar nagot. Dold observation &ar nar ingen vet att observation pagar. (Host, Regnell &
Runeson 2006)
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3.6 Stopptidsanalys

Nu for tiden &r stopptidsuppfoljning ett k&nt begrepp inom tillverkningsindustrin och det
anvands mer och mer inom forbattringsarbetet. Manga foretag forstar vikten av att Oka
utnyttjandegraden hos sina maskiner. Det gar att synliggora och eliminera kallorna till felen
efter att data om alla olika stopptillfallen har samlats in. Detta resulterar i 6kad I6nsamhet
samt konkurrenskraft. (Fredriksson 2009)

Forluster kan uppsta var som helst i produktionen och det kan vara svart att identifiera dem.
Vid genomférande av stopptidsuppfoljning sa blir det tydligare var de flesta av dessa forluster
finns och hur stora de ar. Férdelen med stopptidsuppfoljning ar att det ger en klar visuell
overblick dver vad som hander i produktionen. (Fredriksson 2009)

De olika stopptiderna som uppstod nar stopptidsanalyserna genomférdes hos foretaget
dokumenterades. Bade tiden da maskinen stannade och nar den startade igen skrevs ner i en
stoppuppféljningsmall. Dessutom antecknades stoppkoder som visar vad det ar for typ av
stopp. | vissa fall gjordes d&ven kommentarer som baserades pa egna antaganden.

3.7 Reliabilitet

Med reliabilitet menas om andra forskare skulle valja tillvagagangssattet som valdes for en
studie och folja den maste komma fram till samma resultat och slutsaser. Syftet med
reliabilitet &r att minska brister och felaktigheter i studien. (Yin 2007) For att minska
feltolkningar kommer att allt information som samlas under observationer och intervjuer att
dokumenteras. Tillvdgagangssattet kommer att beskrivas steg for steg och utforligt.
Ostrukturerade Intervjuer i studien kan minska reliabilitet eftersom det bli svart att upprepa
den och fa likadana svar. Risken kan minskas genom att vélja ratt personer som ar kunniga
och har arbetat lange pa foretaget.
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4 Nulagesbeskrivning

Detta kapitel beskriver hur processen ser ut och fungerar i nulaget. Lasaren far en tydlig
uppfattning om hur arbetet vid den aktuella maskinen gar till och kan fundera pa hur det kan
kopplas till det problem som beskrevs i det férsta kapitlet.

4.1 Layout

Aggknackningsprocessen bestéar av tre rullband, en pall med brickor med &gg, en hiss for
operatoren, en liten maskin som separerar brickor med &gg, en sa kallad cylinder, en
manoverpanel, en maskin som separerar brickor och dgg och en del som staplar tomma
brickor. Det finns dven en aggknackningsmaskin som &r placerad efter det sista rullbandet.
Den ar dock inte vasentlig i det har arbetet. Ravarulagret finns i narheten av maskinen.
Darifran hamtas pallar med hjalp av en truck. Se nuvarande layout nedan:

Rullband for dgg

Person som ansvarar for
tomma brickor

Rullband for
tomma brickor
Stapling av
tomma brickor
Maskin som
separerar brickor
och dgg
Réavarulager
Separering
av brickor
med fgg
Cylinder Hiss for
operator
Rullband for brickor med dgg
Pall med
brickor

Manéverpanel
P med

dgg

Figur 4. Nuvarande layout
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4.2 Processbeskrivning

Forst hamtar operatoren eller lagerarbetaren en pall med brickor med dgg fran ravarulagret.
Den stélls sedan bredvid borjan pa det forsta rullbandet. Operat6ren star pa en hiss intill
pallen och placerar brickor med &gg pa rullbandet med hjélp av ett lyftverkyg. En liten maskin
separerar brickorna med &gg och sedan transporteras de vidare till den sa kallade cylindern.
Den knuffar tva brickor at gangen sa att en maskin med gripklor och sugkoppar kan fa grepp
om brickorna med agg. Maskinen roterar nittio grader och staller av brickorna pa det andra
rullbandet. Aggen halls kvar tack vare sugkopparna. Brickorna staplas och aker sedan vidare
pa rullbandet. En person staller darefter dessa pa en tom pall. Efter det roterar maskinen nittio
grader igen och stiller av dggen pa det tredje rullbandet. Aggen aker sedan vidare till
knackningsmaskinen. Maskinen roterar ett halvt varv och tar darefter tag i tva nya brickor
med &gg.

5 Resultat

Projektets resultat presenteras i det har kapitlet. Det grundar sig pa de observationer och
intervjuer som gjorts pa foretaget. Stoppuppféljningarna kommer att analyseras i den har
delen.

5.1 Observationer

Vid observationer identifierades olika orsaker till stopptider. Vanligaste typer av fel var att
maskinen inte kunde ta brickor, sldppa dem eller att tomma brickor foljde med till tredje
rullbandet, se bilaga 1.

Totala stopptiden var mycket hogre pa pappersbrickor och mindre pa plastbrickor. Néar
foretaget knackte tvattade agg pa plastbrickor, som kom fran deras packeri, fungerade
maskinen felfritt utan nagra stopp. Detta kan tyda pa att orsaker till stopptider kan vara dalig
kvalitet pa &gg och inte bero pa tekniska fel. Maskinen kunde inte riktigt hantera
pappersbrickor pa grund av att den inte var anpassad for att knacka dgg pa pappersbrickor.
Om pappersbrickor var for nara varandra kunde inte maskinen separera dem fran varandra och
detta orsakade att brickor fastnar pa vag till knackning, se figuren pa nasta sida.
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Figur 5. Pappersbrickor som har fastnat

Tva operatorer star vid maskinen och en person arbetade pa lagret. Personen som arbetade pa
lagret hade som uppgift att hamta pallar med &gg fran lagret och ta hand om svinnet. Alla tre
tillsammans var ansvariga for knéckningsprocessen.

Observationerna visade att operatdren som star vid det forsta rullbandet utfor flera uppgifter
samtidigt och arbetar betydligt mer &n andra. Operatoren var tvungen att sakerstélla att
brickorna ligger pa ratt hall och att det inte fattas agg pa dem. Samtidigt maste brickor med
agg laggas pa rullbandet. Om maskinen stannar sa maste operatoren lamna sin station for att
atgarda felet och darefter starta maskinen igen.
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5.2 Intervjuer

Personerna som intervjuades var en operatér, en underhallstekniker och foretagets
produktionsansvarig.

