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Sammanfattning

Dagens processindustrier k&nnetecknas av stora och tunga maskiner som arbetar i hogt
tempo med att foradla ramaterial for att skapa varde at kund. Produkterna som
tillverkas tavlar ofta Over prissattning vilket staller krav pa en kostnadseffektiv
produktionsprocess for att gora foretaget konkurrenskraftigt pa marknaden. Kostnaden
for ramaterial i processindustrier ar generellt sett liten i forhallande till kostnaden for
att foradla materialet. Darfor arbetar manga processindustrier idag med
kostnadsbesparingar inom produktionsprocessen for att kunna vara konkurrenskraftiga
pd en standigt utvecklande marknad. Ett valkant verktyg for att effektivisera
produktionsprocesser genom att minska sléseri ar Lean. Lean har i denna studie varit
en grundpelare for att uppna studiens syfte som amnade till att undersoka vilka

sléserier som finns i processindustrier och se till hur dessa kan elimineras.

En fallstudie har utforts pa BillerudKorsnas AB’s bruk i Karlsborg. BillerudKosnas
AB éar en papperstillverkare som erbjuder kunderna hallbara forpackningslosningar i
fornyelsebart material. Pappersbruket i Karlsborg star nu infor den storsta
orderingangen genom tiderna vilket staller krav pa en effektiv och sloserifri
produktionsprocess for att moéta kundernas efterfragan. Foretaget hade aningar om att
sloseri forekom i verksamheten, framst 1 form av vantan. De Onskade darfor att en
studie genomférdes vid fabriken. Studien avgrénsade sig i att se till sloseri som
uppkommer fran pappersmaskinen fram till det att pappret var redo att skickas till
kund.

Studien har utforts via observationer, intervjuer, och insamlade data fran
produktionsprogram som anvands vid fabriken. Sloseri i form av Overproduktion,
vantan, transport, 6verflodig bearbetning, onddiga lager, onddig rorelse samt defekter
har studerats. Pa foretagets begdran har aven ett experiment utforts pa pappersbrukets

packmaskin dar nyttjandegraden pa operatéren och maskinen har faststallts.

Studien har visat pa att processindustrier har ett stort behov av att samtliga enskilda

foradlingsprocesser ar vélfungerande for att skapa en effektiv produktionsprocess i



helhet eftersom de &r starkt beroende av varandras funktionalitet. Det har identifierats
flertalet mojligheter till reducering av sléseri inom processindustrier. Vantan ansags
vara en av de storsta sloserierna i fabriken och analysen har visat pa stora mojligheter
till att utfora omstruktureringar eller personalnedskarningar for att 6ka nyttjandegraden
och reducera kostnader. Vidare har ett stort behov av applicering av 5s identifierats vid
flera av arbetsstationerna for att underléatta arbetet for operatdrerna. Det finns dven
majlighet till effektivisering genom utbildning av personal och utokad kommunikation

inom foretaget.



Abstract

Today’s process industries are known for their big and heavy machinery equipment
that works in a high rate to refine raw materials into value for the customer. The
products manufactured usually competes over price which puts great pressure on a
cost-effective production process to ensure competitiveness on the market. The cost of
raw materials in process industries is low in comparison to the cost for refining the
materials. Therefore, most industries work with cost savings strategies within the
production process to ensure competitiveness on a continuously evolving market. A
well-known tool for streamlining production processes by reducing waste is Lean.
Lean have been a cornerstone in this study to achieve the purpose of the study which
aim was to examine waste in process industries and highlight how these could be

eliminated.

A case study has been conducted on BillerudKorsnds AB’s production plant in
Karlsborg. BillerudKorsnas AB is a paper producer that offers sustainable packaging
solutions to the customer. The paper mill in Karlsborg is today facing its highest
demand through times which requires an effective production process free from waste
to be able to meet the customer expectations. The company had in its initial stage a
smattering that waste could be found in the factory. They therefore asked for a study to
be made in the production plant. The study was limited to only look at waste occurring
in the production process, starting at the paper machine until the paper was ready to be

shipped to the customer.

The study has been conducted through observations, interviews and collected data
from production programs used at the paper mill. Overproduction, wait, transportation,
unnecessary processing, warehousing, movement and defects have been identified and
studied. By the company’s request, an experiment was designed and conducted on the
packaging robot within the production plant to measure utilization rates for the

operator and the machinery equipment.



The study has shown that process industries have a great need for every individual
working station to function in order to achieve an effective production process. Many
possibilities for reducing waste in process industries have been identified. Wait was
considered being one of the biggest wastes within the company. The analysis has
identified possibilities to make structural changes in the organization, or staff
reductions to increase the utilization rates for operators and cut costs. Furthermore, a
big need for implementation of 5s been identified in several working stations to
facilitate the everyday work for the operators. There was also found possibilities to
streamline the production process through education of the personnel and an increased

communication within the company.
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Forklaringar

Optivision — Affarssystem specialiserat for pappersindustrier.
ProTak — Produkt som méter verkningsgraden hos en anldggnings maskiner.

SAP — Ett ERP (Enterprise Resource Planning) system (affarsystem) vanligt i stora
organisationer.

TAK (OEE) — Star for Utrustningens Totala Effektivitet och kallas pa engelska OEE
(Overall Equipment Effectiveness). Ett nyckeltal for att méta produktionseffektivitet.

PM2 — Pappersmaskin 2.
RM2 — Rullmaskin 2.
OMR4 — Omrullningsmaskin 4.

BM1 — Bestrykningsmaskin 1.



1. Inledning

Foljande avsnitt behandlar bakgrunden till problemet, problembeskrivning samt

studiens syfte och mal. Har presenteras aven de avgransningar som finns for studien.

1.1 Bakgrund

Dagens processindustrier planerar oftast produktionen utifran vilken kapacitet som
finns tillganglig. | manga fall beror detta pa att ramaterialen som anvands ofta ar fa,
men istallet nyttjas i stora kvantiteter. Kostnaden for ramaterial ar generellt sett liten i
forhallande till vad det kostar att foradla materialet. Kostnader relaterade till
produktionen kan exempelvis vara energi, produktionsforebyggande atgarder, lager,
produkthantering och reparationer. Produkter fran processindustrier tavlar ofta éver
prissdttning och det &r darfor viktigt att vara kostnadseffektiv for att kunna vara
konkurrenskraftig pa marknaden. (Guignard & De Matta, 1994) Enligt Lager & Horte
(2012) sa staller kostnadseffektivitet i sin tur krav pa en effektiv produktionsprocess
som standigt utvecklas. Dagens processindustrier agerar darfor under hdg press i en

milj6 som kraver att produktionen lever upp till dess fulla potential.

Det finns flertalet metoder som kan anvandas for att uppna en effektiv
produktionsprocess. En av dessa metoder ar Lean som anvénds for att skapa en
stromlinjeformad, hogkvalitativ produktionsprocess som méter kundens efterfragan
med minimerat sléseri (Shah, 2003). Melton (2005) anser vidare att processindustrier
kan dra fordel fran anvandandet av Lean i dess produktion. Enligt Melton aterfinns
alla de sju sloserierna som Lean-teorin hanterar i just processindustrier. | dessa sju
sloserier ingar enligt Hicks (2007) Overproduktion, véntan, onddiga transporter,

overflodig bearbetning, onddiga lager, onddig rorelse samt defekter.

En effektiv produktionsprocess ar inte bara positivt for ett foretag internt. Fran studier
gjorda av Lucato et al (2012) har det visat sig for tillverkande foretag att en produktion
med fokus pa minimering av sloserier och kostnadsreduceringar &r nagra av

forutsattningarna for ett konkurrenskraftigt foretag i dagens globaliserade samhalle.



1.2 Problembeskrivning

BillerudKorsnds AB, hérefter bendmnt BillerudKorsnas &r en producent av
forpackningsmaterial och forpackningslosningar i fornyelsebara material i form av
papper och kartong. Foretaget stravar standigt efter att utveckla sin verksamhet och ser
darfor fordelen i att utvardera den nuvarande produktionsprocessen for att kunna

minska sloserier och dka effektiviteten pa dess bruk i Karlsborg.

BillerudKorsnas bruk i Karlsborg star i dagslaget infor den hogsta orderingangen
nagonsin genom tiderna och produktionen Okar standigt. Detta stéller krav pa en
effektiv produktionsprocess och att leveranser kommer ivdg &ven med Okat tryck.
Fardigvarulagret pa Karlshorg &r i dagslaget hogt i forhallande till lagerytan som finns

tillganglig och man arbetar darfor dagligen med att forsoka halla nivaerna nere.

Till sist har foretaget har anmarkt pa att det finns forbattringsmojligheter i dess
produktionslinje i form av optimerade arbetssatt samt reducering av sloseri i
produktionen. Foretaget tror sjalva att sloseriet vantan borde kunna identifieras vid
flera av arbetsstationerna och man énskar darfor att en studie genomfors. Pafyllning
samt placering av lagerartiklar i produktionen sker i dagslaget inte heller optimalt och
det har inte heller skett ndgon genomgaende studie oOver vilka mgjligheter till

forbéattring som finns.

1.3 Syfte och mal

Syftet for denna studie ar att pavisa hur en forbattring av produktionsflodet hos
BillerudKorsnds bruk i Karlsborg kan reducera sloseri samt oka effektiviteten i
verksamheten. Malet med rapporten ar att presentera ett ekonomiskt hallbart
l6sningsforslag som ar lampligt for applicering vid BillerudKorsnds verksamhet i
Karlsborg. Tre forskningsfragor har formulerats for att tillsammans besvara syftet och

uppna malet for studien.



Forskningsfraga 1
“Vilka problemomraden och sloserier kan identifieras hos processindustrier? ”

Fraga ett avser urskilja och lyfta fram vad och inom vilka omraden problem samt
sloserier uppstar eller skapas inom processindustrier. Fragan amnar kartlagga
nuvarande brister hos BillerudKorsnés verksamhet i Karlsborg och stélla dessa i ljuset

av relevanta teorier som beror forbattring av produktionsfloden.
Forskningsfraga 2
“Vilka faktorer minskar sloserier och okar effektiviteten hos processindustrier? ”

Fraga tva svarar pa vilka mojligheter som finns till forbattring hos processindustrier

som kan appliceras for att minska sloserier och 6ka effektiviteten.
Forskningsfraga 3

”Hur kan BillerudKorsnas bruk i Karlsborg optimera sin produktionskedja pa ett

ekonomiskt hallbart satt for att minska sloserier och dka effektiviteten? ”

Fraga nummer tre &r beroende av fraga ett och tva for att besvaras. Den dmnar till att
presentera ett losningsforslag som minskar sloserier och Okar effektiviteten for
produktionskedjan hos BillerudKorsnds verksamhet i Karlsborg. Losningsforslaget

skall vara ekonomiskt hallbart och fullt applicerbart for verksamheten.

1.4 Avgransningar

Avgransningarna for denna studie ar satt till att analysera produktionsprocessen vid
BillerudKorsnas bruk i Karlsborg fran det att pappersmassan hamnar pa
pappersmaskinen till dess att pappret ar redo skickas till kund. I detta inkluderas inte
malderiet, rullmaskin 1 samt bestrykningsmaskin 1 som aterfinns i pappersbrukets
lokaler, se figur 2. Féardigvarulagret for pappersmassa kommer inte heller att behandlas
i denna studie. All leverans med bat ar exkluderat fran denna studie eftersom papper

som ska skickas med bat lagerfors i massalagret.



Arbetet avgransar sig ytterligare till att endast titta pd sloseri och se hur detta kan
effektiviseras och darfor tas ingen ytterligare hansyn till andra produktionsrelaterade
aspekter. Da maskinerna inne i pappersbruket &r tunga och dyra att flytta kommer
ingen hénsyn att tas till omplacering av dessa for att forbattra logistiken eftersom
l6sningsforslaget skall vara ekonomiskt hallbart. Arbetet kommer inte heller att
behandla teorier eller metoder som kan kopplas till produktionsteknologin i

verksamheten.



2. Metod

Avsnittet behandlar studiens forskningsansats samt datainsamlingsmetod. Har
diskuteras aven vilka atgarder som utfors for att sakerstélla studiens reliabilitet och

validitet.

2.1 Forskningssyfte

Denna studies syfte var att pavisa hur en forbattring av ett produktionsflode kan leda
till minskade sloserier och okad effektivitet. FOr att gora detta valdes ett explorativt
tillvagagangssatt for studien eftersom kunskapen kring problemen var bristfallig i det
initiala stadiet. Explorativa studier syftar till att genom &ppna fragor sdsom “Vad?”
eller "Hur?” kunna ta reda pd varfor saker ser ut som det gor inom ett visst
problemomrade for att sedan skapa en forstaelse for hur det kommer sig (Saunders,
Lewis & Thornhill, 2017). Enligt forfattarna &r tillvagagangssattet flexibelt och 6ppnar
upp for forandringar under studiens gang alltefter nya data insamlas. Forandringar har
kontinuerligt tillkommit under denna studie dar nya vagar utforskats for att skapa ett

mer tillfredstallande resultat.

2.2 Forskningsstrategi

Enligt Saunders, Lewis & Thornhill, (2017) ar forskningsstrategin starkt kopplat till
vilka forskningsfragor som upprattats. Vidare anser forfattarna forskningsstrategin
bero pa vilka forkunskaper som finns inom omradet, vilken budget som finns

tillganglig samt hur mycket tid som gar att agna till studien.

Till denna studie valdes forskningsstrategin fallstudie. Bakgrunden till valet var
mojligheten att undersOka problemet i praktiken fanns tillganglig. Ytterligare
motivation till valet & Dubois och Gadde (2002) som anser att interaktionen mellan ett
fenomen och dess kontext ar bast forstadd genom djupgaende fallstudier. Fallstudien

ar utford pa BillerudKorsnas bruk i Karlsborg.

2.3 Forskningsansats



En forskningsansats kan variera mellan att vara deduktiv, induktiv eller abduktiv.
Dessa forskningsansatser beskriver vilket angreppssatt man véljer for att skapa en teori
kring ett problem. Den deduktiva forskningsansatsen syftar till att i forvag uppratta en
teori som sedan testas. | en induktiv forskningsansats valjer man forst att samla in data
for att sedan skapa en teori kring problemet. Den abduktiva forskningsansatsen ar en
kombination av deduktiv och induktiv. Dér skapas en teori fran insamlade data som

sedan testas och omarbetas (Saunders, Lewis & Thornhill, 2017).

| denna studie har ett induktivt angreppssatt valts eftersom den syftar till att samla in
data for att sedan arbeta fram en l6sning pa hur sloserier kan minskas och
effektiviteten oka. Studien baseras darmed helt pa insamlade data som analyserats for

att finna lampliga problemldsningar.

2.4 Datainsamlingsmetod

Till studien har bade primardata och sekundardata samlats in. Primardata samlades in
genom ostrukturerade och semi-strukturerade intervjuer med anstillda samt
observationer vid fallforetaget. Sekundardata har samlats in via fOoretagets databaser
och produktionsprogram. Fran ProTak har bade historisk och livedata fran
produktionen samlats in och anvants till berakningar. Fran Optivision har historiska
rapporter 6ver produktionen samlats in och analyserats. Via ERP systemet SAP har
rapporter Over lagernivaer och lagerinnehall kunnat samlas in. Till sist har aven ett
Exceldokument administrerat av produktionstekniker anvénts till att analysera TAK

(OEE) betyg samt produktionen fran pappersmaskinen.

2.5 Urvalsmetod

Vid insamlingen av kvantitativa sekundardata anvandes data fran de manader som
produktionen legat narmast de uppsatta malen. Angreppsséttet motiveras med att
produktionsmalet ligger valdigt nara medelproduktionen &ven om den varierar i
praktiken. Med valet forvantades studien kunna aterspegla ett normalt scenario i

fabriken.



Insamlingen av kvalitativa primdrdata skedde icke-slumpmaéssigt och riktade sig
framférallt mot operatdrer inblandade i produktionen. Dessa personer valdes eftersom
de dagligen arbetar i processen och anses ha hog vetskap och kompetens kring
maskinerna. Utover operatorer sa samlades dven kvalitativa data in fran
produktionsplanerare, leveransplanerare, drifttekniker samt produktionsledare vid
fabriken som ansags ha en inte lika hog kompetens kring de enskilda maskinerna, men

daremot ha en bredare helhetsbild av verksamheten.

Vid insamling av kvantitativa primardata gjordes métningar vid tillverkning av olika
kvalitéer bredder och diametrar pa rullarna. Ett experiment har utforts pa
pappersbrukets packmaskin for att identifiera vilka fel som uppkommer pa maskinen.
Under experimentet valdes data att samlas in Over tva veckor eftersom
produktionscykeln kors i dagslaget med en langd pa tva veckor. Normalt sett
produceras darmed alla kvalitéer minst en gang under denna tid vilket innebar att i

stort satt alla fel som kan intré&ffa registreras.

2.6 Intervjuer

Till studien har ostrukturerade och semi-strukturerade intervjuer utforts. De semi-
strukturerade intervjuerna gjordes i person med en anstalld at gangen for att framja en
oppen dialog kring fragorna i och med att personen ar anonym. Vid de helt
ostrukturerade intervjuerna stalldes fragorna vid tillfallen déar de kunde vara antingen
sjalva eller med andra i rummet. De ostrukturerade intervjuerna anvandes framst till att
backa upp observationer som gjorts och for att fa svar pa fragor av mindre omfattning

som uppkom under arbetets gang.

