i2r AIS 0000 001 Stoptidsregistrering - Og hvad s&?

Projekt
Stoptidsregistrering - Og hvad sa?
Titel
Vejledning
Labende forbedringer i produktionen
Dokument
0000
Version

001

Kopi number

Kunde
Kunder hos 12r
Godkendt af Titel Godkendt A/B | Dato Underskrift
MAFI og COL
Godkendt af Titel Godkendt A/B | Dato Underskrift

Dokument cirkulation

Kopi nr. | Navn Titel Dato for udsendelse

1.

2019-10-05 Side 1 af 9



i2r AIS 0000 001 Stoptidsregistrering - Og hvad s&?
Indhold

DOKUMENTNISIOTIE .....c.viiviiiectieiieee ettt sttt st e et sbesbesreeneas 3

INAIEANING .ttt bbbt b ettt b e bbbt b n st e 4

2.1 Baggrund for dette dOKUMENT ..........ccuiiriiiiiieiieiee e 4

2.1.1  Nar visa det, vitror? Ikke altid! ............ccoeeeiiiiiieceeeee e 4

2.1.2  Traening 0g la8IING ....ccvivieeieecese s eneas 4

2.2 FOMMAL ottt bbbttt 4

2.3 DOKUMENIIETEIENCET .. .iviitiieiieiisieies ettt 5

N S (] 11 1 S - L P 5

2.4.1 Brugere af DIAP/Stoptidsregistrering i samarbejde med i2r..........cc.cccovvvnenn 5

2.4.2 Opdatering af dette dOKUMENT........ccociiiiiiiiiiiieee e 5

DIAP/Stoptidsregistrering produktionens Performance tavle..........c.cocoevviiniiincncnnnn, 6

3.1  Nu har du DIAP/Stoptidsregistrering 0g hva’ S&!.........cccceviriniininiinicn e, 6

3.2 Sadan reducerer du SPIlOEL. ......cccovvviieieeirieee e 6

3.3 HvOr skal du DEGYNTE? ......cc.oiiiiicee e 6

3.4 Hvordan finder vi flaskehalSprocessen? ..., 7

3.4.1 Den automatiske vaskehal...........ccccooiiiiiiiiii 7

3.4.2  MasKinTabriKKEN .........coiiiiiiiiie e s 7

3.4.3  Producent af tranSformatorer...........coviirieieieien e 7

3.5 Sadan arbejder du med flaskehalSe. .............cvevevevererieieeie i 7

3.5.1 Den automatiske vaskehal...........cccooiiiiiiii 8

3.5.2  MaSKINTabITKKEN ......ccoiviiiiiicece e e 8

3.5.3  Producent af transformatorer..........ccooovivriiieienese s 8

3.6 Indretning af arbejdspladser 0g OmMStIINGEr ........ccooiiiiiiiiie e, 9

3.7 Nuer viblevet produktive — GREN tid...........cccooeriiiiniiieee e, 9

2019-10-05 Side 2 af 9



i2r AIS 0000 001 Stoptidsregistrering - Og hvad s&?

1 Dokumenthistorie

Dato Initialer Version Kort beskrivelse af endring

2016-03-30 MAFI 001A Mark Fisker, Produktionsingenigr, Executive MBA,
Konsulent Produktionsoptimering, Dansk Industri
Farste tekst udgave.

2019-08-11 COL 001 Cornelius Olesen, indarbejdet teksten i en standard typografi, laest
korrektur, sma tilretninger og oprettet som et i2r standard dokument.

2019-10-05 Side 3af 9



i2r A/S

0000 001 Stoptidsregistrering - Og hvad s&?

2

Indledning

2.1

2.2

Baggrund for dette dokument

Investering i produktionsudstyr og hjeelpeveerktgjer (1T-statte) til at falge daglig performance er kun
det ene ben i at opnd optimalt udbytte af sin produktion.

Det andet ben er en kombination af:
o Netveerk — vidensdeling — leering af ligesindede, samt
e Undervisning og treening af produktionsledelsen i den proces, at forstd produktionsdata og
derved omdanne disse informationer som grundlaget for lgbende forbedringer.

Den menneskelige faktor er stadig den vigtigste; At vi gar det rigtige rigtigt!

Men det hjalper naturligvis rigtig meget, at vi har et veerktgj, der praesenterer os for fakta, og det
giver DIAP/Stoptidsregistrering mulighed for.

2.1.1 Nar vi sa det, vi tror? Ikke altid!

Vi har alle sammen gode intentioner om at gere det bedste og anskaffer os det bedste udstyr og
veerktgj, men hverdagen har det med at treenge sig pa, “der gér drift i den”, og desveerre nar vi ikke
altid s& langt som vi troede. Dette gaelder ogsa for mange af i2r’s kunder /DIAP/Stoptidsregistrering-
brugerne. Vi harer ofte Vi er ikke sé langt endnu, men vi tror meget pa det, og det er et rigtig godt
veerktgj, vi nu har med DIAP/Stoptidsregistrering.”