Underhallsteknikern pastar att 9 av 10 fel beror pa dalig kvalitet pa 4gg och att maskinen inte
ar tillverkad for att hantera agg med sa dalig kvalitet. Den personen utfor underhallsarbete
regelbundet men dokumenterar dock oftast ingenting. Teknikern vet precis hur maskinen ska
underhallas pa grund av sin langa tid som anstélld pa foretaget. Det berattades under intervjun
att maskinen byggdes om for nagra ar sedan. Teknikern tyckte att maskinen fungerade battre
innan eftersom att separering och vandning av brickor funktionerade battre da. Dessutom var
det forsta rullbandet langre pa den tiden. Bade teknikern och operatéren anser att det inte ar
I6onsamt att knacka &gg pa pappersbrickor med tanke pa langa stopptider och mycket svinn.
Dock visste de att foretaget ar tvungna att kdpa agg pa pappersbrickor pa grund av brist pa
agg. Nar den produktionsansvarige frdgades om inte organisationen kan sluta anvanda
pappersbrickor sa svarade han med att importerade dgg kommer med pappersbrickor och
priset blir hogre om foretaget ska tvinga sina leverantorer att anvanda plastbrickor. Enligt
honom &r importerade agg billigare och pa grund av brist pa dgg i Sverige maste foretaget
kopa agg fran andra lander.

5.3 Stopptidsanalys

De olika stopp som maskinen gjorde dokumenterades och samtidigt forsokte stopporsakerna
identifieras. Totalt genomfdrdes fyra stycken stopptidsanalyser. Dagarna som dessa utfordes
pa valdes med maskinstatus, olika operatérer och plast- eller pappersbrickor i atanke.

5.3.1 Stoppuppfoljning 7/3-2019

Den forsta stopptidsanalysen genomfordes den hér dagen. Uppfdljningen borjade klockan
9:08 och slutade 10:31. Den totala uppfoljningstiden var alltsa 83 minuter. Maskinen gjorde
13 stopp och stod still under 15 minuter av uppféljningstiden. Det motsvarar ungefar 18
procent av den tiden. 13 minuter av stopptiden berodde pa att maskinen inte var tillganglig
och 2 minuter var pa grund av att den tappade produktion trots att den var tillganglig. Nagot
som bland annat lades marke till att det ibland saknades agg och att brickor foll ner. Tva
personer arbetade vid maskinen och en arbetade pa lagret. Det var endast plastbrickor som
kordes den har dagen. Se bilaga 2 for all stoppuppféljningsdata som samlats in under den hér
dagen.
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5.3.2 Stoppuppfoljning 14/3-2019

Den andra stopptidsanalysen utférdes den har dagen. Uppfoljningen borjade klockan 7:00 och
slutade 10:04. Den totala uppfoljningstiden var alltsa 190 minuter. Maskinen gjorde 10 stopp
och stod still under 16 minuter av uppfoljningstiden. Det motsvarar ungefar 10 procent av den
tiden. 6 minuter av stopptiden berodde pa att maskinen inte var tillganglig och 8 minuter var
pa grund av att den tappade produktion trots att den var tillganglig. Nagot som lades marke till
var bland annat att gripklon inte alltid fick grepp om brickorna och att brickor valte. Tva
personer arbetade vid maskinen. Operatoren fick hamta pallar med &gg eftersom att ingen
arbetade pa lagret. Det var endast plastbrickor som kérdes den har dagen. Se bilaga 3 for all
stoppuppféljningsdata som samlats in under den har dagen.

5.3.3 Stoppuppfoljning 27/3-2019

Den tredje stopptidsanalysen utférdes den héar dagen. Uppféljningen borjade klockan 7:11 och
slutade 10:39. Den totala uppfoljningstiden var alltsa 208 minuter. Maskinen gjorde 87 stopp
och stod still under 103 minuter av uppféljningstiden. Det motsvarar ungefar 50 procent av
den tiden. 80 minuter av stopptiden berodde pa att maskinen inte var tillganglig och 4 minuter
var pa grund av att den tappade produktion trots att den var tillganglig. 37 minuter av tiden
gick at till ett avtalat stopp i form av rast. Nagot som uppmarksammades ett flertal ganger var
att brickorna ofta fastnade i gripklon. De hangde i den och operatdren var tvungen att ta bort
dem. Tva personer arbetade vid maskinen och en arbetade pa lagret. Det var endast
pappersbrickor som kordes den héar dagen. Se bilaga 4 for all stoppuppféljningsdata som
samlats in under den har dagen.

5.3.4 Stoppuppfoljning 30/4-2019

Den fjarde stopptidsanalysen utférdes den har dagen. Uppféljningen borjade klockan 7:08 och
slutade 9:51. Den totala uppfoljningstiden var alltsa 163 minuter. Maskinen gjorde 30 stopp
och stod still under 80 minuter av uppféljningstiden. Det motsvarar ungefér 49 procent av den
tiden. 25 minuter av stopptiden berodde pa att maskinen inte var tillganglig och 10 minuter
var pa grund av att den tappade produktion trots att den var tillganglig. 45 minuter av tiden
gick at till ett avtalat stopp i form av rast. Blaa plastbrickor kordes fran 7:08 till 7:42. Darefter
kordes grona sadana fran 7:48 till 8:05. Pa dessa fanns tvattade dgg som kom fran foretagets
packerier. Pappersbrickor kérdes under resten av dagen. Ett fel som intraffade ett flertal
ganger den har dagen var att brickor valte dar de skulle plockas av maskinen. Nagot annat
som intraffade regelbundet var att pappersbrickor fastnade. Tva personer arbetade vid
maskinen och en arbetade pa lagret. Se bilaga 5 for all stoppuppféljningsdata som samlats in
under den hé&r dagen.

17



5.3.5 Summering av stoppuppféljningar

De vanligaste stopporsakerna var att det saknades &gg pa brickorna, att brickor foll ner vid
rullbanden, att maskinen inte fick grepp om brickor, att brickor var pa fel hall samt att brickor
foljde med till det tredje rullbandet. De problem som valts att ga vidare med ar brickor som
foll ner vid rullbanden, brickor som hamnar pa fel hall och brickor som féljer med till det
tredje rullbandet. Dessa valdes da de orsakade de langsta stopptiderna och darfor att de var
lite mer frekventa an dévriga stopporsaker.