De semi-strukturerade intervjuerna utfordes i linje med vad Saunders, Lewis &
Thornhill, (2017) anser vara ett korrekt utférande av denna typ av intervju. Precis som
forfattarna foreslar anvandes en uppséattning fragor och amnen som éndrades alltefter
intervjun pagick. Vissa av fragorna andrades och ytterligare fragor tillkom utifran hur
respondenten reagerade. De flesta av dessa semi-strukturerade intervjuer skedde under

uppbokade méten medan nagra intervjuer var tvungna att ske under kontinuerlig drift



eftersom skiftgangen som anvénds inte har nagra inplanerade raster utan operatorerna

far ta rast vid tillfalle.

2.7 Observationer

En stor del av arbetet grundar i de observationer som gjorts i studien. De observationer
som utforts har uteslutande varit strukturerade observationer dar observatoren inte
ingatt i nagot av momenten som utforts. Observationerna har framst skett personligen
ute i produktionen och dokumenterats i realtid. | den del av studien som utforts pa
packmaskinen har ett externt foretag hyrts in for att utféra de méatningar som kravts.
Dessa matningar har ocksa skett genom strukturerade observationer dar observatoren

ej deltagit i momenten och informationen har dokumenterats i realtid.

2.8 Reliabilitet & Validitet

Enligt Saunders, Lewis & Thornhill, (2017) syftar reliabilitet till tillforlitligheten hos
maéatningen medan validiteten ser till att ratt sak har uppmétts. FOr att sakerstélla att
studiens resultat aterspeglar verkligheten har alla kallor studerats och analyserats
noggrant med reliabilitet och validitet i tanken for att sékerstélla att dessa ar

trovardiga.

For att sdkerstalla att studien hade hog reliabilitet i intervjuerna sa diskuterades de
stallda intervjufragorna aven 6ppet med andra operatorer och driftledningen for att se
om svaren kunde anses aterspegla verkligheten. Om svaren inte ansags vara korrekta
utifran en av parternas perspektiv utfordes egna méatningar och observationer som
kontroll. Vid intervjufragor géllande tider for utférandet av moment skedde alltid
kontrollmatning av momenten for att sakerstalla att namnda tider stammer. Pa samma
satt som intervjuerna kontrollerades via matningar och observation sa kontrollerades

dven méatningarna och observationerna via intervjuer.

For att sakerstalla hdg validitet har matningar som utforts gjort 6ver olika kvalitéer och
med nog stora serier for att de skall kunna representera ett normalfall. Det skall

darmed ga att rekonstruera matningarna som utforts i denna studie. Datat som samlats



in via ostrukturerade och semi-strukturerade intervjuer kan dock variera i mindre
utstrackning om man valjer att utfora studien igen eftersom att vissa fragor stélldes
utifran respondentens svar. Intervjuerna i denna studie har dock framst anvénts som
referensram till problem som bor undersokas och har darmed haft en liten betydelse pa
studiens utgang. Det som paverkat studiens resultat mest dr observationerna som gjorts

och insamlade data fran produktionsprogrammen.



3. Teorli

Avsnittet behandlar de teorier som legat till grund fér analysen i studien. Teorierna
som berorts ar kopplade till forbattring av logistik och kvalite inom

produktionsindustrier.

Enligt Ghiani, Laporte och Musmanno (2013) anvandes termen logistik forst inom det
militara dar man amnade till att beskriva aktiviteterna associerade med att vidhalla en
krigsduglig trupp. Termen har idag fatt en ny bredare betydelse inom foretagsvarlden
dar man syftar till att kunna erbjuda en produkt till kunderna pa réatt plats och vid réatt
tidpunkt. Vidare anser Segerstedt (2008) att logistik for foretag ar ett Gvergripande
begrepp som anvands med en strdvan om att skapa ett effektivt flode och en

fungerande verksamhet fran leverantor till kund.

3.1 Lean

Ett verktyg som anvands for att framja en effektiv produktionsprocess &ar Lean
produktion. Uttrycket harstammar fran “Toyota Production System” (TPS) som hade
under 1950-talet utvecklat en annorlunda installning till produktion. Malet med TPS
var att producera produkter med hogsta kvalitet till lagsta kostnader och med kortast
mojliga ledtid. Detta astadkoms genom att systematiskt eliminera spill eller sloseri i
produktionen. De sju huvudsakliga sléserierna inom Lean ar dverproduktion, vantan,
onddiga lager och buffertar, rorelse, fel och omarbete, Overarbete samt onddiga
transporter. Till dessa tillkommer &ven icke tillvaratagen kunskap som finns hos

medarbetare inom verksamheten (Segerstedt, 2008).

Overproduktion anses vara den varsta av sléserierna eftersom den ofta orsakar flera av
de andra. Med en produktion som &r Lean férsoker man att inte tillverka mer eller
tidigare an vad som behdvs. Vantan i produktionen beror ofta pa driftstorningar, dalig
balansering eller materialbrist. En maskin kan vara i véanteldge om inget behov for
tillverkning finns. Vid de tillfallena har ansvarig personal tid 6ver till att dgna sig at

andra arbetsuppgifter. For stora lager och buffertar kan finnas bade i produktionen och
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| fardigvarulagret. Dessa kraver yta, utrustning, personal samt &r dven kapitalbindande

(Segerstedt, 2008). Dessa bor darfor minimeras.

Onddiga rorelser och transporter kan forekomma nér personalen utfor sina jobb.
Onodiga rorelser och transporter ar tidskravande och kortast mojliga avstand for
forflyttning bor efterstravas. Mer om detta under Last- och avstandsanalys, se avsnitt
3.2. Fel och omarbete skapar sloseri genom reparationsarbeten och kassationer och bor
darfor minimeras. Overarbete intraffar nir produkten bearbetas mer an nddvandigt och

skapar darmed inte nagot extra varde (Segerstedt, 2008).

For att uppna en produktion som &r Lean finns en méangd olika verktyg och metoder att

tillga. De verktyg som anvands i denna fallstudie finns presenterade nedan.
3.1.15s

Segerstedt (2008) ndmner metoden 5s som syftar till att organisera, stada, utveckla
samt bevara en produktiv arbetsmiljo. Enligt forfattaren ar metoden uppbyggd av just
5s, sortera, strukturera, stdda, standardisera samt skapa vana. | denna studie placeras
storst vikt vid att sortera bort det onddiga, strukturera upp det nddvéandiga, samt

standardisera for att sakerstalla att ordningen enkelt kan efterfoljas.
3.1.2 SMED

Enligt Segerstedt (2008) &r langa stalltider i produktionssystem en kalla till manga
problem inom material och produktionsstyrning. SMED-metoden &r ett systematiskt
angreppssatt som anvands for att reducera just stalltider som ocksa ar en av sléserierna
enligt Lean. Metoden utgar ifran identifikation av det arbete som maste utféras nar
maskinen star stilla, IED (Inside Exchange of Die) samt identifikation av arbetet som
kan utféras ndar maskinen fortfarande arbetar, OED (Outside Exchange of Die)
(Segerstedt, 2008).

Segerstedt (2008) menar att man genom omvandling av IED till OED,
standardiseringar, funktionella fastanordningar, forhandsjusterade fixturer, parallella

operationer, justeringseliminering, samt O0kad mekanisering skall kunna minimera
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stalltiden fér en maskin avsevért. Vidare hdvdar forfattaren att investeringar som kan
bli relevanta nar man foljer dessa steg inte innebar nagra finansiella pafrestningar for
foretaget. De investeringar som utfors betalar sig tillbaka omedelbart eller &r redan

intjanade fran aktiviteterna man utfort innan som inte kostat nagot.
3.1.3 Fem varfor

Ytterligare ett verktyg som anvédnds inom Lean &r Fem varfor. Metoden anvands for
att identifiera roten till ett problem med utgangspunkt i sjalva problemet. For att
komma till roten av problemet stiller man fragan “varfor?” sd manga ganger som
kravs for att komma till en insikt om problemets bakgrund. Att fraga “varfor?” ar
nodvandigt for att metoden skall fungera, hur manga ganger som fragan bor stallas ar

dock beroende av situationen (King, 2009).
3.1.4 Kaizen

Kaizen &r ett annat ord for standiga forbattringar som &r en viktig del inom Lean. Det
gar att beskriva Kaizen som en process for att utféra sma inkrementella forbattringar
kontinuerligt. Dessa kommer 6ver tid summeras upp till stora forbattringar som
paverkar verksamheten markbart positivt. For att Kaizen skall fungera behover alla

anstallda ta ansvar for att delta i forbattringsarbetet (King, 2009).

3.2 Last- och Avstandsanalys

For att pa ett kvantitativt satt kunna identifiera och bestdamma lokalisering av maskiner
och material i en fabrik kan man anvanda sig av sa kallad last- och avstandsanalys.
Metoden &r en matematisk modell som anvands for att utvardera lokaliseringsplatser
utifran avstand och volymer som skall forflyttas. Syftet med detta ar att minimera
summan av lastavstanden ganger volymen. Avstanden som anvands i berakningarna

kan dven vara tidsmassiga (Krajewski, Malhotra & Ritzman, 2016).

Berakningarna kan utforas pa tva olika satt, antingen genom berakning av euklidiskt
avstand eller genom ratvinkligt avstand. Euklidiskt avstand berdknas genom den réta

linjen mellan tva olika punkter. Ratvinkligt avstand férutsatter att transporten mellan
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tva olika punkter kommer att ske i 90-gradiga svdangar genom ett rutnat av gator
(Segerstedt, 2008).

Vilken metod man valjer for berdkning ar subjektiv och véljs efter lamplighet
(Segerstedt, 2008). Valet gors darfor utifran den situation man befinner sig i och vilka
forutsattningar som finns. Vid anvandning av metoden far man en 16sning som stravar

efter att minimera laststrackan for tunga samt stora lastvolymer.

3.3 Kanomodellen

Bergman och Klefsjo, (2013) anser att det &r viktigt att forsta att kunder har olika typer
av behov och forvantningar pa produkten man erbjuder och darfor reagerar olika
beroende pa om dessa uppfylls eller inte. Hur kundnojdheten paverkas anser Bergman
och Klefsjo, (2013) kunna illustreras genom Kanomodellen som talar om basbehov,

uttalade behov, samt outtalade behov.

Basbehov ar de behov som gor kunden missnéjd om de inte tillfredsstalls. Man kan
daremot inte astadkomma nojda kunder genom att uppfylla dessa behov. Dessa behov
ar sa sjalvklara att det blir svart att fa reda pa dem genom att fraga kunden. Uttalade
behov ar vad kunden forvantar sig och kan uppleva som viktigt. Dessa behov &r de
kunden uppger nar man blir tillfrigad. Genom att vara mycket battre &n
konkurrenterna pa egenskaper som uppfyller dessa behov kan ett foretag vinna kunder.
Det ar dock viktigt att forsta att alla kan ta reda pa uttalade behov genom att fraga
kunden och darfor skapas sallan nagon konkurrensfordel genom att bara uppfylla
dessa. Till sist finns de outtalade behoven som kunden inte sjalv vet om existerar men
maérks forst nar dessa tillfredsstalls. Kunderna kan darmed inte ange dessa behov nér
de blir tillfrdgade. Genom att skapa produktegenskaper som uppfyller dessa behov kan
ett foretag skapa sig stora konkurrensfordelar och fa lojala kunder (Bergman och
Klefsjo, 2013).
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4. Fallstudie

Avsnittet behandlar en beskrivning av fallforetaget BillerudKorsnas som studerats.

Har beskrivs aven produktionsprocessen vid fallféretaget i ord och bilder.

4.1 Foretagsbeskrivning

Ar 2012 slog foretagen Billerud och Korsnis ihop och bildade koncernen
BillerudKorsnés. Tillsammans har foretagen en gedigen bakgrund inom skog och
pappersindustrin dar de tillsammans agerat i 6ver 150 ar. Foretagets mission ar att
utmana konventionella forpackningar for en hallbar framtid. Detta gor
BillerudKorsnds genom tillverkning av papper och forpackningslosningar i
fornyelsebara material som saljs till kunder Over stora delar av varlden
(BillerudKorsnésl, 2017).

BillerudKorsnés har totalt sju produktionsanlaggningar. Fem av dessa ligger i Sverige
och de resterande tva aterfinns i Finland respektive England. De svenska
produktionsanlaggningarna ar placerade i Gavle, Grums utanfor Karlstad,
Frovi/Rockhammar séder om Lindsberg, Skérblacka vid Norrkoping, samt i Karlsborg

norr om Lulea (BillerudKorsnas2, 2017).

4.2 Produktion vid BillerudKorsnas Karlsborg

Karlsborg som dr den minsta av de svenska produktionsanldggningarna har en
massalinje, en pappersmaskin, en bestrykningsmaskin samt en upptagningsmaskin for
avsalumassa till forfogande. Till detta tillkommer dven kompletterande
bearbetningsstationer sdsom rullmaskin, omrullning, packmaskin samt laboratorium.
Forutom egen produktion av  kraftpapper och  sackpapper sa har
produktionsanlaggningen i Karlsborg ocksa till uppgift att leverera avsalumassa till
andra pappersbruk inom koncernen. Utéver produktionen har Karlsborg &ven ett eget
sacklabb dar man utfor tester samt utvecklar nya I6sningar pa sackar och sackpapper
for att standigt kunna ligga i framkant i utvecklingen av fornyelsebara

forpackningslosningar (BillerudKorsnés2, 2017).
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4.2.1 Produktionsprocessen vid BillerudKorsnas Karlsborg

En kartlaggning over produktionsprocessen for BillerudKorsnds bruk i Karlsborg har
arbetats fram via observation och diskussion med produktionsansvariga pa plats och
presenteras i figur 1.

Laboratorium

R . Pappers- /\ . .
k Malderi maskin Z | : Rullmaskin kPackmaskmﬂ

Massalager \ Tambour Mellanlager Varulager

Utskott

Omrullning

Figur 3: Produktionsprocessen vid BillerudKorsnds Karlsborg

Varje delmoment i produktionsprocessen har en serie av.moment som utfors dagligen.

En utforligare beskrivning av dessa delmoment aterfinns nedan.

4.2.2 Malderi

Processen i malderiet ar komplex men ocksa utanfor avgransningarna for denna studie
och beskrivs darfor bara som ytligast. De viktigaste insikterna &r att malderiet tar
pappersmassa fran massalagret. | malderiet mals och blandas massan med kemikalier
for att det fardiga pappret skall fa de specifika egenskaper som kunden efterfragar. Nar

massan ar fardigpreparerad sprutas den ut pa en plastduk (vira) i pappersmaskinen.

15



4.2.3 Pappersmaskin

Pappersmaskinen bestar av ett pressparti och ett torkparti. | presspartiet aker pappret
mellan roterande valsar som har till uppgift att ta bort vatten fran pappret. Den
overflodiga fukthalt som aterstar efter presspartiet torkas sedan bort i torkpartiet innan

det fardiga pappret rullas upp pa stora tambourer.
4.2.4 Laboratorium

Laboratoriet har hand om provtagning av pappret som tillverkas. Ett forsta stickprov
gors av operatorerna vid pappersmaskinen direkt innan pappret forflyttas over till
rullmaskinen. Provtagningarna utfors for att kontrollera att pappret haller den kvalité
som kunderna efterfragar. Utover provtagning av pappret sa skoter laboranterna aven
den hylskap som forser rullmaskin 2 med hylsor att rulla upp papper pa. Hylskapen ar
helt automatisk men laboranten behover sjdlv manuellt mata in véarden 6ver vilka

hylsor och till vilken langd hylsorna skall kapas.
4.2.5 Rullmaskin 2

Vid rullmaskin 2 (RM2) rullas allt papper som kommer fran PM2. Precis som RM1 sa
skar knivarna pappret i ratt bredder innan det rullas upp pa hylsorna. Hylsorna skickas
direkt fran hylskapen fram till rullmaskinisterna som hamtar dessa och fyller pa sitt
lager. Efter att pappret rullats upp pa hylsorna sa klistras en etikett pa och skickas

vidare till samma transportband som anvands till rullarna fran RM1 mot packen.
4.2.6 Omrullningsmaskin 4

Omrullningsmaskinen (OMR4) anvénds framst nar kunderna efterfragar smala bredder
pa pappersrullarna. Denna maskin har inte samma majlighet till att hantera fullstora
tambourer som RM1 och RM2 har. Darfér rullas bara mindre rullar som redan passerat
nagon av de foregaende rullmaskinerna pa denna station. Rullarna som produceras har
kallas smalbanor och kan vid slutanvédndning anvandas till exempelvis handtag eller

bottenforstarkning pa papperspasar. Det finns ingen mojlighet for packmaskinen att
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packa varje enskild smalbana for sig och darfor sampackas de féardiga rullarna fér hand

innan de skickas vidare till packmaskinen.
4.2.7 Packmaskin

| packmaskinen paketeras de rullar som producerats. Packmaskinen é&r delvis
automatisk och robotar skoter stora delar av processen. Forst méts och végs rullarna,
darefter appliceras innerrondeller pa pappersrullens sidor. Rullpapper appliceras sedan
pa langsidan av rullen innan ytterrondeller limmas pa. Pappret ar nu fardigpaketerat sa
rullen skannas och far en etikett klistrad pa sig som talar om till vilken kund den ska.
Den fardigpackade rullen skickas sedan vidare till fardigvarulagret pa ett

transportband som gar under marken fram till lagret.
4.2.8 Fardigvarulagret

| varulagret tas rullarna emot av truckforare som placerar rullen pa en anvisad plats. |
lagret sorteras rullarna utefter vilken order den tillnér. En stor del av arbetet vid
fardigvarulagret ar sortering av de rullar som ankommer eftersom rullarna kan sta
ovanpa varandra nar de ankommer till lagret 4&ven om de hor till olika order. Fran
fardigvarulagret lyfts sedan rullarna ut till lastbilar, tdg och batar som tar rullarna

vidare mot terminaler eller kund.