5.4 Rotorsaksanalys och forbattringsforslag

I examensarbetet anvandes metoden 5 x varfor for att hitta rotorsaker till de problem som
valts att ga vidare med. Forbattringsforslag ges for varje rotorsak som identifieras. Dessa sétts
sedan in i en PICK-chart for att organisationen ska kunna se och jamfora olika sétt att
forbéttra sin produktion.

5.4.1 Problem 1 — Pappersbrickor som stoppar dgg pa vag till
knackningsmaskinen (brickor som foljde med till tredje rullbandet)

. - Pappersbrickan var 1 vigen
L e Y for diggen pa det tredje

véagen rullbandet.

Den tomma pappersbrickan féljde
med till det tredje rullbandet

Agg satt fast pa brickan.

Aggen var klibbiga.

Aggen pick sénder tidigare
i processen.

Pappersbrickorna dr inte tiliga.

Figur 6. 5 x varfor diagram for pappersbrickor som stoppar &gg pa vag till
knackningsmaskinen

Utifran denna 5 x varfor ges féljande forbattringsforslag:

e Anvandning av plastbrickor istallet for pappersbrickor
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5.4.2 Problem 2 — Brickor som hamnar pa fel hall

28 E8 Brickor hamnar pi
fel hall.

Sensorn kinner inte av
att brickan ir pa fel hall.

Tva brickor ar for
nira varandra.

Avstindet mellan
dem ér Gr kort.

\/ o7 wd o Operatbren placerar ibland
- brickorna fir néra varandra.

Figur 7. 5 x varfor diagram fér brickor som hamnar pa fel hall

Utifran denna 5 x varfor ges foljande forbattringsforslag:

e Operatoren ska forsoka vara mer noggrann med avstandet mellan brickor
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5.4.3 Problem 3 — Brickor som faller ner mellan andra och tredje rullbandet

Brickan foll ner mellan
andra och tredje rullbandet

Brickan f5ll ner

Sugkopparna kunde
inte suga.

Nagra dgg har gatt

Skadade under
leverans.

Varfor? Dilig h;}ntering av dggen
alternativt olycka.

Figur 8. 5 x varfor diagram for brickor som faller ner mellan andra och tredje rullbandet
Utifran denna 5 x varfor ges féljande forbattringsforslag:

e Var forsiktig vid transport och hantering av dggen
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5.4.4 Problem 4 — Pappersbrickor som faller ner vid forsta rullbandet

Briclkean f6ll ner vid det

Brickan f6ll ner forsta rullb _

Gripklon fick inte
bra grepp om brickan.

Pappersbrickan ar
trasig.

Den har skadats
under processen.

Brickan dr
inte talig.

Brickan &r gjord
Varfor? av ett mindre bra
material.

Figur 9. 5 x varfor diagram for pappersbrickor som faller ner vid det forsta rullbandet

Utifran denna 5 x varfor ges féljande forbattringsforslag:

e Anvéandning av plastbrickor istéllet for pappersbrickor
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5.5 PICK-chart for forbattringsforslag utifran 5 x varfor

De forbattringsforslag som gavs utifran de rotorsaker som identifierades med hjalp av
metoden 5 x varfor placerades sedan i en PICK-chart. Detta gjordes for att foretaget ska
kunna se och vélja vilka forbattringar som eventuellt bor genomforas i framtiden.

| Possible (P) placerades tva av de tre forbattringsforslagen. Det ena var att operatoren ska
vara mer noggrann med avstandet mellan brickor. Det bor vara latt att genomféra eftersom att
operatoren endast behdver flytta pa brickor som ar for ndra varandra. Utifran ett
produktionstekniskt perspektiv kan detta goras med hjalp av tva rullband som &r positionerade
efter varandra. Det ena rullbandet ska ha en lagre hastighet dn det andra. Pa sa vis ror sig en
bricka snabbare &n dvriga och darmed blir det ett mellanrum. Nyttan med forbéattringsforslaget
kommer troligtvis att vara lag da det endast leder till att ett fa antal brickor inte hamnar pa fel
hall. Det andra forslaget var okad forsiktighet vid transport och hantering av dggen. Detta
kommer troligtvis vara lite svarare att implementera an vad foéregaende forbattringsforslag ar
darfor att det kravs att flera personer ar varsamma. Ur en produktionsteknisk synvinkel sa ar
det viktigt att emballera brickor med &gg val infor transport. Aggen ska inte kunna rora sig
under transport till foretaget. Detta forsakras genom att till exempel ha bubbelplast mellan
varje lager med agg och genom att plasta in hela pallen. Om det saknas &gg pa brickorna sa
kan de fyllas pa for hand. Nyttan forvantas vara relativt 1ag pa grund av att det endast blir lite
farre 4gg som gar sonder.

Forbattringsforslaget om anvéandning av plastbrickor istéllet for pappersbrickor placerades i
Challenge (C). Det anses vara mycket svart att implementera eftersom att alla leverantorer
maste anvanda plastbrickor. Dessutom kommer det att kosta mer eftersom att plastbrickorna
behover tvattas efter anvandning och skickas tillbaka till leverantérerna. Forslaget ar till stor
nytta darfor att det kommer att leda till farre stopp och mindre svinn. Operatéren behover da
inte lagga lika mycket tid pa att ratta till fel.
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Figur 10. PICK-chart for forbattringsforslag utifran 5 x varfor
Forbattringsforslag:
1. Anvandning av plastbrickor istallet for pappersbrickor
2. Operatoren ska forsoka vara mer noggrann med avstandet mellan brickor

3. Var forsiktig vid transport och hantering av dggen
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5.6 Ovriga forbattringsforslag

Det fanns fler forbattringsforslag som inte kunde kopplas till rotorsakerna som identifierades
med hjalp av 5 x varfor. Ovriga forbattringsforslag gavs utifran de observationer och
intervjuer som genomfordes pa foretaget.

5.6.1 Forbattringsforslag 1 — Langre rullband

Om det forsta rullbandet blir langre sa &r det mer sannolikt att operatdren hinner med att
separera brickor som ar for nara varandra. Da finns det dessutom mer tid till att upptécka
brickor som ar pa fel hall och vanda pa dem.

5.6.2 Forbattringsforslag 2 — Robot vid forsta rullbandet

En robot skulle kunna lagga brickor med &gg pa det forsta rullbandet. Pa sa vis behdver inte
operatoren forflytta sig lika mycket som tidigare. Da kan den personen istallet fokusera pa att
upptacka och atgarda fel. Anvandningen av en robot innebar att processen blir effektivare
eftersom att den arbetar snabbare &n en ménniska. Den &r gjord for repetitivt arbete och
kommer inte att gora fel.

5.6.3 Forbattringsforslag 3 — Battre funktion som separerar brickor

Det vore bra om funktionen som upptacker brickor som ar pa fel hall for att sedan vanda pa
dem forbattras. Om den inte kan vanda pa brickorna sa bor maskinen stanna. Den kan
exempelvis forbattras genom att ha olika hastigheter pa rullbandet fore och efter sensorn. Om
brickorna forst fardas relativt langsamt for att sedan rora sig snabbare sa lar avstandet mellan
dem vara optimalt. D& hinner funktionen uppticka och vanda pa de brickor som inte &r pa ratt
hall.

5.6.4 Forbattringsforslag 4 — Minskad hastighet pa cylinder
Cylindern som knuffar brickor med &gg fram till maskinen med gripklor och sugkoppar ror

sig for snabbt i nulaget. Det leder till att en del &gg hoppar av brickan och gar sénder. Genom
att minska hastigheten pa cylindern sa blir det mindre svinn.

5.6.5 Forbattringsforslag 5 — Ny maskin
Organisationen skulle kunna kopa in en ny maskin som kan hantera bade plast- och
pappersbrickor. Den bor ha férmagan att kunna upptacka olika fel och darefter stanna. Svinnet

som uppstar vid anvandning av pappersbrickor kommer da att minska rejalt.

5.6.6 Forbattringsforslag 6 — Brickor med 5x5 &gg
Eftersom att det alltid ar sex sugkoppar pa langden och fem pa bredden sa maste brickorna

vara pa ratt hall. Om brickorna istallet har plats for fem &gg pa langden och fem pa bredden sa
kommer sugkopparna alltid hamna rétt pa aggen.
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5.6.7 Forbattringsforslag 7 — Andrad layout

En battre layout hade gett battre arbetsfordelning vid maskinen. | nuléget gor operatdren
mycket mer &n vad personen som tar hand om tomma brickor gor. Anledningen &r att den
andra personen inte dr i ndrheten av mandverpanelen och det forsta rullbandet. En ny layout
skulle kunna innefatta ett langre forsta rullband och en manéverpanel som ér lattillganglig for
bada personerna som arbetar vid maskinen. Bilden nedan illustrerar hur en sadan layout kan
se ut:

Rullband for dgg

Person som ansvarar for
tomma brickor

Rullband for
tomma brickor
Stapling a_V Pall med
tomma brickor brickor
: d
Maskin som ;.n;
separerar brickor | o
och #gg \
Manéverpanel Hiss for
operatdr
Separering
av brickor
med dgg
Cylinder

Rullband fér brickor med dgg
Figur 11. Exempel pa ny layout
5.6.8 Forbattringsforslag 8 — Tre personer vid maskinen
Om det ar tre personer vid maskinen sa kan den tredje ha som uppgift att vanda pa brickor
som ar pa fel hall, stoppa maskinen vid fel samt starta den efter atgard. Operatéren som hade

detta som arbetsuppgift kan istallet endast lagga brickor med &gg pa bandet. Detta resulterar i
mindre stress och battre arbetsférdelning.

5.6.9 Forbéttringsforslag 9 — Blandning av plast- och pappersbrickor

Det observerades att inte lika manga &gg knacks vid anvandning av pappersbrickor som pa
plastbrickor. En blandning av plast- och pappersbrickor skulle innebara att det blir farre stopp
och darmed fler &gg som kné&cks. Blandningen skulle forslagsvis kunna vara av typen
varannan papper och plast.
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5.7 PICK-chart for 6vriga forbéattringsforslag

De forbattringsforslag som togs fram utifran observationerna och genom de intervjuer som
gjordes pa foretaget placerades sedan i en PICK-chart. Detta gjordes for att foretaget ska
kunna se och valja vilka forbattringar som eventuellt bor genomforas i framtiden.

| Possible (P) placerades forslaget om minskad hastighet pa cylindern och en blandning av
plast- och pappersbrickor. Det bor vara latt att minska hastigheten eftersom att inget behover
kopas in och darfor att produktionen troligtvis inte beh6ver stoppas da det inte lar ta lang tid.
Forbattringen forvantas inte vara till sarskilt stor nytta pa grund av att den endast kommer att
leda till lite mindre svinn. Det forbattringsforslag som anses vara enklast att implementera &ar
att kora en blandning av plast- och pappersbrickor eftersom att de redan finns pa féretaget och
inget behover kopas in. Nyttan blir troligtvis mer lag an hog darfor att pappersbrickor
fortfarande anvands till viss grad.

Endast forslaget om att inforskaffa ett langre rullband placerades i Implement (I). Det
forvantas inte vara svart att implementera eftersom att det inte bor ta lang tid och inte kosta
sarskilt mycket. Nyttan anses vara mer at det hogre hallet da det skulle innebara att operatoren
far mer tid pa sig att vanda pa brickor som hamnar pa fel hall.

Fem forbattringsforslag placerades i Challenge (C). Dessa var att inférskaffa en robot vid
forsta rullbandet, en béttre funktion for separering av brickor, inkdp av ny maskin, andring av
befintlig layout samt att tre personer ska arbeta vid maskinen. Det férslag som anses vara
enklast att implementera &r en battre funktion for separering av brickor. Detta pa grund av att
det enda som maste goras ar att forbattra den nuvarande funktionen. Nyttan hos forslaget
forvantas vara lagre an évriga forslag i kategorin da det endast kommer att gora att brickorna
hamnar pa ratt hall. Forslaget om att kdpa en ny maskin tros vara det svaraste eftersom att det
kraver planering och innebar att produktionen kommer att sta still under lang tid. Det ar
troligtvis den mest fordelaktiga forbattringen eftersom att den nya maskinen kommer att
kunna hantera pappersbrickor battre, ha en battre funktion for separering av brickor och ha ett
langre rullband. Organisationen bor kunna stalla krav pa tillverkaren sa att maskinen har de
egenskaper som efterfragas.