4.3 Layout av produktionsprocess

Utifran observation har en layout av produktionsprocessen skapats. Denna finns

presenterad i figur 2.
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Figur 4: Layout fér produktionsprocessen

De delar av figuren som dr rédmarkerade ingar i maskinhallen men berérs pa grund av

avgransningarna bara som ytligast i denna studie. Det &r dock viktigt att veta att vissa

rullar som ankommer fran rullmaskin 1 dven passerar omrullningsmaskin 4 och att

samtliga rullar &ven passerar packmaskinen.
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5. 5. Nulage

Detta avsnitt beskriver det nulage som BillerudKorsnés bruk i Karlsborg befinner sig
I. Har beskrivs viktiga nyckeltal och djupdykande information kring de arbetsmoment

och rutiner som finns vid alla studerade maskiner i fabriken.

5.1 Pappersmaskin 2

Pappersmaskinen pa BillerudKorsnas bruk i Karlsborg &ar tack vare kompetent
personal en vélfungerande maskin med hog palitlighet. Totalt tre operatorer skoter
maskinen med uppdelat ansvar 6ver press och torkpartiet. | arbetsuppgifterna ingar
framforallt att se till sa att pappret far ratt kvalité genom att kalibrera in floden i
maskinen samtidigt som man balanserar med angtryck och hastighet. Utover
overvakning och kalibrering av papprets kvalité sa tar de dven ut prover fran varje
tambour som skall testas 1 laboratoriet samt skoter en del manuella

omstallningsaktiviteter.
5.1.1 Kapacitet

Kapaciteten for pappersmaskin 2 lag under 2017 pa ungefar 337ton/dygn. Denna siffra
anvander produktionsplaneraren sig av nar en korning skall allokeras in i systemet.
Om forandringar av kapaciteten uppkommer sa informeras produktionsplaneraren pa

morgonmotet som sker dagligen.

ton
Kapacitet PM2 = 337
dygn

5.1.2 Stalltid

Pappersmaskinen har generellt sett ingen namnvérd stélltid nar ett tambourbyte skall
ske. Nar en tambour &r fardigrullad skars pappret av och en ny tambour aker ned for
att direkt borja rulla upp pappret pa nytt. Det finns dock ganger da maskinen behdver
stanna nar man byter fran en kvalité till en annan. Vid de tillfallena kan det exempelvis

handla om att clupack-mattan behéver slipas eller att manuella stradckningar i maskinen

19



behover utféras. Dessa utforanden kan ta mellan 35 minuter &nda upp till over 2

timmar om omlaggningen kranglar.

Vid sma ytviktsforandring av pappret sa tar stalltiden ungefar 1,5 minuter/gram. Man
vill darfor helst inte ha sd stora ytviktsskillnader nar man producerar vilket
produktionsplaneraren tar i hansyn nar man planerar korningen. Vid vissa tillfallen sa
sker stora skiftningar i ytvikt nar man exempelvis gar fran 200grams ytvikt ner till 80.
Denna omlaggning gar dock snabbare per gram och tar normalt ungefar 0,5

minuter/gram enligt produktionssystemet.

Tabell 1: Stdlltider PM2

Stall Tid

Kvalitetsbyte 0,5 — 2 timmar

Mindre omlaggningar (<20gram ytvikt) | 1,5 minuter/gram

Storre omlaggningar (>100gram ytvikt) | 0,5 minuter/gram

5.1.3 Materialforlust

Materialforluster uppkommer pa pappersmaskinen nar man skall byta mellan olika
ytvikter eller kvalitéer pa maskinen. Bytet kréaver att maskinen ar igang och producerar
samtidigt som bytet sker vilket resulterar i olika ytvikter 1angs med pappret under tiden
man hojer eller sanker gramvikten mot malvardet vilket leder till kassationer. Detta
kan darmed ocksa innebéra att hela tambourer med papper som skall kasseras far lyftas
over till tambourstéllet och sedan spolas ned for att géras om till massa igen. Hur

utskottet normalt brukar se ut kan man se i tabellen nedan.

Tabell 2: Utskott PM2

Stall Utskott
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Kvalitetsbyte 1-2 set

Sma omléaggningar (<10gram ytvikt) 0-1 set

Stora omlaggningar (>10gram ytvikt) 1-4 set

5.1.4 Tidsforlust

Tidsforluster uppstar av framférallt tva anledningar. Den framsta anledningen ar det
forebyggande underhallet som utfors pa maskinen under aret for att minska oplanerade
stopp/avbrott. Den andra anledningen &r de oplanerade stopp och avbrott som sker
under dret nar maskinen maste stannas och atgardas pa grund av exempelvis
fastkorning bland torkcylindrarna eller liknande. Om operatérerna marker att nagot
inte &r helt som det ska sa kan ett planerat stopp schemalaggas inom en snar framtid

for att forebyggande underhall skall kunna utforas innan det borjar paverka kvalitén pa

pappret.

Under 2016 hade pappersmaskinen en total tidstillganglighet i snitt pa 91,3 %
exklusive planerade stopp. Planerade stopp i tillverkningen under aret stod dock for
95,1% av den totala stillestandstiden. Genomsnittlig procentuell tid for stopp under
forsta halvaret 2017 hittar man i tabellen nedan. Det skall har observeras att det arliga
underhallsstoppet inte &r inraknat i tabellen och darmed visas en lagre siffra for

planerade stopp.
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Tabell 3: Tidsforluster PM2

Tidsforlust Del av totaltid
Uppstart 0,77 %
Avbrott 3,03 %
Oplanerat stopp 4,70 %
Planerat stopp 1,97 %

Stopp pga. annan avdelning 1,09 %

Totalt 11,56 %

5.2 Laboratoriet

Pa skifteslaboratoriet arbetar en operatér at gangen. Arbetet ses hos operatérerna
ibland som langtrakigt eftersom man sitter i sin egen kur och utfér provtagningarna
ensam. Operatérerna pa RM2 brukar darfoér vanligtvis turas om att skota
provtagningarna nagra timmar at gangen. For vissa skift ar inte alla operatdrerna
inlarda pa rutinerna vid labb och darmed kan en och samma operator fa skota

provtagningen under hela skiftet.

Provtagningen av pappret tar ca 6-25 minuter beroende pa om bade papper fran PM1
och PM1 skall testas. Ar kvaliteten ar bristfallig s& hinner man generellt sett bestaimma
en atgard till problemet innan rullmaskinen har kommit igang med rullandet. Pappret
testas vid provtagning for tryckegenskaper, ytvikter, rivstyrka, dragstyrka etc. Dessa
jamfors med uppsatta malvarden som finns for varje enskild kvalité. Far man ett varde
som ligger utanfor det godkanda spannet skall alltid omprovtagning utféras manuellt

pa de roda vardena.
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Alla tambourer som produceras testas. Utdver dessa prover gors aven slumpmassiga
stickprover pa vissa av de fardiga rullarna innan de skickas vidare till lagret. Till hjalp
vid den rutinméssiga provtagningen har labbpersonalen en maskin som skoter de flesta
av provtagningsmomenten automatiskt. En del moment kraver dock att personalen gor

dessa for hand.
5.2.1 Kapacitet

Kapaciteten pa laboratoriet finns inte tillgangligt fran nagot produktionssystem och har
saledes kalkylerats. Fran produktionssystemet kan man se att det produceras i snitt 22
tambourer fran PM2 och 18 tambourer fran BM1 per dygn. Den normala tiden for
provtagning ar framtagen genom matning och i samrdd med operatérerna och
estimeras till 12 minuter for papper fran PM2 och 6 minuter for papper fran BM1. Vid
extrema fall dar man far ta alla prover manuellt tar det 20 minuter att testa papper fran
PM1 och 25 minuter for papper fran BM1. Utifran ovanstaende har kapaciteten i

normalfall kalkylerats for laboratoriet.

Tillganglig tid tambourer
ganglig Labb _ 120

TidProvtagning dygn

Kapacitet;,pp =

5.2.2 Bemanning

Eftersom kapaciteten ar hog i forhallande till antalet tambourer som produceras per
skift och det finns mojlighet sa berdknas nyttjandegraden for personalen. Utifran
siffrorna ovan har arbetstiden och nyttjandegraden kalkylerats for bade det normala

och extrema utfallet. Dessa hittas i tabell 4.
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Tabell 4: Arbetstid skifteslabb

Utfall Arbetstid Nyttjandegrad

timmar/skift | %

Normalfall 3,10 25,83%

Extremfall 7,42 61,81%

Enligt operatoren har det endast skett en gang pa de tva senaste aren att man tvingats
arbeta i en extremfallssituation under en hel dag. Orsaken var da att
provtagningsmaskinen inte var funktionell vid skiftet sa att alla prover fick utféras
manuellt. Utdver tiden for provtagning hjélper de flesta laboranterna till med att skota

hylskapen at operatorerna pa rullmaskin 2.

5.3 Rullmaskin 2

Pa rullmaskin 2 i Karlshorg rullas allt papper som kommer fran pappersmaskin 2 till
mindre setlangder. Maskinen kors normalt av tva operatorer som hjélps at att gora
rullarna redo for att skickas vidare i processen. | arbetsuppgifterna ingar att kalibrera
in maskinen efter vad produktionsplaneraren har bestallt for langd och diameter pa
rullarna. Detta gors via ett manéverrum dar man automatiskt staller in knivbredd och
diameter pa rullarna. I mandverrummet bestaller man aven hylsor fran en automatisk
hylskap som forbereder hylsorna och skickar dessa via ett transportband till

operatorerna for avhdmtning.

| innerhylsorna som producerats efter énskad setlangd placeras pluggar som sedan
stalls upp pa rad for att enkelt kunna skickas in i maskinen infor varje setbyte. Néar
rullarna ar fardiga pluggar operatdrerna de yttersta rullarna och klistrar pa en etikett
som talar om for packmaskinen vilken rulle det & som anlander for att den skall fa ratt
omslag och etikett. | figur 3 och 4 ser man hur etiketterna som Klistras pa rullarna ser

ut. Nar allt &r klart rullas rullarna ut pa transportbandet vidare mot packmaskinen.
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PRIMA (GOOD) 294332
Kualitet 3800150 Lngd 8628 Rredd 740 Diam1 201

Figur 5: Rulle for kassation Figur 6: Rulle fér férsdljning

5.3.1 Kapacitet

Nagra exakta siffror pa kapaciteten for varje enskild kvalité som tillverkas i
rullmaskinen finns inte i dagslaget. Enligt driftteknikern som ansvarar fér RM2 sa kors
maskinen normalt i 1600 — 1800 m/min och den har 28 knivar att tillgd. Enligt
operatérerna som hanterar maskinen sa kérs maskinen som lagst i 900 m/min pa grund
av vibrationer som uppstar men i det normala fallet sa haller maskinen en hastighet pa
1800 m/min.

Det papper som producerades mest av under 2016 (36,5% av totalproduktion) hade 80
gram i ytvikt. Kapaciteten for rullmaskinen i ton/vecka raknades darmed ut med hjélp
av denna ytvikt, normalkdrningshastigheten 1800 m/min samt den vanligaste

tambourbredden som anvands vilket ar 4,65m.

= * *
apacite edelytvi > astigne ; 44

ton

x Normal tambourbredd (m) = 964,22
dygn
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5.3.2 Stalltid

Omrullningsmaskinen har en hog kapacitet men det kan ta tid att stdlla om mellan nya
tambourer. Nar en tambour ar fardigrullad sa lyfts den gamla tambouren bort och en
ny fylld tambour som pappersmaskinen har producerat lyfts da pa plats. Oftast haller
rullmaskinen ett hogre tempo &n pappersmaskinen och kan da fa undan den gamla
tambouren innan pappersmaskinen hunnit rulla klart den nya. Detta leder da till att det
blir avbrott i produktionen eftersom man far vanta in pappersmaskinen for att kunna

fortsatta rulla.

For vissa kvalitéer haller dock pappersmaskinen och rullmaskinen ett jamnare tempo.
Da kan det handa att tambourer hinner lagras en stund pa tambourstallet framfor
rullmaskinen innan de lyfts upp pa rullmaskinen. Det finns bara en travers att tillga for
att forflytta rullarna mellan pappersmaskinen och rullmaskinen vilket gor att man
ibland far véanta pa att antingen lyfta av rullar fran pappersmaskinen eller lyfta pa
rullar pa rullmaskinen. Vid sallsynta tillfallen kan rullmaskinen vara staende under
langre tider pa grund av oforutsedda handelser vilket kan resultera i att

pappersmaskinen ocksa far avbryta sin produktion.

Nar en ny rulle lyfts pa omrullaren trar man pappret genom maskinen manuellt vilket
kraver tva operatorer for att utfora. Att stalla om mellan olika bredder pa rullarna sker
genom en knivstéllning fran manéverrummet. Ibland kan man dock fa utféra manuella

atgarder ifall inte knivarna staller in sig korrekt fran borjan.

Tabell 5: Stdlltid rullmaskin 2

Sstall Tid
Setbyte 2—7 min
Tambourbyte 9-40 min

26



5.3.3 Materialforlust

Det finns framst tva materialforluster som forknippas med omrullaren. Den forsta
materialforlusten uppkommer nér produktionsplaneraren trimmar de fullstora
tambourerna till setlangder. Planeraren maste da i vissa fall lamna bibanor pa kanten
av tambouren eftersom trimmet inte kan bli till nagon fullstor rulle som kan skickas till
kund. Bibanorna skickas direkt via packen till utskottshanteringen dar de rivs in for att

bli massa igen.

Den andra materialforlusten uppkommer nar for mycket papper ar upprullat pa en
tambour som kommer till rullmaskinen. Vanligtvis beror detta pa en inkérning mellan
olika ytvikter som lett till att pappret inte haft dnskad kvalité eller att man rullat upp
aningen for mycket papper pa tambouren for att vara saker pa att det finns nog med

papper till att rulla alla planerade set.

Tabell 6: Materialférlust rullmaskin 2

Forlust Mangd
Bibanor <11% av tambour
Tambourrest <0,5 % av tambour

Utover de vanliga orsakerna sa hander det dven att man far kassera papper pa grund av

exempelvis ihopsittande banor, kvalitetsfel eller bredd/diameterfel.

Utifran marknadspriset pa papper, produktionskostnad, samt priset pa inrivet ton
papper har det kalkylerats fram en siffra for att jamfora vad som gar att tjana om man
lyckas ta tillvara pa mer i produktionen genom omrullning. Det visade sig da att for
varje ton papper som rivs in sa forlorar man X kr. Samtidigt, om man istéllet hade

kunnat sélja detta papper direkt hade man tjanat ungefar samma summa.
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Tabell 7: Vinst/férlust vid forsdljning kontra inrivning

Atgard Vinst/Forlust
Séljer pappret direkt + X kr
River in pappret — X kr

5.3.4 Tidsforlust

Den vanligaste orsaken till tidsforluster i rullmaskinen enligt produktionssystemet &ar
de avbrott som far goras for att genomfora tambourbyten och setbyten. Dessa atgarder
tar inte alltid l1ang tid att utféra men eftersom de intraffar sa ofta sa blir totaltiden hog.
Ett snitt 6ver hur stora tidsforlusterna ar under forsta halvaret 2017 finns presenterat i
tabell 8.

Tabell 8: Tidsférluster rullmaskin 2

Tidsforlust Del av totaltid
Oplanerat stopp 16,72 %
Planerat stopp 0,79 %

Stopp pga. annan avdelning 2,23 %

Korta stopp 35,19 %

Totalt 54,93 %

5.4 Omrullningsmaskin 4

Omrullningsmaskinen vid Karlsborgs bruk anvandes fran borjan forutom

smalbanetillverkning till att tillvarata skadade banor som uppkommit vid kastningar i
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rullmaskinerna. | dagslaget anvands omrullaren ndstan uteslutande till att tillverka
smalbanor mot order. Maskinen ar i dagslaget i daligt skick och man har tvingats att
kora maskinen i en lagre fart pa grund av att vibrationer uppstar vid hogre hastigheter.
Orsaken till vibrationerna anser operatorerna vara att man kort slut pa maskinen
genom att inte utfora storre genomgangar och underhall pa den under de senaste aren. |
dagslaget pagar ett projekt med syfte till att aterstalla omrullarens kapacitet till dess
fulla potential. Exakt hur vet man inte i dagsldget. Det har paborjats matningar av
vibrationer for att kunna utreda vilka atgarder som utfors som faktiskt paverkar
hastigheten maskinen kan koras i. Det finns &ven diskussioner kring inférskaffning av
en ny omrullningsmaskin som kan koras i hogre hastighet och har tillgang till fler
knivar. Denna maskin finns avstéalld pa en annan fabrik inom koncernen. Vad som
talar emot detta ar enligt driftteknikerna att det tar valdigt lang tid att genomdriva
forflyttningar av maskiner inom koncernen eftersom det kréver att ett projekt startas

vilket leder till utdragna diskussioner mellan fabrikerna.