Det var endast forslaget om brickor med 5x5 dgg som placerades i Kill (K). Forbattringen
anses vara svar att implementera darfor att organisationen maste kopa in nya brickor.
Dessutom maste leverantdrerna ha liknande brickor. Nyttan tros vara relativt lag eftersom att
det endast ar problemet med att brickorna ar pa fel hall som atgardas.
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Figur 12. PICK-chart for évriga forbattringsforslag

Forbattringsforslag:
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6 Diskussion

| den har delen diskuteras utférandet av projektet, dess resultat samt organisationens satt att
forhalla sig till hallbar utveckling.

6.1 Diskussion om utférandet av projektet

Totalt genomfordes fyra observationer pa foretaget. Tiden det tog att utféra dessa varierade
beroende pa hur mycket som skulle produceras varje dag. Observationerna pagick dock oftast
under hela produktionstiden. Det kandes nodvandigt att observera ett flertal ganger eftersom
att pappers- och plastbrickor séllan kérs pa samma dag. Pa sa vis erhalls ett bredare underlag
for hur variationen paverkar produktionen. Observationerna gav en tydlig bild Gver hur
maskinen fungerar och vad som kan gora att den stannar. Dessa bidrog aven till framtagandet
av intervjufragorna. Trots att observationerna var deltagande och Oppna sa paverkades inte
personalen under dessa. Det var viktigt att tdnka pa att halla avstand till maskinen for att inte
vara i vagen. De anstéllda kunde darmed utfora sitt arbete precis som vanligt.

Tre personer pa foretaget intervjuades. Dessa var en operator, en underhallstekniker samt
foretagets produktionsansvarig. Det finns ett stort varde i att intervjua flera personer som
kanner till maskinen. Alla involverade far da saga vad de vet om maskinen och om de kanner
till nagra vanliga problem med den. Fragorna som stélldes var olika beroende pa vilken
person det var som intervjuades. Exempelvis fick underhallsteknikern bland annat fragor som
hade med underhall att géra medan den produktionsansvarige till exempel svarade pa fragor
gallande organisationen. | efterhand sa gar det att tanka att det mojligtvis hade varit lampligt
att stalla ett antal liknande fragor till alla som intervjuades. Pa sa sétt hade det gatt att se om
de ger likartade svar eller inte. De fragor som stélldes var dock till stor nytta for det har
arbetet. Utifran svaren som gavs sa var det enklare att forsta hur maskinen fungerar och vad
som gor att den stannar.

De tre personer som har intervjuats anses vara lampliga da de har erfarenhet av processen men
framforallt maskinen. Dessa har olika kon, alder samt befattning och darmed far studien en
bra bredd.
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6.2 Diskussion om resultat

Det uppméarksammades en hel del intressanta saker vid observationerna. Nagot som forekom
regelbundet var att brickorna ibland var pa fel hall. Da var operatdren tvungen att springa
fram till brickan och vrida den nittio grader. Anledningen till att nagra brickor hamnade pa fel
hall uppméarksammades inte helt och hallet. Dock sa misstanker de att det har med en givare
att gora. Det verkar som att den inte alltid kdnner av nar en bricka som behdver vridas
passerar den. Antagandet starks genom att endast brickor som inte ar pa ratt hall upptacks av
sensorn. Det uppméarksammades att maskinen stannar nar en felvand bricka anlander till dar
den i vanliga fall ska plockas, vilket ar bra med tanke pé att det da inte blir mindre svinn. A
andra sidan ar det inte bra att produktionen star still.

En annan sak som upptécktes var att cylindern som skjuter fram brickor med agg till dér de
ska plockas ibland gor sa att dggen hoppar av brickan och gar sénder. Det skulle kunna
atgardas genom att gora den langsammare. Alternativt skulle den kunna goéra ett mindre
abrupt stopp.

Ett stort problem som har uppmarksammats &r att pappersbrickor ofta fastnar i gripklon.
Ibland hénger dessa brickor i den och alla eller manga av dggen som &r pa dem gar till spillo.
Underhallsteknikern beréttade att pappersbrickorna inte ar gjorda for maskinen. Men av
milj6- samt ekonomisk&l och 6vriga anledningar &r organisationen inte i nuléget villig att
endast anvanda plastbrickor. Supply chain managern konstaterar att nagot sadant sjalvklart
kan Overvdagas i framtiden om det visar sig vara l6nsamt for foretaget. Organisationen bor ta
reda pa om det ar lonsamt eller ej da de &r medvetna om att svinnet 6kar markant nar agg kors
pa pappersbrickor.

Aven intervjuerna var mycket givande. Den forsta intervjun som gjordes var med operatoren.
En frdga som stélldes var bland annat vad de olika personerna gér som befinner sig vid
maskinen. Svaret som gavs var att operatoren sjalv lagger brickor pa bandet, vrider pa brickor
som ar pa fel hall, rattar till saker nar maskinen stannar och startar den igen nar det ar klart.
En annan person som arbetar vid maskinen tar tomma brickor och lagger dem pa en pall som
sedan transporteras bort. Den tredje personen som ibland befinner sig vid maskinen arbetar pa
lagret. Den arbetaren kor ivag tomma pallar och hamtar nya pallar med &gg at operatoren.
Ibland &r den personen inte dar och da far operatoren det uppdraget.

En annan fraga som stalldes till operatéren var vilken tid de bérjar kora maskinen och nar de
ar klara for dagen. Operatoren sa att de alltid borjar klockan sju pd morgonen och de kor
maskinen till senast klockan tva eller tre pa eftermiddagen. De har en rast och en lunchrast
under den tiden. Arbetarna var oftast klara innan de at lunch nar orbservationerna utfordes.

Den produktionsansvarige beréattade vilka olika sorters agg som finns samt vilka som kars pa
pappersbrickor respektive plastbrickor. Det fragades om de olika fargerna pa plastbrickor har
nagon betydelse for om det ar olika slags agg och svaret som gavs var att det inte spelar nagon
roll.
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Underhallsteknikern foreslog att titta pa displayen som finns déar operatéren stoppar och
startar maskinen. Syftet med det var att det skulle std exakt vad felet beror pd. Nar detta
gjordes sa stod det dock alltid samma sak. Det var alltsa inte till nagon storre nytta. Om
displayen hade gett battre information om varje stopptillfalle sa hade mojligtvis andra
forbattringsforslag kunnat tas fram.