Forutom att kora maskinen utifran de direktiv som produktionsplaneraren har satt upp
s har operatoren vid maskinen aven till uppgift att se till att hylsor ar kapade och
finns tillgangliga nar man skall borja rulla upp pappret. Nagra fa hylsstorlekar bestélls
fran leverantdrer och lagerhalls men de flesta far operatdrerna kapa sjdlva pa en
manuell hylskap eftersom variationen pa hylsstorlekarna kan vara stora. Operatorerna
ansvarar dven Over att kora fram och packa upp de pappersrullar som skall rullas om i
omrullningsmaskinen. Dessa har vid ett tidigare tillfalle korts innanfor dorren av

truckforarna fran fardigvarulagret. | figur 5 kan man se hamtningsplatsen for rullarna.
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Figur 7: Rullar till OMR4

5.4.1 Kapacitet

Omrullningsmaskinen har i dagslaget 14 knivar att tillga och en uttalad kapacitet pa 50
ton/vecka. Sedan arsskiftet har produktionen i verkligheten i snitt legat pa 47,86
ton/vecka inkluderat tva helgkorningar. Maskinen kors i dagslaget med 3-skift men det
finns funderingar kring att inom en snar framtid borja kdra maskinen i 5-skift eftersom
kapaciteten har minskat avsevart under de senaste aren. Ar 2015 hade maskinen en
kapacitet pa ungefar 72 ton/vecka vilket nu har sjunkit med 33,5%. | bilderna nedan

kan man se en illustration dver hur kérningarna sag ut 2015 respektive idag.

Figur 8: Kérning 2015 Figur 9: Kérning 2017
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Den tydligaste anledningen till minskad kapacitet beror pa en hastighetsforlust dar
man gatt fran att kunna koéra upp emot 800m/min till knappt 300m/min. Denna gor att
det tar langre tid att rulla upp pappret idag jamfort med for tva ar sedan.
Produktionsplaneraren ar bekymrad Over omrullarens nuvarande kapacitet. Kunder
som onskar fa smalbanor till sin order kan i dagslaget fa vanta uppemot 8 veckor innan
leveransen &r klar att skeppas. Denna leveranstid dar pa gransen av vad kunderna
accepterar och de kan da borja se sig om efter andra alternativ for att fa sina rullar

omrullade.

Ton
Dygn

Kapacitetyyrs = 10

5.4.2 Stalltid

Stalltider pa omrullningsmaskinen sker vid tva tillfallen. Det vanligaste stallet sker nar
man skall byta och borja rulla upp ett nytt set av rullar. Da hissas de fardiga
smalbanorna ned till golvet och rullas sedan av maskinen. Operatéren applicerar nya
hylsor att rulla pappret pa och hissar upp maskinen for att sedan starta den. Det andra
stallet som sker ar nar en basrulle som man rullat upp papper fran ar tom och maste
bytas ut. Da hissas maskinen ned pa andra sidan och den gamla rullen avlagsnas. Man
faster sedan den nya rullen pa baksidan av maskinen innan den hissas upp igen for
start. Samtidigt som pappret rullas sampackas de fardiga smalbanorna som sedan
skickas vidare mot packmaskinen. Omrullmaskinens fram respektive baksida visas i

figur 8 och 9.
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Figur 10: Omrullningsmaskin framsida Figur 11: Omrullningsmaskin baksida

Stalltiderna for omrullaren vid setbyte varierar normalt mellan 9-30 min beroende pa
kvalité som kors enligt produktionssystemet. Respektive stélltid vid rullbyte tar
normalt mellan 15-50 minuter enligt samma system. Ytterligare stélltid tillkommer om
knivarna maste stdllas om. Det gar att se skillnader pa bade stalltid och koérhastighet

mellan olika skiftlag i produktionssystemet.
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Tabell 9: Stdlltider OMR4

Stall Tid
Setbyte 9-30 min
Rullbyte 15-50 min

Stalltiderna kan variera mycket beroende pa vilka forberedelser som gjorts innan
maskinen stannat. Hylsor ska kapas och rullar maste lyftas fram till omrullaren for att

kunna lyftas upp pa maskinen vilket tar tid for operatoren.
5.4.3 Materialforlust

Omrullningsmaskinen har inte sa stora materialforluster i forhallande till totala
forlusterna for fabriken eftersom produktionen & av mindre omfattning. De
aterkommande anledningarna till kassationer hittas i tabell 10. Déar hittas mangden

kassationer av total produktion pa omrullningsmaskinen under en manad.
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Tabell 10: Materialférluster OMR4

Materialforlust Méangd
Ihopsittande banor 0,36 %
Kvalitétsfel 0,37 %
Rems 0,23 %
Flackar 0,29 %
Annat 2,43 %
Totalt 3,69 %

5.4.4 Tidsforluster

De tidsforluster som ar relaterade till omrullningsmaskin 4 beror framst pa oplanerade
stopp som intréaffar vid rull och setbyte i maskinen. En komplett sammanstallning 6ver
vilka tidsforluster som omrullaren hade under forsta halvaret 2017 finns sammanstallt i
tabell 11. Viktigt att notera i tabellen ar de externa stoppen som refererar bade till
obemannad maskin under helger samt nar man lanat ut personal pa grund av

exempelvis sjukdom.
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Tabell 11: Tidsférluster OMR4

Tidsforlust Del av totaltid
Externt stopp 36,31%
Oplanerat stopp 26,70 %
Planerat stopp 6,68 %
Avbrott 2,07 %

Totalt 71,77%

Under 2016 gick totalt 2,5 dygn gatt at till utlaning av personal till andra avdelningar.
Utlaning till andra avdelningar sker eftersom andra maskiner inom samma
organisation gar fore vid bemanningsbehov. Under samma period gick dven totalt 3

dygn av maskintiden till att kapa hylsor som skall anvandas i maskinen.

5.5 Packmaskin

Den nya packmaskinen som ar installerad vid arsstoppet i augusti 2016 fungerar annu
inte helt felfritt. Tanken &r att maskinen skall krdva mellan 2-3 timmar skotsel per
skift, men eftersom den &r nyinstallerad sa arbetar en operator heltid med att skdta om
denna och rétta till de fel som uppkommer pa maskinen. Maskinen har inga stalltider
och kassationer pa grund av packmaskinen sker véldigt sallan men hander ibland pa

grund av att lim hamnar pa pappret.

Forutom atgard av fel skoter dven operatoren om pafylinad av forbruksmaterial sasom
innerrondeller, ytterrondeller samt omslagspapper, se figur 11 for placering av
rondeller. Ansvaret over atgangen av forbruksmaterialet har driftteknikern.
Lagerhallningen av forbruksmaterialet sker pa tva platser. Ett stérre lager en bit bort

fran packmaskinen haller den storre delen av rondellerna och allt rullpapper. Kring
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maskinen lagerhalls en pall av varje rondelltyp for att snabbt kunna fylla pa vid behov.

Ett exempel pa hur rondeller kan lagerforas vid maskinen ar illustrerat i figur 10.

Figur 12: Rondeller fér péfylining till packmaskin Figur 13: Rondeller till packrobot
Eftersom maskinen ar sa pass nyinstallerad och den inte ar uppkopplad till
produktionssystemet sa fanns valdigt lite data att tillgd kring maskinen. Av den
anledningen designades en métning for att ta fram utnyttjandegraden samt identifiera

de fel och brister som kan uppkomma vid driften.

Matningen skedde fran mandag morgon till fredag morgon under tva veckor. Detta gav
totalt 8 dygn av matningar vars syfte amnade till att fa statistik som stracker sig over
alla kvalitéer som tillverkas vid pappersbruket. De viktigaste punkterna som

maétningarna visade finns sammanstéllt nedan och i bilaga 1.
5.5.1 Kapacitet

Hur manga rullar som ar mojligt att producera i packmaskinen per dygn ar beréknat
sedan tidigare och hittas i bilaga 1. Medelvikten pa en rulle som producerats pa
rullmaskin 2 under 2016 végde 840kg. Darmed rdknas kapaciteten ut i ton/dygn for

packmaskinen i ekvationen nedan.

Kapacitetpgckmaskin = Producerade rullarpy g, * Tongy e = 921,48m
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5.5.2 Tidsforlust

Packmaskinen far framst tidsforluster pa grund av oplanerade avbrott eller rullbrist.
Som namnt ovan sa ar packmaskinen relativt nyinstallerad och darfor finns det ocksa
en mangd fel relaterade till maskinen i dagsldget och ingen mjukvara som samlar in
data for berdkning av nyckeltal. De fel som identifierades under utférda matningar
hittas i bilaga 1.

For att fa en uppskattning over hur stora tidsforlusterna &r raknades nyttjandegraden
ut. Den totala mangden rullar som passerat systemet under perioden uppgar till ca
4864 rullar. Den totala tiden anvand till att packa rullar i packmaskinen uppgar darmed
till 4 458,7 minuter med antagande om endast mindre rullar passerat i systemet. De
mindre rullarna har 55 sekunder i cykeltid. Den totala tillgdngliga tiden fér matningar
uppgick till 11 520 minuter. Fran denna siffra far dock 3 154,49 minuter av tid dar
maskinen ej varit funktionell avlagsnas for berdkning av nyttjandegraden vilket ger en
total tillganglig tid pa 8 365,51 minuter.
Packtid

Nyttjandegradpackmastin = Total tillganglig tid = 53,30%

5.5.3 Bemanning

Eftersom packmaskinen &r tankt att endast krdva mindre operatorstid och
nyttjandegraden ar lag sa har aven en uppfoljning 6ver operatérens arbete skett. En
sammanstallning av de tider som operatoren far skéta packmaskinen ar uppdelat i tva
delar och hittas i bilaga 1. Den forsta delen “Drift packmaskin” beskriver den

operatorstid som gatt at till att séakerstalla packmaskinens funktionalitet.

Den andra delen, "Bemanning packsal” beskriver den operatorstid som nyttjas &dven
nar maskinen fungerat. Detta inkluderar dven skotsel av utskottshanteringen. Tid som
anvants till att hjalpa till utanfor packoperatorens ansvarsomrade har exkluderats fran

totaltiden eftersom detta inte ligger i operatdrens normala ansvarsomrade.
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For att vidhalla packmaskinen i drift har operatéren en nyttjandegrad i snitt pa 24,81 %
exkluderat 12 timmar den 13/10. Dessa timmar ar exkluderade eftersom stoppet
harstammade fran ett systemfel som stoppade produktionen for hela pappersbruket

under denna tid vilket hor till ovanligheten.

For drift av hela packsalen har operatoren en nyttjandegrad pa i snitt 34,51%. Mot
slutet av matperioden har operatéren stérre variationer i arbetstid. Dessa hoga varden
beror pa ett okat tryck av producerade bibanor som maste rivas in for att frigora yta.
Via observationer det har visat sig tydligt att vissa operatorer tar ett storre ansvar for

inrivningen av papper an andra.

5.6 Fardigvarulagret

Fardigvarulagret i Karlsborg utgors inte bara av papper som &r pa vag att skickas till
kund. Lagret bestar aven av rullar som skall anvéandas till andra applikationer inom
verksamheten. Det kan exempelvis rora sig om testrullar som anvénds for utvecklandet
av nya produkter eller lagerhdllandet av rullar som skall rullas om i
omrullningsmaskinen. Det lagerhalls &ven for en viss papperskvalitet ett
sakerhetslager at kund ifall produktionen vid fabriken skulle bli stillastaende under en

langre tid.
5.6.1 Lagerkapacitet

Det har funnits och det finns fortfarande problem vad galler lagrimsutrymme for de
rullar som finns pa bruket. | dagslaget ar truckforarna som arbetar i lagret inte néjda
med befintliga arbetsforhallanden. For lite utrymme i férhallande till de rullar som
skall lagras har lett till att lagret varit 6verfullt och man har tvingats stélla rullar vid
flera av utlastningsportarna for att fa plats. Lagersituationen staller aven till problem
nar man skall lagerinventera eller komma at de rullar som statt lange i lagret eftersom
man kan fa gora stora omplaceringar av rullar for att komma at de som ligger langst in
i varje fack. Detta fenomen har bidragit till att det finns manga rullar i systemet som
legat langre dn den rekommenderade lagringstiden som &r bestdmd for att sékerstalla

papprets kvalité. En illustration av lagernivaerna over tid ar presenterade i figur 12.
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Totalt lager over tid
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Figur 14: Totalt lager éver tid Karlsborg
Fardigvarulagret har en uttalad optimal lagerkapacitet pa totalt 3500 ton. Med optimal
lagerkapacitet menas en kapacitet som anses vara latthanterlig i fardigvarulagret. Som
man kan se fran grafen sa har man under stora delar av senaste aren legat 6ver den
optimala kapaciteten. En forklaring till 2016-2017 hdga lagernivaer &r det systembyte
som skedde under 2016 dar man bytte fran ett affarssystem till ett annat. Detta
systembyte gjorde att rullar kunde forsvinna ur systemet utan att man visste om det
vilket ledde till 6kade lagernivaer. Man ar nu val medveten om problemet och har
borjat arbeta aktivt mot att fa ut dessa dverflodiga rullar till kund vilket man dven kan
se av lagerminskningen fran juni 2016 och framat. Vad som ocksa har hant under de
senaste manaderna &r att stora differenser i lagersiffror som kom med det nya systemet
ocksa har utretts och korrigeras till det ratta. Man har dven kunnat ta bort ver 700 ton
inrivningspapper som kunde ses i systemet men som i verkligheten inte alls fanns.

Intervju med ansvarig for Customer Service aterfinns i bilaga 2.
Kapacitet, 4. = 3500 ton
5.6.2 Utlastningskapacitet

Fardigvarulagret har kontinuerlig utlastning mot terminaler och kunder. Om pappret

skall till terminaler forsoker man att delleverera for att kunna halla lagernivaerna nere.
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Det som staller till problem ar nar pappret skall skickas direkt till kund och maste
packas tillsammans. Eftersom produktionscykeln har ett spann pa tva veckor sa kan
rullar som tillverkats i borjan av cykeln fa vanta pa rullar som kommer i slutet innan

ordern &r fulltalig och kan skeppas.

Med brukets storsta kund har man en éverenskommelse om att de far hamta pappret
sjalv nar det ar fardigproducerat fran Karlsborgs fardigvarulager. Aven om kunden
lovar ett datum for avhamtning hander det att man far vanta upp till en vecka innan
lastbilarna faktiskt anlander och kan lastas. Andra dagar kan det sta tre lastbilar pa
parkeringen och invanta lastning utan att leveransplanerarna fatt information om att
dessa skall anlanda. Den kunden forsoker man av dessa anledningar att ha bra koll pa
och det sker manatliga uppféljningar tillsammans med kund 6ver vilka produkter som

ligger i lager som hor till just den kunden.

Fardigvarulagret lastar ut till bade tag, batar och lastbilar. Med de avgransningar som
gjort sa tas ingen hansyn till vad som lastas ut via batar. Ungefar 4 tagvagnar och 10
lastbilar per dag kan truckforarna totalt lasta ut med normal beldggning. Med
ytterligare truckforare okar utlastningskapaciteten. Tagvagnarna har en kapacitet pa
ungeféar 60 ton medan lastbilarna kan fyllas upp till 40 ton inom Sverige och 24 ton
inom Europa. En ungefarlig siffra pa utlastningens kapacitet exkluderat skeppning via

bat har kalkylerats nedan.

KapaCltetUtlastning

= Tagvagnarpy gy * ToNrsgpagn + Lastbilary, g, * ToONspist /Lastbit

Ton
Dygn

Kapacitetygsening = 560
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6. Analys

| detta avsnitt identifieras de sloseri som finns inom produktionsprocessen vid
BillerudKorsnas bruk i Karlsborg. Avsnittet ar uppdelat efter varje arbetsstation och

ligger till grund for de forbattringsforslag som ar presenterade i ndsta avsnitt.

6.1 Pappersmaskin 2

Pappersmaskinen &r en valfungerande maskin och anses enligt anstéllda vara fabrikens
stolthet. Maskinen ar dock ocksa produktionsflodets flaskhals sett till kapacitet och
styr darfér hur mycket produktionslinjen kan producera. Detta &ar ledningen i
pappersbruket val medvetna om och de jobbar kontinuerligt med att forbattra och

utveckla maskinens kapacitet vilket har visat sig tydligt Gver de senaste aren.
6.1.1 Vantan

Det finns flertalet omstéllningar och avbrott vid maskinen vilket leder till vantan som
enligt Lean klassificeras som sldseri. Omstéllningarna tar som langst tid ndr man byter
mellan vissa typer av kvalitéer eftersom dessa kraver att maskinen stannas. Nast langst
tar omstallningarna med stora skillnader i ytvikt. Snabbast gar det att stalla om mellan
sma ytvikter vilket darfor ar att foredra. Langre avbrott i maskinens produktion beror
framst pa fel i maskinutrustningen eller pa grund av andra avdelningar langre fram

eller bak i produktionskedjan.
6.1.2 Fel

Fel i produktion sker framst vid omstéllningar och harstammar av bristande kvalité pa
pappret som orsakas av inkorningar i och med kvalité och ytviktsandringar. Det
tillkommer &ven kassationer da laboranten efter provtagning av pappret visat pa att det
inte haller den 6nskade kvalitén som efterfragas av kunden. Detta kan i sin tur leda till
omarbete eftersom en ny uppsattning rullar med ratt kvalité maste produceras for att

komplettera ordern.
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6.1.3 Transport

Vid pappersmaskinen sker endast transporter nar tambourer lyfts av maskinen for att
placeras pa tambourstéllet eller direkt i rullmaskinen. Forflyttningen av tambouren tar

tid och proceduren skapar inget varde jamtemot kund och skall darfor helst undvikas.

6.2 Laboratoriet

Laboratoriet &r en av de lugnare arbetsstationerna i produktionskedjan sett till bade
arbetsmoment och arbetstid. Provtagningen av papper skoter sig nastintill sjalv och tar

inte 1ange att utfora vilket leder till mycket vantan.
6.2.1 Vantan

En laborants arbetsdag bestar till stor del av vantan pa prover att utfora.
Nyttjandegraden pa operatoren raknades en normal dag till 25,83 % vilket anses vara
en lag siffra. For vissa operatorer ar denna siffra korrekt men for de operatorer som tar

ett storre ansvar med att hjalpa till pa rullmaskinen sa 6kar ocksa nyttjandegraden.
6.2.2 Omarbete

Det hander att laboranten far géra omprovningar pa pappret pa grund av att otillatna
maétvarden uppkommer vid provtagning. Eftersom operatorerna vid PM2 och BM1 vet
hur maskinerna bor koras for att fa korrekta varden pa pappret sa hander det inte sa
ofta att man behover kassera pappret utan det ror sig oftast om mindre
operatérsmisstag. Ett vanligt fel som ger omarbete for laboranten &r nar operatorer pa
BML1 inte har skért av nog med papper for att ta fram den glansiga sidan av de
bestrukna pappret som skall testas. Detta gor att man vid provtagning far felaktiga

varden pa glansen for pappret.

6.3 Rullmaskin 2

Rullmaskin 2 har hog kapacitet i forhallande till pappersmaskinen och &r darfor i de

flesta fall inte en begrdnsande faktor i produktionen. Det h&nder dock att maskinen
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stannar produktionen pa grund av oplanerade stopp eftersom produktionsprocessen &r

beroende av varje enskild process funktionalitet.
6.3.1 Vantan

Precis som pappersmaskinen har rullmaskinen mycket vantan i form av omstéliningar.
Omstallningarna sker mellan varje nytt set som skall rullas upp och ar mer eller
mindre kravande beroende pa specifikationerna for just det settet. Minst stalltid géller
nar man kan kora flersettare fran en och samma tambour och da bara behéver ladda
upp nya hylsor i maskinen. Rullmaskinen far dven vanta nar den rullat upp en tambour
fore pappersmaskinen producerat en ny. Av all tid &r 35,19 % korta stopp som

inkluderar bade setbyten, tambourbyten och véantan pa ny tambour.
6.3.2 Fel

Det hander att man far kassera papper efter fel fran rullmaskinen. Det kan exempelvis
handla om papper som Overlappat och déarmed gett ihopsittande banor, kvalitetsfel
eller bredd/diameterfel. Tidigare kunde delar av pappret som hade bredd/diameterfel
skarvas i omrullaren men med dagens bristande kapacitet sa finns inte denna
mojlighet. Eftersom man tjanar ungefar samma summa pa att kunna séilja pappret
direkt genom omrullning eller skarvning som man férlorar pa att behéva riva in och
producera pappret igen sa hade det i teorin rackt med att lyckas rulla om hélften av
pappret for att gora det till en I6nsam affér. Detta antagande &r giltigt sa lange man inte

behover ta kapacitet fran en redan planerad korning.
6.3.3 Omarbete

Fran rullmaskin 2 produceras mycket bibanor som inte anvands till nagon order och
darfor rivs in direkt och blir till massa igen vilket ger omarbete. De flesta bibanorna
som kasseras ar beréttigade for kassation eftersom det kan ta lange innan det kommer
nagon order som efterfragar rullar med exakt de specifikationer som en kvarbliven
bibana har. Det dr ocksa ett problem med lagringsutrymme, och med langa liggtider pa
rullarna kan det innebéra att det inte & ekonomiskt hallbart att lagerhalla dessa banor

infor framtiden pa grund av lagerkostnader. Det hade dock funnits mojligheter for
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dessa rullar att rullas om pa omrullningsmaskinen om kapaciteten hade varit hogre pa
maskinen. Detta hade gjort att delar av det papper som idag rivs in hade kunnat rullas

om for att sedan séljas pa marknaden.
6.3.4 Overarbete

| dagslaget pluggas alla hylsor pa pappersrullar som skickas till kund eftersom det
efterfragas. Detta ar en kostnad och aven ett Overarbete eftersom pluggarna inte fyller
nagon funktion enligt operatérerna. Vissa pappersbruk har lyckats fa kunderna att
acceptera att inga pluggar skall anvandas i hylsorna vilket tyder pa att det faktiskt inte

ar sa noga om de anvands eller inte.

Pa rullmaskinen sker det aven Gverarbete nar operatorerna tvingas tra pappret genom
maskinen for hand. Det finns en funktion pa maskinen som skall genom tryckluft
kunna styra pappret genom maskinen och man skall ddrmed inte behéva utféra denna
atgard helt manuellt mellan varje tambourbyte men den har tyvarr aldrig varit i drift.
Det finns aven utrustning till forsaljning pa marknaden som kan hjalpa till att utfora

detta arbetsmoment.

6.4 Omrullningsmaskin 4

Omrullningsmaskinen &r den maskin som framst &r i behov av upprustning i
pappersbruket. Kapaciteten ar lag och den produktion som utlovas av personalen i
pappersbruket stammer inte dverens med utfallet vilket leder till att kunderna inte far
kompletta leveranser. Maskinen staller till problem for utlastningen som vid frakt via
tag ar beroende av att smalbanorna lastas i tid. Eftersom kapaciteten ar sa pass lag har
det visat sig i en rapport att maskinen blir l16nsam forst vid en produktion om X
ton/vecka (Chedid, 2014). | dagslaget nar inte maskinen upp till denna siffra vilket

innebar att maskinen anvands med forlust.
6.4.1 Vantan

Omrullningsmaskinen har vantan framst i form av stélltider i och med set och

rullbyten. Det forekommer aven vantan pa grund av att operatdren behdver kapa
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hylsor, hamta nya rullar eller om IT problem uppstar. Operatéren far i sin tur vénta
under tiden maskinen &r i drift vilket kan variera i tid. Ingen korspecifikation finns i

dagsléaget vilket innebér att olika operatorer kor pa olika hastigheter i maskinen.
6.4.2 Fel

Omrullningsmaskinen far fel och kassationer pa grund av exempelvis ihopsittande
banor, kvalitetsfel och flackar. Mangden fel ar liten i forhallande till vad som
produceras men fel leder i sin tur alltid till omarbete vilket tar upp tid och klassificeras

ocksa som sloseri.
6.4.3 Omarbete

Ett fel vid omrullaren som ger omarbete for hela pappersbruket &r ndr en operatér som
skoter utskottsriven misstar en prima rulle som skall till omrullaren for en kassrulle.
Denna handelse tar upp mycket tid for alla operatérer inblandade och ar en onddig

kostnad for foretaget.

6.5 Packmaskin

| packmaskinen uppkommer manga fel och maskinen har en hog stillestandstid i
forhallande till antalet rullar som passerar. Mycket sloseri har kunnat identifieras vid
maskinen genom matningarna som utforts. | bilaga 1 aterfinns en rapport over

packmaskinen som till stora delar anvénts for analysen.
6.5.1 Vantan

Packmaskinens tillganglighet minskar pa grund av alla de fel som uppkommer pa
maskinen i och med driften. Detta ar ett sloseri eftersom maskinen &r sagd att vara
delvis automatisk med endast fa manuella atgarder och leverantdren har utlovat en
maskintillganglighet pa hela 97 % (se bilaga 1). | ett perfekt scenario hade maskinen
inte haft avbrott och den enda operatorstid som kravs for att driva maskinen skulle

hora till pafyllnad av forbruksmaterial.
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Operatoren som alltid ar stationerad vid packmaskinen far nu under drift vanta tills
material behover fyllas pa eller till ett fel intraffar. Detta ger en lag nyttjandegrad pa
operatoren vid packmaskinen eftersom antalet rullar som packas i maskinen ar lagt i
forhallande till kapaciteten och det blir darmed inte sa stort behov av forbruksmaterial

och felatgarder.
6.5.2 Fel

Som namnt ovan har packmaskinen mycket avbrott pa grund av fel. De fel som é&r

aterkommande och tar langst tid finns presenterade i bilaga 1.
6.5.3 Lager

Packmaskinen har i dagslaget ett visst sloseri kopplat till lagerstorlek och placering.
Eftersom dimensioneringen av lagren for forbruksmaterial &r grovt estimerade binds
onodigt kapital som hade kunnat anvandas till andra andamal. Detta beror dock pa att
det &r svart att estimera behovet av forbruksmaterial for framtiden eftersom man inte
vet exakt vad som kommer att produceras. Ytterligare en aspekt ar att om man inte
skulle kunna paketera rullarna pa grund av slut rondeller eller rullpapper sa skulle

kostnaden bli otroligt mycket hdgre an att halla ett storre lager av dessa artiklar.

Det finns vissa brister i rutinerna kring lagerhanteringen av forbruksmaterial kring
packmaskinen. Vissa operatérer &r noga med att alltid se till att ha forbruksmaterial
nara till hands nar en pafylinad skall ske medan andra inte ar lika noga. Detta gor att
vissa operatorer far lagga ned mer tid pa pafyllning av forbruksmaterial och att tiden
det tar for pafyllning kan variera. Som man kunde se fran figur 10 sa har inte lagret till
packmaskinen nagon utmarkt plats och det finns inte heller nagon markering for vilken
rondell som det ror sig om. Detta har lett till att operatérerna infor varje pafyllning far

méta rondellerna for att finna den storlek de vill fylla pa.

6.5 Fardigvarulager

Fardigvarulagret ska om man ser till kapacitet kunna utlasta allt papper som

produceras under en vald period. Anda &ar det hdga lagernivder och man kampar
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standigt med att forsoka fa bukt pa problemen. Om man ser till utlastningskapaciteten
bor allt som produceras under en dag kunna lastas ut till kund vilket &r en indikation

pa att problemet ligger ndgon annanstans.
6.5.1 Vantan

Viéntan intraffar nar man maste skeppa en fullstandig order och &r tvungen att vanta pa
rullar som saknas. Vanligaste problemet till att en order inte kan skickas tidigare beror
pa de langa ledtiderna for smalbanor som tillverkas i omrullaren. Anledningen till att
man garna fyller lastutrymmena beror av att transportplanerare inte bara styrs pa

leveranstid utan aven pa lastfyllnad.
6.5.2 Lager

Pa grund av att en orderstyrd placering av rullar sker sa far fardigvarulagret svart att
fylla alla tillgangliga fack maximalt. En order far en egen designerad plats och man
kan inte placera en annan order framfor om man inte ar saker pa att den kommer att
lastas ut tidigare. Detta leder till att &ven om lagringsutrymme ibland finns Gver sa ar

det inte optimalt att stélla rullar pa dessa platser.
6.5.3 Omarbete

Olika papperskvalitéer har olika rekommenderade livslangder. Overskrider man
livslangden for en viss papperskvalitet ar det svart att kunna garantera kunden att
pappret haller de egenskaper som fanns vid nyproduktion. Detta gor att rullar som
legat en langre tid i lager inte alltid &r dugliga att skicka till kund och bor kasseras. Ett
problem som utlastningen har &r att enstaka rullar far ligga for lange i lagret eftersom
man gor valet att ta en mer lattillganglig, nyproducerad rulle till att lasta ut istéllet for

den mer svaratkomliga rullen som legat en langre tid.
6.5.4 Transport

Placeringen for de order som kommer till fardigvarulagret ar inte bestdimd och ordern

placeras darmed i ett fack som finns tillgangligt for stunden. Detta leder till att
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placeringen av order inte blir optimal utifran ett last-avstandsperspektiv, se avsnitt 3.2,

och man utfor darfor onddiga transporter.
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6.6 Sammanfattning analys

Det ar tydligt hur alla delar i en processindustri &r beroende av varandra och dess
funktionalitet. Ett avbrott i en av delarna paverkar bade bakomliggande och
framfarande arbetsstationer och skapar problem. Detta gor att det inte endast gar att
fokusera pa en arbetsstation nar man amnar till att forbattra en produktionskedja utan
man maste fokusera pa helheten. Fordelen med en enhetlig produktionslinje som éar
balanserad med flaskhalsen forst i kedjan &r att dverproduktion séllan sker. Dessutom
ar allt som produceras redan allokerat till en order eftersom man anvénder sig av en

orderstyrd produktion.
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7. FoOrbattringsforslag

Avsnittet behandlar de forbattringsférslag som grundar sig i analyserade data och de
intervjuer som utforts. Varje enskild del ur produktionsprocessen har fatt forslag pa

hur sloseri kan minskas och darmed oka effektiviteten.

7.1 Pappersmaskin 2
7.1.1 Minska tid for omstallning

Pappersmaskinen foreslas fortsatta med det forbattringsarbete som pagar eftersom
maskinen ar produktionskedjans flaskhals. Mycket tidsforluster uppkommer i och med
omstéllningar mellan olika kvalitéer. For att minska stalltider for omléggningar i

maskinen kan forslagsvis SMED-metoden anvéndas.

Go6r om IED till
OED

Identifiera IED Identifiera OED

e|dentifiera vilka e|dentifiera vilka eOmvandla

moment som moment som moment som
utfors nar utfors nar utfors nar
maskinen star maskinen ar i maskinen star

still till moment
som kan utforas
vid drift

still drift

Figur 15: Tillvégagdngssdtt SMED
| figur 13 kan man se en forenklad bild av tillvagagangsattet i SMED. Metoden
identifierar de moment som utfors nar maskinen star still och forsoker omvandla dessa
till moment som kan utféras samtidigt som maskinen fortfarande &r i drift. Detta leder

till att maskinen kraver mindre tid stillastdende och kan driftsittas snabbare.
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7.1.2 Direkt nedspolning av kassationspapper

For att undvika onddiga transporter i storsta mojliga man bér man se 6ver majligheten
att spola ned det kasspapper som produceras direkt istallet for att rulla upp det pa en
tambour. Detta skulle frigora en extra tambour, frigora tid for traversen, samt Oka
utrymmet i tambourstéllet eftersom ingen tambour med kasspapper behdver forflyttas
dit.

7.1.3 Utdka tambourstall

Eftersom pappersmaskinen ar en flaskhals bor man géra vad man kan for att skydda
den fran problem orsakade av problem upp- eller nedstroms i produktionskedjan
(King, 2009). Nedstroms i kedjan finns det tillganglig yta att utoka tambourstéllet for
att kunna lagerhalla extra tambourer vid ett avbrott hos rullmaskinen. Da rullmaskinen
har mycket hogre kapacitet an pappersmaskinen sa bér maskinen hinna rulla undan det
extra tambourerna som tillverkas. Det &r darfor en bra idé att se dver vilka kostnader

atgarden skulle innebéara for att sedan avgora om den frigjorda lagringsytan skulle 16na

sig.
7.2 Laboratoriet
7.2.1 Testa glans vid BM1

Laboranten bér minska mangden omarbete som far utforas vid stationen. Det &r vanligt
forekommande att papper fran BM1 som testas inte har fatt fram den glansiga sidan.
For att slippa omarbete foreslas det att papper fran BM1 testas for glans redan innan
man skar ut en linjal och skickar den vidare till labb for att hindra problem fran att
transporteras vidare i produktionskedjan. Provtagningen for glans gar fort och man ser
direkt om vérdet ligger inom ramarna for vad som ér tillatet. Atgarden skulle ocksé
innebéara att man minskar risken for att behova ta prover fran fardiga rullar eftersom

felet upptacks tidigare.
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7.2.2 Bemanning

Vid laboratoriet bor man dven se 6ver bemanningen och underséka om man kan
omorganisera for att fa upp nyttjandegraden pa operatéren som skéter avdelningen.

Tva forslag pa hur detta kan utforas har arbetats fram och presenteras nedan.

Det forsta forslaget foreslar att det sker en investering av laboratorieutrustning som
kan utfora alla prover automatiskt for att spara ytterligare tid hos operatdren. Tanken
ar da att torkmaskinsférarna gemensamt skoter laboratoriet precis som vissa andra
bruk gor och later provtagningen ske automatiskt. For att underlatta torkforarnas
arbete skulle den laboratorieutrustning som mest frekvent anvands flyttas narmare
pappersmaskinen for att minska sloseri i form av rorelse. Losningsforslaget kraver att
investeringar gors for inkdp av utrustning och en eventuell nybyggnation déar

laboratorieutrustningen kan férvaras.