6.3 Diskussion om hallbar utveckling

Examensarbetet kan paverka den ekologiska aspekten positivt om foretaget valjer att
genomfora ett antal forbattringar som foreslds. Da kan de minska stillestandstiderna och
mojligtvis dven svinnet. Nar tillgangligheten dkar s minskar tiden det tar att knacka alla &gg.
Det innebér att det gar att spara pa energianvandningen. Om férre dgg gar sonder under
produktion sa kanske antalet lastbilar som kommer till fabriken kan reduceras. Det blir da
mindre utslapp. FOretaget visar att de tar hansyn till den ekologiska och ekonomiska
hallbarheten genom att exempelvis anvanda pappersbrickor. De & mer miljovanliga &n
plastbrickor och troligtvis billigare. Det blir mer svinn nér pappersbrickor anvands men &ven
svinnet paverkar den ekonomiska hallbarheten positivt genom att det som &r inuti dggen
separeras fran skalen och séljs. Om organisationen drar nytta av forbattringsforslagen som ges
sd ar det mojligt att farre a4gg gar sonder. De kan da spara pengar eftersom att farre agg
behdvs. Mojligtvis skulle &ven behovet av rengdring av maskinen minska darfor att den blir
smutsig nar &ggen gar sonder. Organisationen arbetar med att standigt minska
koldioxidutslappen. Detta gors bland annat genom att kontinuerligt uppdatera deras lastbilar
med battre dieselmotorer. Foretagets chaufforer minskar dieselférbrukningen genom att delta i
kurser i korteknik. Transporterna optimeras standigt genom att exempelvis 6ka fyllnadsgraden
pa lastbilarna.

Den sociala hallbarheten pa foretaget ar bra. Under rasten varje morgon tréaffas arbetarna och
pratar med varandra samt att de gar igenom hur det gick foregaende dag. De far da beratta om
de har st6tt pa nagra problem, om nagot behover dtgardas och ta upp andra saker som de
tanker pa.

Genom att intervjua manniskor som kanner till maskinen i aggknackningsprocessen sa
paverkas den sociala hallbarheten positivt. Alla far da saga vad de vet om maskinen och om
de kanner till nagra fel med den. Operatéren lar kdnna sig mindre stressad nar stopptiderna
har reducerats. | nuldget far den personen ga och springa mycket for att ratta till nagot som &r
fel eller for att starta maskinen igen. De anstallda kan kdnna en trygghet i och med att de far
hjalp att hitta olika satt att forbattra maskinen pa.
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7 Slutsats

Detta kapitel innefattar de slutsatser som drogs med aterkoppling till projektets syfte.

Syftet med examensarbetet var enligt foljande:

« Organisationen ska kunna ha en sa effektiv produktion som majligt.
o Stopptiderna ska vara minimala.
« Variationen ska ha liten paverkan pa produktionen.

Totalt 13 forbattringsforslag gavs. 4 av dessa, varav 2 likadana, togs fram utifran de
rotorsaker som identifierades med hjélp av 5 x varfor. Resterande 9 var vriga forslag som
utgick fran observationer och intervjuer.

De 3 unika forbattringsforslag som gavs utifran rotorsakerna var anvandning av plastbrickor
istallet for pappersbrickor, forsiktighet vid transport och hantering av d4gg samt noggrannare
placering av brickor pa forsta rullbandet. Forslaget om anvandning av plastbrickor istallet for
pappersbrickor anses vara det basta av dessa 3 forslag eftersom att det leder till mindre
stopptid. Dessutom kommer variationen att ha liten paverkan pa produktionen genom att
endast plastbrickor anvands.

Nar det kommer till de 9 évriga forbattringsforslagen sa ar forslaget om inforskaffande av en
ny maskin troligtvis det bésta. Det kommer dock vara svart att implementera darfor att det
kommer att ta tid och krava att produktionen star stilla lange. Forslaget om tre personer som
arbetar vid maskinen kommer ocksa vara till relativt stor nytta pa grund av att den tredje
personen har tid att upptacka och atgarda fel.
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Bilagor

Bilaga 1. Ofta forekommande fel hos maskinen

Bilagan visar vanliga fel som gor att maskinen stannar.
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Bilaga 2. Stoppuppféljningsdata 7/3-2019

Bilagan visar stoppuppfoljningsdata som samlats in under den dagen.

Nr |Start ki Aktivitet Kod |[Typ |Kommentar Stopptid Egna avbrott
09:08 TARTTIDPUNKT
1| 09:08:00| 09:10:00 T 00:02:00
2| 09:10:00| 09:12:00 T 00:02:00
3| 09:17:00 09:18:00 P Saknas ett 3gg? 00:01:00
4| 09:30:00 09:32:00 T 00:02:00
5| 09:35:00| 09:36:00 T Bricka fall ner. 00:01:00
6| 09:37:00| 09:38:00 T Sned bricka. Den gick inte att ta. 00:01:00
7| 09:41:00] 09:42:00 T 00:01:00
8| 09:44:00| 09:45:00 P Saknas dgg? 00:01:00
9| 09:50:00 09:51:00 T Aggen ar redan knickta. 00:01:00
10| 09:52:00| 09:53:00 T Brickan kunde inte tas. 00:01:00
11| 10:01:00) 10:01:00 T 00:00:00
12| 10:12:00| 10:14:00 T En bricka for mycket pd vinster sida. 00:02:00
13| 10:30:00) 10:30:00 T 00:00:00
Resultat frin stopp-uppféljningen: Tider Forluster
Uppfoljningsperiod: 01:23:00(Avtalade stopg A 00:00:00
Uppfaljningsavbrott: 00:00:00(Tillganglighet T  00:13:00
Uppfaljningstid: 01:23:00|Prestanda P 00:02:00
Kvalitet K DD:DD:DD‘
SUMMA stopptid: D'D:L'S:DDT SUMMA forluster:  00:15:00
Summa GA-tid: 01:08:00
Decimalformat Decimalformat
Summa uppfdljningstid: 1,38|Avtalade stopg A 0,00
Tillgdnglighet T 0,22
Prestanda P 0,03
Kvalitet K 0,00
SUMMA forluster 0,25

37



Bilaga 3. Stoppuppfdljningsdata 14/3-2019

Bilagan visar stoppuppfoljningsdata som samlats in under den dagen.