Det andra forslaget foreslar att tjansterna skifteslaborant och packmaskinsoperator
sammanslas till en och samma tjanst. Detta skulle i teorin ge en nyttjandegrad pa totalt
50,64% exklusive drift av utskottshanteringen och hylskapen. Eftersom packmaskinen
och laboratoriet ar placerade i narheten av varandra sa ar det fullt mojligt att 6vervaka
packmaskinen samt ha uppsikt Over prover som behover utféras samtidigt.
Omorganiseringen kraver ingen investering och tjansten skall i teorin klara av att
utforas av endast en operator. FOr att underlétta operatorens arbete bor det finnas som
rutin att torkférarna alltid for den papperslinjal som skall testas till laboratoriet for att
minska onddiga rorelser for operatdren med den Okade arbetsbelastningen. | fallet da
utskottshanteringen aven ingar i operatorernas ansvarsomrade ar det viktigt att alla
skift kontinuerligt hjalps 4t att riva in papper. Fran analysen och bilaga 1 &r det tydligt
att vissa operatorer lagger ned mer tid an andra pa att skota utskottsriven vilket
behdver jdmna ut sig for att omorganiseringen inte skall leda till att stora mangder

papper som ska kasseras skickas till fardigvarulagret.
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7.3 Rullmaskin 2
7.3.1 Atgard av tryckluft

Vid rullmaskinen foreslas det att tryckluften som skall hjalpa till att tra igenom pappret
vid maskinen vid varje tambourbyte skall atgardas. Momentet i sig kraver idag tva
operatorer for att genomféras men skulle kunna reduceras ned till en. Atgarden
Klassificeras darfor som 6verarbete och bor darfor undvikas. Sjalva momentet kraver
att en av operatdrerna kryper in under maskinen vilket dven anses daligt ur ett
ergonomi- och sakerhetsperspektiv. Tiden som sparas kan operatéren lagga pa andra

omstallningsaktiviteter och darmed minskas stalltiden nagot.
7.3.2 Avlagsna anvandandet av plugg

For att ytterligare minska 6verarbete bor en diskussion foras med kunderna kring de
pluggar som placeras i pappershylsorna. Arbetet skapar i teorin vérde at kunderna
eftersom de efterfragar pluggar i hylsorna men enligt operatérerna &ar dessa
oanvandbara. Forslaget ar darfor att ta reda pa hur mycket pluggarna faktiskt hjalper
mot exempelvis ett fall genom simulerade tester. Om det visar sig att anvandandet av
plugg inte spelar nagon roll bér man féra en diskussion med kunderna for att slippa
momentet. UtOver Overarbete resulterar pluggen dven till en kostnad for sjalva

pluggen, lagerytan och hanteringen.

7.4 Omrullningsmaskin 4

Det viktigaste i dagslaget for omrullningsmaskinen &r att fa upp kapaciteten. Maskinen
ar inte lénsam i dagslaget och man bér darfor sa snart som mojligt undersoka vilket

varde den skapar for fabriken.
7.4.1 Basera atgard pa fakta

Ett lampligt sétt att gora detta pa ar via en helhetsanalys dar man ser till kostnader den
har i dagslaget, potentiell 16nsamhet i framtiden, samt hur mycket det kan kosta att

rusta upp maskinen till ett I6nsamt tillstdnd. | processen bor man &aven ta hansyn till
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hur maskinen paverkar den 6vriga orderingdngen genom intervjuer med séljare och
leveransplanerare. Exempelvis ar det mojligt att vissa kunder véljer att bestélla just for
att det finns majlighet att fa omrullade rullar tillsammans med ordern. Detta kan gora

att en nedlaggning av maskinen kan uteslutas pa direkten.

Visar det dock sig att det inte & I6nsamt med en investering/upprustning och
smalbanorna inte paverkar 6vriga orderingangen sa bér man avsluta omrullandet pa
maskinen och eventuellt underséka om omrullning bor ske pa rullmaskin 2. Visar det
sig att man genom forbattringsarbete for en rimlig kostnad kan aterstalla maskinen till
ett lonsamt tillstdnd ar atgarden Forbattra att foredra. Om det istéllet visar sig
Ionsammast med en forflyttning av maskinen som finns tillganglig inom koncernen,
eller investering av en ny maskin sa ar atgarden Investera att foredra. Det viktigaste ar
att nagon atgard utfors sa snart som majligt for att maskinen inte ska behova fortsatta

vara olonsam for foretaget.

Tabell 12: Atgdrdsférslag

Utfall Atgard

Inte I6nsamt med investering/forbattring | Avsluta/Omorganisera

Lonsamt med forbéttring Forbattra

Lonsamt med forflyttning/investering Investera

En okad kapacitet pa maskinen skulle innebéra storre flexibilitet for produktionen och
maojliggora att man skulle kunna tillvarata mer papper &n i dagslaget. Papper som har
fatt mindre skador eller har for liten rulldiameter skulle kunna skarvas och vissa
bibanor skulle kunna rullas om till nya smalbanor for att sdljas. Maskinen skulle

darmed kunna anvandas mer som en omrullare &n vad den gor i dagslaget.

Fran intervjun med produktionsplaneraren framkom det att det aldrig funnits problem

med att halla omrullningsmaskin 4 sysselsatt. Med ¢kad kapacitet gar det darmed med

54



sakerhet séga att det finns anvandning for maskinen. Det bor aven ga att rdkna med ett
morkertal av potentiella order till omrullaren som i dagslaget hamnar hos konkurrenter

pa grund av den langa leveranstiden.
7.4.2 Utbilda personalen

Utdver en forbattring av maskinen sa kan dven kapaciteten 6ka om man reducerar
sloseriet vantan genom standardiserade rutiner kring handhavandet av maskinen.
Under 2016 gick totalt 2,5 dygn at till utlaning av personal till andra avdelningar vilket
betyder att maskinen inte &r fullt prioriterad. Rutinerna kring hur maskinen ska skotas
vid bemanningsbortfall bor darfor ses over eftersom de paverkar produktionen. Den
interna rapporten gjord av Chedid (2014) pa omrullningsmaskinen pavisade béttre
produktion under perioder da det fanns extra bemanning. Forbattringen kopplades da
framst till att det fanns en extra person att tillga for att fylla ut sjukfranvaro.
Forslagsvis kan operatdren som blir ledig vid en eventuell sammanslagning av

skifteslabb och packmaskinen hjélpa till vid rullmaskinen for att hoja kapaciteten.

Utover utlaning av personal forsvann totalt 3 dygn under 2016 till att kapa hylsor.
Genom battre planering dar hylskapning sker i samband med drift av maskinen bor
man drastiskt kunna reducera tid stillastaende pa grund av hylskapning. Ytterligare en
l6sning till problemet &r att lata den automatiska hylskapen producera hylsorna istallet

for att kapa dessa for hand.

Vidare rekommenderas operatdrerna vid maskinen att ta kaffe och lunchrast vid
tillfallen da maskinen ar i full drift. Fran de observationer som utforts gick det att
urskilja variation i rutinerna kring val av tidpunkt for kaffe- och lunchrast for
operatérerna. Manga sma tidsbortfall summeras 6ver tid ihop till storre summor som

borde anvénts till produktion.

Det ar &ven viktigt att personalen i driftledningen som ansvarar for maskinen ger
produktionsplaneraren korrekta siffror pa kapaciteten utifran den belaggningsgrad som
finns pa maskinen under den specificerade perioden. Ser man till Kanomodellen sa

uppfylls i dagslaget inte de uttalade behoven som kunderna lovas med en planerad
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leveranstid. Detta leder till kundmissnojdhet och gor att varumarkesbilden férsamras

vilket enkelt kan atgardas genom forbattrad intern kommunikation.
7.4.3 Lagerhantering

For att forhindra att prima rullar som skall anvéndas i omrullningsmaskinen rivs in
foreslas det ett inférande av 5s. Ett omrade for dessa rullar samt rullar till utskottsriven
bor méarkas upp med en féarggrann tejp. Alla rullar som placeras innanfor
markeringarna maste hora till ratt omrade, finns det inte utrymme maste éverblivna
rullar skickas till magasinet. Atgéarden &r viktig for att minska risken fér inrivning av

prima papper samt det blir tydligt var papper skall placeras.
7.4.4 Synkroniserad produktion

Till sist bor man infor framtiden undersoka mojligheten till en synkroniserad
produktion dar rullarna som skall rullas om pa omrullaren inte behéver dka genom
packmaskinen ned till lagret for att sedan transporteras till pappersbruket igen nér de
behovs. | dagslaget ar produktionen inte kontinuerlig och praglas av manga avbrott.
Om man i framtiden lyckas skapa en palitlig produktion utan stopp pa maskinen vore
det fordelaktigt att synka produktionen av rullar som skall omrullas pa rullmaskinen
med produktionen pa rullmaskin 2 for att undvika onddigt lager och transport. Det
skulle innebédra att rullar som skall till omrullningsmaskinen rullas av fran

transportbandet redan innan de hinner till packmaskinen.

Atgarden leder till att forbrukning av omslagspapper och rondeller minskar, onddiga
transporter minskar, samt de rullar som lagerhalls i fardigvarulagret minskar eller vid
ett optimalt scenario forsvinner helt. Atgarden staller dock krav pé att man kan rikna
ut hur manga rullar som kommer att kravas under en specificerad tidsperiod for att
kunna planera produktionen och dimensionera ett lager av rullar dérefter. Detta blir

genomforbart forst nar produktionen ar stabilare.
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7.5 Packmaskin
7.5.1 Verkstall leverantdrens utlovade tillganglighet

Forutom bemanningsfragan redan beroérd under 16sningsforslaget for laboratoriet bor
en dialog kring atgard av de fel som uppkommer vid drift pa grund av maskinerna pa
packlinjen ske med leverantoren. Packlinjen nar inte upp till den tillganglighet som
leverantdren utlovat vilket leder till att operatoren som ansvarar for driften far lagga
ned mer tid an nodvandigt pa att skota den dagliga driften. Om alla fel som uppstar pa
roboten som hittas i bilaga 1 kan atgardas genom omprogrammering kommer
packmaskinens operatér endast behdva agna tid at att fylla pa forbruksmaterial till
roboten och avhjélpa vid mindre driftstorningar. | ett perfekt scenario skulle detta i
teorin innebéra en nyttjandegrad pa i snitt 13,33% under den uppmitta perioden. Aven
om denna siffra inte fullt gar att uppna i verkligheten sa kommer l6sningsforslaget ge

operatdren mer tid over till andra uppgifter.
7.5.2 Utbilda personalen

Om man ser till det interna sloseriet bor operatdrerna vid rullmaskin 1 och 2 forsta
problematiken med att skicka defekta rullar genom packmaskinen. Med defekta rullar
menas rullar som &r ovala eller har synliga flansar som hanger ut pa sidorna av
pappret. Dessa rullar bor direkt skickas till utskottshanteringen med truck istallet for
genom packmaskinen. Nar defekta rullar passerar i packmaskinen innebdr det att
problemet skickas vidare i produktionskedjan och skapar ett storre problem som tar
langre tid att 16sa. Defekta rullar krdver en manuell kérning av rullen i packmaskinen
vilket tar upp operatorstid och kan i varsta fall leda till att hela bandet maste kuggas
om for att fa rullarna i ratt ordning. Genom tydliga riktlinjer 6ver vilka rullar som far

passera i packmaskinen illustrerat genom forslagsvis 5s kan problemet undvikas.
7.5.3 Lagerhantering
Metoden 5s bor dven appliceras pa de lager som tillhor packmaskinen for att underlatta

pafyllning av forbruksmaterial. Operatoren far i dagslaget mata varje enskild rondell
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for att finna korrekt storlek for pafyllning (se figur 10 for nuldge). Har bor dven
tydliga uppmarkta platser for placering av rondellpallar ordnas med rutinen att det
alltid skall finnas en fylld rondellpall tillganglig vid packmaskinen for snabb

pafyllning. Ett exempel pa hur detta kan genomforas ar illustrerat i figur 14.

Figur 16: Applicering av 5s pa lager for rondeller

Ytterligare ett vanligt forekommande fel &r att rondeller ligger snett i hégarna som
rondellroboten tar fran (se figur 11 for nuldge). Genom att stadga upp rondellerna med
stod tillverkade i ett hallbart material bor man kunna forhindra att dessa glider ivag nar
roboten plockar upp rondellerna. Eftersom roboten inte ar programmerad att ta
rondeller hela vagen ned till stativet dessa star pa sa bor man dven gora en markning
for att visa vid vilken nivd som det behover fyllas p& rondeller. Atgarden gor det
tydligare for operatéren att veta nar pafyllning behévs och forhindrar att roboten

stannar pa grund av att rondeller inte finns att tillga.

Det foresldas aven att driftteknikern bér ha en oOkad kommunikation med
produktionsplaneraren for att kunna halla koll pa vilka rondelltyper som kommer att
ga at under produktionen. Det &r i dagslaget svart att minska lagren pa rondeller
eftersom det ar svart att estimera atgangen pa dessa. Kostnaden att inte kunna

producera pa grund av brist pa rondeller ar avsevart mycket hogre dn vad kostnaden
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for att halla reservlager ar. Men, genom ett dkat informationsutbyte kan man fa en

battre dverblick 6ver atgangen och mer exakta bestallningar kan da goras.
7.5.4 Rullmarkning

Utover tydligare utmarkning av forbruksmaterial bor rullar som skall kasseras fa en
tydligare markning nar dessa kors genom packmaskinen. Operatorerna har svart att
urskilja dessa rullar eftersom markningen &r valdigt lik markningen for en primarulle.
Forslagsvis kan etiketterna for rullar som skall kasseras skrivas ut i rott for att gora det
lattare for operatdren som skoter packlinjen att se till sa att inga kassrullar skickas till

fardigvarulagret.

7.6 Fardigvarulagret

Fardigvarulagret har idag stora problem med att fa plats med alla rullar som tillverkas
som skall skickas ivag till kund. Eftersom losningsforslaget ska vara ekonomiskt

hallbart har det designats utan hansyn till en utbyggnation for 6kat lagringsutrymme.
7.6.1 Minskad lagerhallning at kund

For att minska lagernivaerna av det papper som kunderna sjalv hamtar foreslas tva
forslag som grundar sig i en modifiering av aktuella avtal med kund. Forsta forslaget
ar att BillerudKorsnas bor ta ut en avgift for att lagerhalla pappret i deras lokaler som
incitament till att kunden hamtar detta sa snart som mojligt for att frigora
lagringsutrymme. Eftersom lagringsutrymmet ar sapass begransat ar det viktigt att allt
som produceras kan skickas ivag tidigast mojligt. Lagerhanteringen av kundens lager
tar bade tid och kostar pengar vilket darfor bor belastas kunden. En sadan forandring
kan sjalvklart paverka kundens vilja att gora affarer med foretaget men bor kunna
motiveras med att inga avgifter kommer att tas ut i det fall da pappret hamtas inom en

snav, men ocksa fullt méjlig tidsram som utarbetas tillsammans med kund.

Det andra forslaget &r att BillerudKorsnas agerar som ett leveransstyrt lager och begér
tillgang till kundernas lagernivaer for att sjalva planera och skeppa ivag leveranserna

nar kundens lagerniva &r lag. Detta skulle leda till att produktionen béattre kan planeras
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och en order som idag &r stor kan delas upp i flera mindre leveranser vilket leder till att
lagret kan minskas och produktionsplaneringen underlattas. Pa detta satt kan ocksa
foretaget sjalva kontrollera att rullar levereras fran lagret pa korrekt datum vilket leder

till att lagernivaerna lattare kan forutséagas.
7.6.2 Andra ansvarsfordelningen for lagernivaer

Det ar i dagslaget sdljarna som ansvarar for lagernivaerna i fardigvarulagret. En
saljfunktion far allt som oftast provision pa hur mycket de lyckas sélja vilket gor att de
anpassar sig efter kunden for att fa igenom ett avtal eller en order. Detta kan medfora
att man lovar lagerhalla papper till kunden for att fa ordern igenom vilket &r en
kortsiktig I6sning. Nu nar produktionen gar bra och orderingangen ar hdg behovs all
tillganglig lageryta for att lagerhalla rullar som inom en snar framtid skall skickas
ivag. Forslagsvis bor ansvaret 6ver lagernivaerna istallet hamna pa leveransplanerarna.
Detta leder till att séljarna inte helt sjalva kommer kunna bestamma villkoren kring
lagerhallande at kund vid forsaljning utan att forst diskutera med leveransplanerarna.

Det tvingar dem att tanka till och ta storre hansyn till lagernivaerna pa fabriken.
7.6.3 Utbilda personalen

Pappret som produceras har en begransad rekommenderad liggtid. Det &r darfor viktigt
att personalen som arbetar med utlastning ar informerade om detta och kontinuerligt
arbetar med forst-in-forst-ut principen for att minska risken att papper ligger for lange
i lager. Detta arbete kommer dven forenklas om lagernivaerna minskar genom 6kad

kapacitet pa omrullningsmaskinen och minskad lagerhallning at kund.
7.6.4 Kvalitetsstyrt lager

Till sist foreslas det att en studie utfors pa om det & mojligt att lagerhalla pappret
utifran kvalitet istallet for order. De fack som finns i fardigvarulagret skulle da kunna
fyllas fullt ut genom att lastas bade hogre och hela vagen ut mot truckgangen eftersom
alla rullar har samma specifikationer. Detta skulle gora att kvalitéer som anvénds ofta
kan placeras narmare utlastningsportarna och lastavstanden skulle bli mindre genom

anvandning av last-avstands analys. Istallet for att som nu sortera efter order skulle
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sorteringsarbetet utforas forst vid utlastning av pappret. Vad som kan tala emot
forslaget &r att pappersbruket har hog flexibilitet och producerar ddrmed en mangd
olika langder och kvalitéer vilket kan innebéra att det blir svart att delge varje kvalitét
ett eget fack.

61



8. Diskussion

Avsnittet behandlar en reflektion av genomforandet, forbattringsforslaget samt
utforandemdojligheterna hos fallforetaget. Har diskuteras aven studiens reliabilitet och

validitet samt forslag till vidare studier inom omradet.

Studien har visat pa att det gar att identifiera mycket sloseri kopplat till
processindustrier. Anvandandet av Lean-teorin har saledes varit ett lampligt val for
identifikation av dessa och teorin anses darfor vara applicerbar &ven inom
processindustrier. Genom studien har det &ven visats tydligt hur de enskilda
processerna i en processindustri ar starkt sammanvavda och beroende av varandra.
Man kan darfor dra slutsatsen att framgangen for en processindustri kraver att hela

vardekedjan ar véalfungerande och synkroniserad.

Studiens syfte var att presentera ett ekonomiskt hallbart I6sningsforslag for att
minimera sloseri som uppkommer i och med produktionsprocessen vid fallféretaget.
Darfor har vissa losningar som ar mer ekonomiskt kravande utelamnats fran
forbattringsforslagen. For att kunna sékerstélla att forbattringsforslagen presenterade i
studien verkligen ar de basta alternativen krdvs det att fallforetaget sjalva analyserar

presenterade data och undersoker ytterligare, mer kostsamma, alternativ.

Losningarna presenterade kommer effektivisera produktionsprocessen och goéra den
mer I6nsam. Genom en eventuell reducering av personal i och med sammanslagning
av laboratoriet och packmaskinen kan foretaget spara cirka 3,5 Mkr per ar.
Forhoppningsvis kommer dven ytterligare besparingar goras nar plugg i hylsor slutar

anvandas och omrullningsmaskinen okar sin kapacitet till ett Ionsamt tillstand.

Metoden som anvénts for utférandet anses ha fungerat bra och foljt den tidsplan som
upprattades vid studiens start. Forbattringsforslagen presenterade ar i enlighet med
Lean en del i de stdndiga forbattringar som processindustrier bor arbeta med. Det &r nu
pa foretagets egna axlar att fortsatta arbetet och arbeta vidare for att uppna en effektiv

produktionsprocess fri fran sloseri.
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8.1 Relabilitet och Validitet

Utforandet av studien anses ha varit enklare for forfattaren an for andra personer som
skulle gett sig pa uppgiften. Detta eftersom forfattaren tidigare varit anstalld vid
foretaget och hade saledes bra kontakt med de avdelningar som finns inom
organisationen. Nyckelpersoner for intervjuer och fragor har darmed enkelt kunnat
identifieras och fragor har haft mojlighet att stallas aven utanfér normal arbetstid.
Denna mojlighet har gjort att studien har kunnat flyta pa utan storre hinder under
vagen. Den personliga kontakten till anstéllda anses &ven ha haft en positiv inverkan
pa de intervjuer som stallts eftersom respondenterna vagat prata 6ppet och arligt med

intervjuaren. Intervjuerna anses darfor ha en hog reliabilitet genom hela studien.

Endast ett av forbattringsforslagen har innan studiens publikation presenterats for
foretaget och forbereds idag for utforande. Losningsforslagen ar alla utarbetade fran
fallforetagets verksamhet och bér darfor vara applicerbara. Teorin ar dock inte alltid
genomforbar i praktiken dar exempelvis nyttjandegrader berdknade inom studien inte
raknar med all den operatdrstid som forsvinner med raster, forflyttning etc. Det gar
darfor inte med sdkerhet sdga att alla losningsforslag &r helt genomférbara for

verksamheten eftersom ansvariga personer inte tagit stallning till resultatet.

8.2 Vidare studier

For vidare studier kan det studeras mojligheten till kvalitetstyrda lager inom
pappersindustrin vilket berérts under punkt 7.6.4 bland forbattringsforslagen. Studien
kan utféras med forhoppning om att forenkla lagerhantering och mojliggéra en o6kad

lagerfyllnadsgrad vid papperslager.

Vidare finns mojlighet att fortsatta studera sldseri inom processindustrin med ett
bredare fokus som forslagsvis tillater forflyttning av tung maskinutrustning for att
underl&tta logistiken i processen. Genom observationer vid fallforetaget gick det att
urskilja potentiella forbattringsmojligheter, men omradet ansags vara utanfor

avgransningarna for studien och diskuterades darfor inte.
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Bilageforteckning
Bilaga 1 — Uppfdljning packmaskin

Bilaga 2 - Intervjuer



Bilaga 1 — Uppfoljning packmaskin
1. Bemanning

Avsnittet beskriver vilken tid for bemanning som har kravts for att halla packmaskinen
respektive hela packsalen i drift. |1 1.1 presenteras en sammanstéllning éver insamlade
data som visar tiden som gatt at att halla packmaskinens funktionalitet. 1.2 presenterar
en sammanstallning over tiden som gatt at for att halla hela packsalen funktionell
(inkluderat utskottshantering). Alla tider ndmnda under avsnittet bemanning syftar

enbart till den tid som anvénts av packmaskinens operator.

1.1Bemanning for packmaskinens funktionalitet

1.1 Inkluderar:

e Atgird av fel pa robot nar dessa intraffat.

e Forberedelse och pafylinad av forbruksmaterial.

e Ompaketering av rullar.

e Systemfel dar operatoren deltagit i atgard av problemet.

1.1 Inkluderar inte:

e Utskottshantering.

e Systemfel dar operator inte deltagit i atgard av problemet (ex. Optivision inte
funktionellt).

e Tid som anvants till att hjdlpa andra arbetsstationer.

e Tid fran torsdag 12/10 - 17:30 till fredag 13/10 — 05:30.

e Tid for operator att paborja arbetet.

Tabell 1: Tid fér att vidhdlla packmaskinens funktionalitet.

Medel: Nyttjandegrad | Medel: Arbetstid

24,81% 2,92

Skift Nyttjandegrad (%0o) Arbetstid (tim) Kommentar

Man 05:30 - 17:30 33,17 3,98




Man 17:30 - 05:30 23,67 2,84 1h stopp
Tis 05:30 - 17:30 38,17 4,58 3,5h stopp
Tis 17:30 - 05:30 34,08 4,09

Ons 05:30 - 17:30 23,67 2,84

Ons 17:30 - 05:30 12,50 1,50

Tor 05:30 - 17:30 24,33 2,92

Tor 17:30 - 05:30 0,00 0 12h stopp

Skift Nyttjandegrad (%o) Arbetstid (tim) Kommentar

Man 05:30 - 17:30 14,25 1,71

Man 17:30 - 05:30 23,75 2,85

Tis 05:30 - 17:30 16,92 2,03

Tis 17:30 - 05:30 21,67 2,60

Ons 05:30-17:30 21,25 2,55

Ons 17:30 - 05:30 43,75 5,25

Tor 05:30 - 17:30 23,25 2,79




Tor 17:30 - 05:30 17,67 2,12

Arbetstid over matperiod
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Figur 1: Arbetstid for att vidhdlla packmaskinens funktionalitet.

1.1.1 Kommentar till variationer i diagrammet

Ons

dag 18/10. 17:30 — 05:30

1. Problem med etikettrobot som pagick 3h 25minuter.
1.2Bemanning for packsalens funktionalitet

1.21

nkluderar:

e Atgird av fel pa robot nar dessa intraffat.

e Forberedelse och pafylinad av forbruksmaterial.

e Ompaketering av rullar.

e Systemfel dar operatdren deltagit i atgard av problemet.

1.2 1

Utskottshantering.

nkluderar inte:

Systemfel dar operator inte deltagit i atgard av problemet (ex. Optivision inte

funktionellt).
Tid som anvants till att hjdlpa andra arbetsstationer.




e Tid fran torsdag 12/10 - 17:30 till fredag 13/10 — 05:30.
e Tid for operator att paborja arbetet.

Tabell 2: Tid fér att vidhdlla packsalens funktionalitet.

Medel: Nyttjandegrad

Medel: Arbetstid

34,51% 4,41 tim

Skift Nyttjandegrad (%) Arbetstid (tim) Kommentar
Man 05:30 - 17:30 33,83 4,06
Man 17:30 - 05:30 23,69 2,84 1h stopp
Tis 05:30 - 17:30 38,15 4,58 3,5h stopp
Tis 17:30 - 05:30 34,05 4,09
Ons 05:30 - 17:30 23,68 2,84
Ons 17:30 - 05:30 12,50 1,50
Tor 05:30 - 17:30 24,31 2,92
Tor 17:30 - 05:30 0,00 0 12h stopp

Skift Nyttjandegrad (%) Arbetstid (tim) Kommentar
Man 05:30 - 17:30 31,04 3,73
Man 17:30 - 05:30 51,08 6,13




Tis 05:30 - 17:30 18,33 2,20
Tis 17:30 - 05:30 70,39 8,45
Ons 05:30 - 17:30 23,36 2,80
Ons 17:30 - 05:30 89,56 10,75
Tor 05:30 - 17:30 59,35 7,12
Tor 17:30 - 05:30 17,64 2,12

Arbetstid over matperiod

12,00
10,00 N

8,00 /\
A\

4:00 / \ / \/ \
I VA A e

0,00

Tid

O O O D D O DO DO DO DD O
D D D D S D D D D D D S D D S
RS & RS TR §
O D A D D D S D D S S
D D o D D D D D oS o D D D S oS
0‘° $ RV 0‘9 0"’ Q<° $ T & 0"’ <,\

@"rz, & SRS AP PN & ®@° e e kS <

\’)
\’)
\’)
s\})
\’)

\’)
\’)
\’)
\’)

Figur 2: Arbetstid for att vidhdlla packsalens funktionalitet.
1.2.1 Kommentar till variationer i diagrammet

Mandag 16/10. 17:30 — 05:30

1. Riverin papperica 2h 30 minuter.
2. Farspolaavikallaren till utskottshanteringen i ca 1h.

Tisdag 17/10. 17:30 — 05:30



1. River in papper i nastan 6h totalt under skiftet.

Onsdag 18/10. 17:30 — 05:30

1. Riverin papperi5h 30minuter.
2. Problem med etikettrobot som pagick 3h 25minuter.

Torsdag 19/10. 05:30 — 17:30

1. River in papper och hamtat upp nya emballagerullar utifran i totalt 4h.
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2. Maskintillganglighet

Avsnittet behandlar den maskintillganglighet som finns i dagsléget. Den forsta delen
behandlar tillgdngligheten maskinen har mot vad leverantoren har utlovat. Den andra
delen behandlar maskinens totala tillganglighet i snitt under perioden. Den sista delen
exkluderar systemfel och andra ovanliga produktionsstopp ur

tillganglighetsberékningen.
2.1 Mot leverantor

Alla stopp som inte &r relaterade till fel hos nagon av packrobotarna &r borttagna ur
totaltiden for stopp av maskinen. Stopp orsakade av operatorerna sasom pafylinad av
material, felklistrade etiketter samt defekta rullar skickade genom systemet ar darmed
avlagsnade. Det &r inte heller taget nagon hansyn till tiden som gatt at innan

operatdren paborjat att atgarda ett problem pa packmaskinen.
Leveranttren har utlovat en tillganglighet dver en manad till
97 %
Den totala tiden for atgard av fel orsakade av robot uppgick till 1 275,7 minuter.
Den totala tiden som anvéndes for att mata atgarderna uppgick till 11 520 minuter.

Tidsbortfall som fick avlagsnas fran den uppmatta tiden pa grund av produktionsstopp

och systemfel uppgick till 990 minuter.

Den totala tillgdngligheten maskinen hade under en 8-dagars period uppgick darmed
totalt till

87,89 %
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2.2 Internt inkl. ovanliga avbrott

Har ser vi till den totala stillestandstiden som packmaskinen haft under de uppmatta
dagarna. Tiden inkluderar alla stopp som skett, aven ovanliga stopp sasom systemfel.
Tiden som gar at innan operatéren paborjar att utfora atgarder pa maskinen ar ocksa

inréknad.
Den totala stillestandstiden uppgick till 3 154,49 minuter.
Den totala tiden som anvéndes for att mata atgarderna uppgick till 11 520 minuter.

Den totala tillgangligheten maskinen hade under en 8-dagars period uppgick déarmed

totalt till

72,62 %

2.3 Internt exkl. ovanliga avbrott

Den sista maskintillganglighetsuppféljningen dar internt utan systemfel. Den é&r
framtagen for att forsoka illustrera ett normalfall pa fabriken och tar darfor inte hansyn

till systemfel eller tider med produktionsbortfall.

Den totala stillestandstiden uppgick till 1 925,48 minuter.

Den totala tiden som anvandes for att mata atgarderna uppgick till 11 520 minuter.
Tidsbortfallet som tas bort fran totaltiden uppgick till 990 minuter.

Den totala tillgangligheten maskinen hade under en 8-dagars period uppgick darmed
totalt till

81,71 %
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3. Nyttjandegrad

| snitt passerar 608 rullar packmaskinen varje 24 timmar estimerat utifran 5 dagars
data under matperioden. Cykeltiden for rullarna beror pa langden av rullen. De mindre
rullarna har en cykeltid pa i snitt 55 sekunder medan de storre rullarna har ett snitt pa 2
minuter i processen eftersom de maste rullas tva eller flera ganger i omslagsroboten.
De storre rullarna produceras i mindre utstrackning an de sma och darfor ar
nyttjandegraden kalkylerad med antagandet att endast mindre rullar har passerat under

den uppmatta tiden.
Den totala mangden rullar som passerat systemet uppgar till ca 4864 rullar.

Den totala tiden anvand till att packa rullar i packmaskinen uppgar till 4 458,7

minuter.

Den totala tillgangliga tiden i systemet uppgar till 8 365,51 minuter. (72,62 % av 11
520 minuter).

Den totala nyttjandegraden pa maskinen uppgar darmed till

53,30 %
4. Kapacitet

For att rakna ut en teoretisk kapacitet gors valet att inte endast se till den nuvarande
nyttjandegraden och rékna darifran. Detta eftersom att totaltiden for stopp anses oka

linjart med antalet rullar som passerar i systemet.

Med 1 925,48 minuter av stillestandstid (exkluderat systemfel) och 4864st rullar
passerade far vi for varje rulle som passerar 0,4 minuter av fel. Detta ar dock en
valdigt grov uppskattning och kommer ge en slutgiltig kapacitet som inte fullt
aterspeglar verkligheten. Har fortsétter antagandet att det endast & mindre rullar som

skall packas i maskinen och det raknas darfor med en cykeltid pa 55 sekunder.

Detta ger en total kapacitet pa



1097 rullar/dygn



5. Felbeskrivning

Auvsnittet beskriver vilka fel som ar kopplade till vilken robot samt vilka fel som &r

mest aterkommande. | avsnittet visas dven vilka fel som tagit langst tid att atgarda

samt information om hur ofta felen uppkommer.

5.1 Andel fel per robot

| diagrammet nedan aterfinns andelen fel per robot.

Andel fel per robot
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Figur 3: Andel fel per robot utifran totalt antal fel.

En forklaring av indatat till diagrammet aterfinns i tabellerna som foéljer.
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Tabell 3: Procentuellt antal fel per robot.

Mat/véagrobot 28,48 %
Etikettrobot 18,79 %
Rondellrobotar 17,58 %
Emballeringsrobot 13,94 %
Rullhiss 3,03 %
Gavelpressrobot 2,42 %
Ovrigt 15,76 %
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Tabell 4: Antalet fel fér Mdt/Végrobot.

Mat/vagrobot Antal fel
Kan ej lasa etikett 25
Fel mé&tbredd 9
Etikett felaktigt klistrad 7
Mer an en rulle till vagstation 6
Tabell 5: Antalet fel fér Rondellrobotar.
Rondellrobotar Antal fel
Robot tappar gavel 14
Robot tar gavel och lagger pa golv 7
Robot tar for manga gavlar 5
Robot tar fel gavel 2
Rulle passerar utan gavel 1
Tabell 6: Antalet fel fér Etikettrobot.
Etikettrobot Antal fel
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Tappar etikett 13
Okant 8
Skriver ej ut etikett 6
Samma etikett till flera rullar 2
Kan ej lasa etikett 2
Tabell 7: Antalet fel fér Emballeringsrobot.
Emballeringsrobot Antal fel
Daligt limmat omslag 12
Oként 6
Problem relaterade till 1ag niva omslagspapper 5
Tabell 8: Antalet fel fér Rullhiss.
Rullhiss Antal fel
Stopp pga. rullhissproblem 5

Tabell 9: Antalet fel for Gavelpressrobot.
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Gavelpressrobot

Antal fel

Gavelpressrobot utllost
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5.2 Tid for atgard av fel

Nedan listas de tolv allvarligaste felen som har kunnat identifieras och tar langst tid att

atgarda.