Nr |Start k. Aktivitet Kommentar
07:00
1| 07:22:00| 07:23:00 T Tog inte brickan 00:01:00
2| 07:25:00| 07:26:00 T brickan valtade 00:01:00
3| 07:27:00| 07:31:00 = full rulband/hadmta dgg 00:04:00
4| 07:37:00 07:38:00 T 00:01:00
5| 08:22:00| 08:23:00 A hamta 3gg och rast 00:01:00
6| 09:09:00| 09:11:00 T brickan valtade 00:02:00
7| 09:31:00| 09:32:00 T 00:01:00
8| 09:36:00| 09:37:00 T 00:01:00
9| 09:46:00| 09:46:00 T operator tog bort en brickan 00:00:00
10| 09:49:00] 09:53:00 P hdmta dgg 00:04:00
Resultat fran stopp-uppféljningen: Tider Forluster
Uppfaljningsperiod: 03:04:00(Avtalade stopg A 00:01:00
Uppfaljningsavbrott: 00:46:00(Tillganglighet T  00:07:00
Uppfaljningstid: 02:18:00(Prestanda P 00:08:00
Kvalitet K IJIIJI:D-IJ-:DIJ‘I
SUMMA stopptid: DD:lE;:EI-IJT SUMMA forluster:  00:16:00
summa GA-tid: 02:02:00
Decimalformat Decimalformat
Summa uppfaljningstid: 2,30)| Avtalade stopg A 0,02
Tillganglighet T 0,12
Prestanda p 0,13
Kvalitet K 0,00
SUMMA farluster 0,27
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Bilaga 4. Stoppuppfdljningsdata 27/3-2019

Bilagan visar stoppuppfoljningsdata som samlats in under den dagen.

##|Startkl. | Aktivitet Kommentar
0711 : STARTTIDPUNKT
1| 07:1100| 07:11:30 T 00:00:30
2| 07:12:00] 07:14:00 P operatirn borta 00:02:00
3| 07:15:00| 07:16:30 T 00:01:30
4| 07:17:00] 07:17:30 T brickan fastnade 00:00:30
5 07:18:00| 07:19:00 T 000100
6| 07:15:10| 07:19:40 T 00-00:50
7| 07:19:45| 07:20:00 T 00:00:15
Bl 07:21:00| 07:22:00 T slappte brickan med agg 00:01-00
o 07:22:30| 072320 T O0-00-50
10| 07:23:40| 07:24:20 T 00:00:40
11| 072500 07:26:00 T brickan som hanger 00:01:00
12| 07:26:20] 072700 T brickan ramlar ner 00:00:40
13| 07:32:00| 07:32:30 T 00-:00:-30
14| 07:32:35| 07:32:50 T brickan foljde med 00:00:15
15| 07:35:00| 07:36:00 T 00:01:00
16| 07:40:00] 0741:00 T brickan foljde med 00:01:00
17| 07:41:20| 07:42:00 T 00-00:40
18| 0742:20| 074300 T O0-00-40
19 07:43:20| 074340 T O0-00-20
20| 07:44:00| 074500 T 00:01:00
21| 074520 07:46:00 T brickan foljde med 00-:00:40
22 074600 074700 T brickan féljde med 00:01:00
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40

Mr |Start kI.  [Slut kl. | Aktivitet Typ |Kommentar

23| 0748:00( 07:49:00 T brickan imellan vid cylinder 000100
24| 075000 075100 T en bricka for mycket 000100
25| 075400 O07:56:00 T tog brickan dalist 000200
26| 07:59:00| 07:59:30 T 00:00:30
27| 0B02:00( 0B:02:30 T brickan pa fel hall 000030
28| 08B05:00| 08:05:30 T (0:00:-30
29| 080700 08:08:00 T (0:01-:00
30| 08:08:10( 08:10:00 T brickan faljde med 000150
31| 08:11:00( 08:12:40 T brickan f&ljde med 00:01:40
32| 08:13:00| 08:14:00 T (0:01:00
33| 0B:14:00( 08:15:00 T brickan pa fel hall 000100
34| 08:16:00) 0B:17:00 T 00:01:00
35| 08:17:10( 08:19:00 T brickan faljde med 00:01:50
36| 08:20:00( 08:21:00 T brickan f&ljde med 000100
57| 0B22:00( 08:22:40 T brickan foljde med 000040
58| 08:25:00( 08:25:30 T tog inte brickan 000030
39| 08:28:00| 09:05:00 A Rast 00:57-00
40| 09:05:00( 09:06:00 T brickan imellan vid cylinder 000100
41| 09:06810( 09:06:40 T tog inte brickan 000030
42| 09:07:00| 09:08:00 T (0:01:00
43| 09:0900( 09:10:00 T brickan pa fel hall 000100
44 08:10:20| 09:10:40 T 00:00:20
45| 09:11:00( 09:153:00 T brickan pa fel hall 00:02:00



41

Mr |Start kl. |Slut kl. | Aktivitet Typ |Kommentar

46| 09:15:00| 09:17:00 T 00:02:00
47| 09:17:10| 09:17:40 T 00:00:50
48| 09:18:00| 09:19:00 T brickan f&ljde med 00:01:00
491 09:20:00| 09:20:30 T brickan filjde med 000050
50{ 09:21:00| 09:22:00 F fult utikd) 00:01:00
51| 09:23:00| 09:25:00 T brickan f&ljde med 0002 00
52| 09:25:20] 09:25:40 T brickan foljde med 000020
53| 0925200 09:26:00 T brickan f&ljde med 00:01 00
541 09:26:20| 09:26:40 T brickan foljde med 000020
55| 0927:10| 09:27:40 T brickan foljde med 00:00-30
56| 09:27:50] 09:28:40 T brickan foljde med 00:00:50
57 092840 09:29:30 T brickan foljde med 000050
58| 09:29:00| 09:30:00 T brickan foljde med 00:01:00
591 09:31:00| 09:32:00 T tog inte brickan 00:01:00
60| 09:33:00| 09:34:00 T brickan f&ljde med 00:01 00
61| 09:34:00| 09:35:00 T brickan slapptes konstis 00:01:00
62| 09:539:00| 09:40:00 T 000100
63| 094100 09:42:00 T brickan foljde med 000100
64| 0943:00| 09:44:00 T brickan foljde med 00:01 00
65| 094500 09:47:00 T brickan foljde med 000200
66| 09:48:00| 09:50:00 T brickan akte ner LIRIERL
67| 09:51:00] 09:52:00 T kan inte ta brickan. 00:01:00
68| 09:52:00| 09:53:00 T 00:01:00