Tabell 10: Tabell 6ver de 12 fel som tar upp mest tid for operatér att Gtgdrda.

Summa tid anvand
Fel till atgard (min)
Okant etikettproblem 285,5
Systemfel 285
Métrobot kan ej lasa etikett 113,31
Externa atgarder utfors pa maskinen 107
Robot placerar mer &n en rulle pa vag 72,75
Robot tappar etikett 69
Robot tappar gavel 67,74
Stopp rullhiss 57
Emballeringsrobot okant fel 55
Robot skriver ej ut etikett 50,5
Defekt rulle 44 .86
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41,67

Ljusbom utlost

Summa tid anvand till atgard av fel
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Figur 4: Figur éver de 12 fel som tar upp mest tid fér operatér att Gtgdrda.
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5.3 Tid till atgard paborjas

Medeltiden for operator att paborja atgarden ar 4 minuter. Spannet stracker sig fran 0 —
20 minuter dar operatoren till 73,75 % sannolikhet paborjar atgarden omgaende ifall

denne inte &r upptagen med annan aktivitet.

5.4 Felfrekvens och MTBF
Totalt 172 stopp har skett pa grund av fel relaterade till nagon av robotarna.

Total tid foér matning exkluderat stopp i produktionen pga. systemfel eller liknande

uppgick till 10 530 minuter.
Detta ger en felfrekvens pa
0,98 fel/timme
Eller MTBF (Mean Time Before Failure)

1,02 timmar/fel

XVilii



6. Forklaringar

6.1 Externa atgarder utfors pa packmaskinen

Nar exempelvis en skifteselektriker kommer och tittar pa maskinen utifran ett
atgardsonskemal man begart eller om leverantdren ar och tittar pa maskinen och

darmed kréver att den stannas.

6.2 Okant etikettproblem

Enligt operatdren satte etikettroboten sig sjalv i ett sékerhetslage vid flertalet tillfallen
under slutet av matperioden. Detta ledde till langa stillestandstider i forsoket att

atgarda problemet.

6.3 Ljusbom utlost

Felet har anvants nar en ljusbom har utlosts men man ar oséker pa orsaken till detta.
Kan innebéra att kanterna pa en packad rulle sticker ut for mycket eller att en rondell

som fallit har passerat en fotocell.

6.4 Defekt rulle

Med defekt rulle menas framforallt rullar som antingen har stora flikar pa sidorna som
utloser ljusbommar i packmaskinen nar denne gar igenom alternativt att en oval rulle
kors genom packen. Den ovala rullen kommer att vandra pa valsarna i

emballageroboten och darmed utldsa ljusbom.

6.5 Systemfel

Refererar till nar Optivision eller annan produktionsmjukvara inte ar funktionell.
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Bilaga 2 — Intervjuer

1.1 Intervju med packmaskinsoperator

Vilka fel och brister ser ni med er arbetsstation?

Kantade rullar gor att ljusbommar utloses eftersom den mater pa bada sidor samtidigt

for att se att rullbredden stammer. Ar den lite sned sa l6ses ljusbomen ut.

Packare far klistra pa etikett for hand pga. fel etikett eller miss av applicering. Ny
etikett kan inte skrivas ut vid packmaskinen. Istallet maste man kora om rullen hela
vagen. Detta kréaver ocksa att packare star och visuellt ser nar det blir fel i

etiketthanteringen.

Magasinet kan fa rullar utan etikett vilket gor att problemen skickas bara vidare i

kedjan.

Om en rulle har skickats till utskottshanteringen kan den anda synas pa utlastningens

lista dver rullar som skall ankomma. Man far da leta rullen.

Dalig overvakning pa transportband gor att man maste sjalv kolla sa att bandet
fungerar manuellt. Maskinen kan kugga fel, man far da kéra om en hel sekvens med
rullar pga. att packmaskinen har fortsatt med att lasta rullar pa bandet. 10 — 20 rullar
kan vara pa bandet samtidigt. Om det kuggar fel kan det innebara stora problem.

Pallen med rondeller kan sta snett s& man far réatta till denna.

Mindre &n 1000 i diameter pa rullarna skapar mer problem for packmaskinen och den
stannar oftare. Det finns ingen mojlighet att backa i packmaskinen, man maste lyfta av
rullen och borja om. Om rullen registrerats fel maste man tomkora bandet och lyfta
runt rullen for att kunna kora denna igen. Annars reagerar den pa att det redan finns en

rulle i systemet.

Allt gar vidare, dven om det ar problem, om inte en packare star och visuellt

inspekterar vart felet ligger.
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Flarpar pa rullpapper kan utlosa gavelpressen sa man far ratta till gavlarna manuellt
och sedan restarta roboten. Packmaskinen kan inte lasa hylsetiketter med den smala

sidan av etiketten uppat.

Det ar varierande mellan operatorerna har om man véljer att fylla pa rondeller eller
inte. Vissa struntar helt i det och later nasta skift fa jobba mer. Lampligast ar att fylla
pa rondeller, kéra ned gamla pallarna och samtidigt ta upp en ny pall. Inte alla som gor

0

Sd.

Vi far overvaka nar OMR4 lagger pa rullar. Detta eftersom mindre diameter pa rullen
kan gora att den passerar utan innergavlar vilket i sin tur leder till att lim fran

ytterrondellerna hamnar pa rullen sa att den maste kasseras.

Tidigare nar rullar kastade i RM2 s&a kunde man skarva dessa i OMR4 och darmed
skicka till kund. I dagslaget kasseras flera set som hade kunnat skarvas. En skarv &r
enligt 1ISO standard okej att leverera till kund.

Vad kan goras for att minska sloseri och 6ka effektiviteten vid er arbetsstation?
Atgarda de fel som &r benamnda med maskinen. Vi lagger upp atgardsbehov i vart

dataprogram men det ar oftast leverantéren som kravs for att kunna atgarda felen.

Tydligare markning av vad som é&r skrot hade varit bra. Da skulle vi kunna se sa att

inga skraprullar aker ned i magasinet.

1.2 Intervju med utlastare

Vilka fel och brister ser ni med er arbetsstation?

Om en skraprulle kommer till magasinet maste utlastningen fora denna tillbaka till
hissen, dar tar packaren emot rullen och far da kora den till rétt stalle vilket tar tid for
bada arbetsstationerna. Jag anser att lokalen fungerar stationsvis och inte som en

enhet.

Alla rullar i lagret sorteras efter order. Rullarna stélls tillsammans i lagret om de ska

till samma order. Nar 2 rullar ankommer kan det vara till tva olika order vilket gor det
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jobbigare for oss. Tidigare nar packmaskinen var manuell packade man klart en order
innan man paborjade nasta. Sa ar inte fallet idag, nu skickas alla order huller om buller

ned till magasinet.

Vad kan goras for att minska sléseri och ¢ka effektiviteten vid er arbetsstation?

Mer utrymme for lagerhdllning s& man kommer at de rullar som behovs och inte
behover tappa igen nédutgangar. Skicka ned endast en order at gangen, mycket av vart

arbete gar at till sortering.

1.3 Intervju med drifttekniker

Hur ofta behover forbruksmateriell fyllas pa?

Tva pallar i veckan gar av plugg och ytterrondeller. En gang/dygn byts rullpapper. Tva
pallar per dygn gar av innerrondeller. Etiketter byts 1 gang/dygn.

Hur ser ansvarsfordelningen ut i fabriken?

Forutom de stationer som operatorerna arbetar vid sa ansvarar laboranten for

hylskapen och ska hjélpa till med att bestélla och forbereda hylsor till rullmaskin 2.

Uppmarkta platser for kasserade rullar och rullar som skall till rullmaskinen. Kan sta
rullar 6verallt och rullar har férsvunnit som ska till rullmaskinen. Kan vara sa att de

har kasserats.

1.4 Intervju med operator rullmaskin 2 och pappersmaskin 2.

Vilka fel och brister ser ni med er arbetsstation?

Dalig forberedelse fran tidigare skift gallande hylskapen hander da och da. Det gor att
vi far gora mer arbete for att komma igang ordentligt. Det &r inget problem men ger

mer arbete.

Smalbanor &r jobbigare att kora da de rullas upp snabbare och kan kila fast i varandra
som kraver mer manuellt arbete. Kors i dagslaget ca 2 ganger per halvar pa RM2.
Detta kraver att en till person hjalper till eftersom det tillkommer ytterligare

arbetsmoment som tar tid.
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Plugg i rullarna har inte alltid varit relevant. Det ar vissa kunder som efterfragar dessa
I dagsldget. Enligt oss ar det ontdigt arbete som tar tid. Det hander att vi missar att

plugga de yttersta banorna och det har aldrig kommit klagomal pa det.

Ingen tydlig arbetsinstruktion finns for nya arbetare. Den mesta kunskapen finns i
vaggarna och det tar tid att lara sig hur maskinerna fungerar. RM2 har hand om
hylskapen, den som ansvarar for labb brukar hjalpa till men det varierar mellan
operatorer hur mycket hjalp man far. Det tar ca 20 min att fylla pa hylsor, byta pasar
med damm etc. Ibland far man handkapa hylsor om man bara skall ha nagra fa av en

viss langd och kvalité eftersom det gar fortare.

Produktionskedjan hor ihop kan man saga. Mycket bibanor fran os ger extra jobb for
den som river in pappret. Om packen star i 1h samtidigt som BM1 och PM2 har full

produktion kan det bromsa bakat i kedjan och vi far da stanna produktionen.

Man behover vara 2 personer for att trd igenom pappret genom maskinen vid
tambourbyte, det finns dock tryckluft som skall klara av detta men den fungerar inte

optimalt for att man skall kunna kdra pappret med detta.

Stora skillnader i ytvikt leder till mer kass. Det finns ett korforslag men maskinen
fungerar inte alltid likadant i alla lagen sa man far experimentera fram de instéallningar
som man vill ha for ett snabbt resultat. Det gar att gora detta automatiskt men det tar

langre tid an att sjalv experimentera fram hur korstéllningen bor vara.

Trimningarna har blivit sémre sen inférandet av optivision (mer bibanor). Har dven
blivit fler 1-settare vilket tar tid att stdlla om mellan. Ca 5min per set tar den
omstallningen.

Vad kan goras for att minska sléseri och 6ka effektiviteten vid er arbetsstation?

Det ar nog svart att optimera maskinerna. Vi slipper garna arbetsmomentet med
pluggarna eftersom det ar onddigt. Det finns en tanke kring installation av en hylskap

som automatiskt for in hylsorna i rullmaskinen vid setbyte.

1.5 Intervju med skifteslaborant
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Vilka provtagningar av pappret tas och hur lang tid tar dessa?

Pappret testas vid provtagning for tryckegenskaper, ytvikter, rivstyrka, dragstyrka etc.

Dessa jamfors med uppsatta malvarden som finns for varje enskild kvalité.

Vanligtvis tar det ca 10 minuter att testa papper fran PM2. Detta gors genom att en
papperslinjal matas igenom en maskin som testar pappret for de flesta egenskaperna.
Samtidigt utfor operatéren nagra tester manuellt. Vanligtvis ar operatéren klar fore

maskinen.

Det tar ca 15 minuter att testa eget bestruket papper eftersom det ar mer egenskaper
som skall testas da. Det tar som langst (ca 15 — 25 minuter) ar att testa provpapper
eftersom det ar nytt och skall testas for allt. 25 minuter ar vid extremfall om det strular

sig sa att man far prova om av nagon anledning.

Vilka fel och brister ser ni vid er arbetsstation?

Utrustningen kan krangla ibland. Exempelvis kan den inte alltid riva pappret om det ar
for starkt. Det hander ibland att man far testa om bestruket papper fran RM1 eftersom
att glansen inte & nog bra pd pappret. Det har nastan alltid att gora med att
operatorerna inte rivit av nog mycket av de yttersta lagren pa pappret for att fa fram

den glansen.

Vad kan goras for att minska sloseri och 6ka effektiviteten vid er arbetsstation?

Vissa bruk anvander ingen laborant. Torkforararen matar dar in proverna i en

helautomatisk maskin som kor proverna helt sjélv.
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1.6 Intervju med produktionsplanerare

Hur planerar du produktionen?

Vi producerar mot X-mill date. X-mill date = Varje orderrad (kan finnas flera i varje
order) skall vara fardigproducerad och féardigpackad och redo att kunna levereras till

kund fran fabriken.

Vi tittar pa vad produktionen lovar att de kan producera och allokerar order darefter.
Exempelvis 50 ton/vecka lovar de att omrullaren kan producera. Pa 14 dagar kor man

igenom néstan alla kvalitéer. 14 dagar &r alltsa produktionscykeln.

Vilka fel och brister ser ni vid er arbetsstation?

Karlsborg producerar vitt sackpapper, svarare att producera an det bruna som
tillverkas annanstans. Manga kvalitéer och ytvikter vilket gor jobbet svarare.
Problemet &r att fa ihop produktionen med manga kvalitéer och ytvikter for att fa sa
lite kassationer som majligt. Kassationerna uppstar nar man far stora trimforluster eller

da pappret far dalig kvalité.

Dalig kvalité kan uppsta nar man gor stora skiftningar i ytvikt. Kunskap om hur man
bor kora sitter i ryggmargen hos operatorer och de &r valdigt duktiga hér i Karlsborg.

Man vet helt enkelt genom erfarenhet vad som fungerar att kora.

Dalig kvalité kan ocksa bero pa stopp, nar man kor igang maskinen igen sa tar det ett
tag innan allt fungerar korrekt. Exempelvis flodet av massa. Kan dven fa flackar eller
hal pa pappret, nagonting hander med maskinen, kan bero pa att man kor i for hog

hastighet.

Kunder blir missnéjda nér inte smalbanorna kan skickas samtidigt som resterande
ordern. De kan fa vanta upp till 8 veckor pa smalbanan. Detta beror pa dalig kapacitet

av omrullningsmaskinen.

Omrullningsmaskinen behover IT-tekniker (hjalp med Optivision). Rullar kan saknas
pga. att systemet inte registrerat rullar som finns. Det skapar problem nér man skall

leverera.
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Exempel: Operatorer visste inte hur man kan registrera rullarna i Optivision, IT-chefen
fick registrera dessa efter att produktionsplaneraren letat fram rullarna som saknades
genom visuell inspektion.

Vilka kvalitéer ar svarare att planera och kora?

Fiberform ar kvalitén som det ar problem att kéra. Denna ger bade trimforluster och
behover ibland kasseras. Detta beror pa att den ar ny och man testar sig fortfarande
fram till vad som fungerar.

Varfor kors smalbanor pa omrullningsmaskin 4 och inte rullmaskin 2?

Smalbanor kors pa omrullningsmaskinen for att man maste sampacka banorna for
hand vilket inte gors pa rullmaskin 2. Vi har i dagslaget mycket problem med
omrullaren. Det ar svart att forsta hur viktig omrullaren ar for verksamheten och vi har

darfor stenkoll pa den maskinen och foljer upp varje vecka éver hur den gar.

1.7 Intervju med ansvarig Customer Service

Hur ser ansvarsfordelningen ut for lagerhanteringen?

Séljaren ansvarar for lagret.
Vi styrs pa leveranstid och lastfylinad. Lastfylinad ar ocksa ett krav pa tagvagnar.

Vilka fel och brister ser ni vid er arbetsstation?

Vi har under en lang tid haft problem med lagerkapaciteten i fardigvarulagret.
Systemet slapper automatiskt rullar fria som Overproduceras. Dessa har varit ett
problem eftersom vi inte vetat om att de hant. Men nu vet vi och har koll pa dessa

rullar. Vi jobbar i dagslaget aktivt for att fa ivag dessa rullar.

En av kvalitéerna som kunderna efterfragar haller vi 60-90 dagars lager ifall vi far ett
haveri eftersom dessa ar kritiska for deras produktion. Vi lagerfor aven papper till

omrullaren for 2,5 veckor framat ungefar.

Storsta kunden hamtar sjalv sitt papper fran lagret. Nér de lagger stora order far man

inte ivdg pappret utan vi tar max 4-5 bilar per dag for att vi ska hinna lasta ut under
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dessa perioder. Hur mycket de bestaller beror pa konjunkturen. Man har kontakt med
kunden angaende lagernivaerna en gang i manaden for att sakerstalla att nivaerna inte

drar ivég.

Utlastningen har kvar papper som legat langre &n rekommenderad tid eftersom de tar

de rullar som de lattast kommer at nar det ska lasta/ommarka.

Skickar vi till terminaler sa kan man skicka delleveranser for att fa ivdg. Men
exempelvis smalbanor staller till problem nér man skall leverera till Italien som man
kor med tag till. Man maste da vanta pa lastfyllnaden och hela ordern innan man

skickar vilket paverkar leveransdatumet.

Vad kan goras for att minska sloseri och 6ka effektiviteten vid er arbetsstation?

Vi forsoker fa ned lagernivaerna genom att halla koll pa rullar som hamnar utanfor
systemet och registrera dessa. Vi jobbar dagligen med detta och vi har dven Onskat att
fa rensa ut alla rullar som fatt en for lang liggtid i lagret for att géra en nystart och

frigora lagerutrymme.
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