Nr |Start kl.  [Shut kl. | Aktivitet Kod |Typ |Kommentar

69| 09:54:00| 09:55:00 T 00:01:00
70| 09:55:00 09:55:30 T brickan fdljde med 00:00:30
71| 09:56:00( 09:58:00 T brickan foljde med 00:02:00
72| 09:58:00| 09:58:30 T 00:00:30
73| 09:58:30 09:59:00 T brickan féljde med 00:00:30
74| 10:03:00| 10:04:00 T 00:01:00
75| 10:06:00( 10:08:00 T brickan féljde med 00:02:00
76| 10:08:00| 10:08:30 T D0:00:30
77| 10:09:00( 10:10:00 T brickan féljde med 00:01:00
78| 10:11:00( 10:12:00 T brickan féljde med 000100
79| 10:12:00| 10:13:30 T 00:01:30
B0| 10:14:00( 10:15:00 T brickan foljde med 00:01:00
B1| 10:19:00( 10:20:00 T brickan féljde med 000100
82| 10:20:00( 10:21:00 T brickan féljde med 00:01:00
B3| 10:24:00| 10:24:30 T D0:00:30
B4| 10:25:00| 10:25:30 T D0:00:30
B5| 10:27:00 10:29:00 T stopp i andra maskin 00:02:00
Be| 10:31:00 10:32:00 P hamta agg 00:01:00
B7| 10:32:30) 10:34:00 T brickan klamd i mellan 00:01:50
BB 00:00:00

D8:28:00| 09:05:00|Eget avbrott
Eget avbrott

10:39:00 [ SLUTTIDPUMNKT

Resultat fran stopp-uppfdljningen:

Tider Farluster

Uppféljningsperiod: 03:28:00(Avtalade stopp A D0:37:00

Uppféljningsavbrott: 00:37:00(Tillganglighet T 01:-20:10

Uppfoljningstid: 02:51:00(Prestanda p 000400
Kvalitet K LIk IRLT]

& g

SUMMA stopptid: 014240 SUMMA forluster  02:01:10

Summa GA-tid: 01:08:20

Decimalformat Decimalformat

Summa uppféljningstid: 2,85|Avialade stopp A 0,62
Tillgénglighet T 1.34
Prestanda F 0,07
Kvalitet K 0,00/
SUMMA forluster: 2,02
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Bilaga 5. Stoppuppfdljningsdata 30/4-2019

Bilagan visar stoppuppfoljningsdata som samlats in under den dagen.

Start kl. |Slutkl.  |Aktivitet Kommentar

|=
z

|

07:08:00| 07:10:00 Tog inte brickan
2| 071200 07:1500 brickan valtade
3| 07:16:00| 07:17:00 full rulband/hamta &gg
4| 07:20:00) 07:21:00
5| 072200 07:22:.00 hamta agg och rast
6| 07:24:00| 07:2400 brickan viltade
7| 07:30:00| 07:30:00
B| 07:34:00| 07:35:00
9| 07:42:00| 07:48:00 hamta 3gg

100 0751:00| 075200 operatir stoppade maskinen

11| 08:05:00) 08:07.00 hamta agg

12 08:24:00( 09:09:00 stad vid ndsta maskin och rast

13 09:15:00| 09:16:00

14| 09:18:00) 09:15:00

15| 09:19:20| 09:19:40

16| 0920000 092100 brickan fastnade

17| 09:22:00( 09:23:00 brickan fastnade

18| 09:24:00 09:25:00 tappade brickan

19) 09:26:00| 092700 brickan som blockerar

200 09:28:00| 09:30:00 Tog inte brickan

21| 09:30:20) 09:33:00

EEEBEEEEEEENEEEEEEEEEEEEEEE E EREE EE ERER ERE

22| 09:34.00) 09:34.00
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Stopptid

00:02:00
00:01:00
00:01.00
00:01:00
00:00:00
00:00:00
D0-00:00
00:01:00
D0:06:00
00:01:00
00:02:00
D0:45:00
00:01:00
00:01.00
00:00:20
00:01:00
00:01.00
00:01:00
00:01:00
D0:02:00
D0:02:40
00:00:00

Egna avbrott

plast/bla

plast/gran

papper



MNr |Start kI |Slut kl. | Aktivitet Kod |Typ |Kommentar
23| 09:3500| 09:36:00 T 00-:01:00
24| 09:36:00| 09:37:00 T D0:01:00
25| 09:39:00 09:41:00 T D0:02:00
26| 09:42:00| 09:43:00 T 00-:01:00
27| 09:44:00| 09:45:00 T brickan féljde med 00:01:00
28| 09:45:00| 09:46:00 T D0:01:00
29| 09:48:00| 09:45:00 T 00-:01:00
30| 09:50:00| 09:51:00 T D0:01:00
| | 08:24:00 | 03:09:00 | Eget avbrott
Eget avbrott
09:51:00| SLUTTIDPUMNKT

Féretag:
Utrustning:

Uppfiljare:

3. Stoppuppféljning

[In=truktion Forifgllande, ze zid 41

Resultat fran stopp-uppfiljningen:

Tider

Uppféljningsperiod:
Uppféljningsavbrott:

Uppféljningstid:

SUMMA stopptid:
Summa GA-tid:

Decimalformat

Summa uppféljningstid:

Farluster
02:43:00|Avtalade stop| A 00:45:00
00:45:00|Tillganglighet T 0025200
01:58:00|Prestanda P 00-10:00
Kvalitet K| 000000
& +
01:20:00[SUMMA forluster  01:20:00
00:38:00
Decimalformat
1,97| Avtalade stop| A 0,75
Tillganglighet T 0,42
Prestanda F 017
Kvalitet K 0,00
SUMMA forluster: 1,33
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