Udtalelser som disse har fart til erkendelsen af, at vi fra i2r ma have mere fokus pé at statte
DIAP/Stoptidsregistrering-brugerne i treening og leering.

2.1.2 Treening og leering

1 2016 drgftede Cornelius Olesen dette tema med Mark Fisker (DI). Disse samtaler farte til, at Mark
Fisker skrev et fgrste udkast, som nu er indholdet af dette dokument. Tanken er, at andre far lyst til
at bidrage og dele egne erfaringer, som vil komme til at indgé i dette dokument.

En stor TAK til Mark Fisker for den store indsats og inspiration!

| i2r gnsker vi at arbejde videre mht. treening og leering, og dette skal pa sigt resultere i et
ledertreeningsprogram, der skal sikre, at en DIAP/Stoptidsregistrering-kunde opndr starst muligt
udbytte af de informationer mv. som softwareveerktgjet DIAP/Stoptidsregistrering stiller til radighed
for produktionsmedarbejdere og produktionsledelsen.

Formal

Formalet med dette dokument er at blive produktionslederens pixiebog. Den skal inspirere til at
skabe Igbende forbedringer i produktionen.

Det er habet, at produktionsansvarlige har lyst til at bidrage og udvide dette dokument til gavn for
alle i DIAP/Stoptidsregistrering brugergruppen. (Se pkt. 2.4.2)

Indholdet af denne vejledning er ikke endelig og informationen i dette dokument vil lgbende blive
opdateret gennem nye erfaringer i brugerteamet.
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2.3 Dokumentreferencer

1. Projektdokumentoversigt er ikke oprettet.
2.4  Projektets parter

2.4.1 Brugere af DIAP/Stoptidsregistrering i samarbejde med i2r.

Adresse: www.i2r.dk

2.4.2 Opdatering af dette dokument

Er du bruger af DIAP/Stoptidsregistrering og har lyst til at bidrage til dette dokument, s& send dine
forslag og kommentarer pa mail til Cornelius Olesen col@i2r.dk eller til Ib Laugesen il@i2r.dk
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DIAP/Stoptidsregistrering
produktionens Performance tavle

3.1

3.2

3.3

Nu har du DIAP/Stoptidsregistrering og hva’ sa!

Tillykke med DIAP/Stoptidsregistrering og de muligheder I nu har for at gge produktiviteten.

Formalet med DIAP/Stoptidsregistrering er at synliggere uudnyttet potentiale gennem opsamling af
faktuelle data ssmmenholdt med grundleeggende stamdata.

Vi tror pd at en maling er bedre end 1000 meninger. Mange beslutninger traeffes i dag pa
mavefornemmelser i stedet for pa fakta.

Dette vil vi prgve at imgdekomme og i stedet skabe fundamentet til at treeffe gode beslutninger
baseret pa fakta.

Sadan reducerer du spildet.

Den letteste made at reducere spildet pd og samtidig fa succes med det, er ved at ledelse og
medarbejdere arbejder sammen omkring feelles mal pa en struktureret made.

Det betyder ikke, at alle beslutninger skal debatteres og besluttes i plenum. Det handler derimod om
at fa defineret de forskellige niveauer i arbejdet med forbedringer saledes, at alle ved hvornar og pa
hvilket niveau de skal orienteres og hvornar, man har indflydelse pa beslutninger.

F.eks. orienterer ledelsen om en ny produktionslinje men medarbejderne deltager ikke i
beslutningen. De far derimod indflydelse pa arbejdspladsen indretning.

Hvor skal du begynde?

Som udgangspunkt afhaenger indsatsen i farste omgang af menneskelige og skonomiske resurser.
Undga at gabe over mere end, der er opbakning til.

Nar det sd er sagt bgr man altid begynde med en flaskehals proces.

Ofte teenker man pd maskiner i den forbindelse men det kan ogsa vere administrative processer i
konstruktion og udviklingsafdelinger, produktionsmodning eller andre steder inden selve
afviklingen af ordren.

Flaskehalsen er den proces, der definerer, hvor meget der kan produceres i lgbet af f.eks. et skift.

Her er det ogsa vigtigt at forsta, at det ikke giver mening at udvide kapaciteten péa flaskehalsen
vaesentligt mere end, der er efterspargsel pa, med mindre, der er et strategisk snske om f.eks. at ga
ind i et nyt marked eller introducere et nyt produkt.

Derfor er det vigtigt at skelne mellem ikke udnyttet potentiale pga. ineffektive arbejdsgange mm. og
for lidt kapacitet, nar de ineffektive arbejdsgange er forbedret uanset om du er underleverandgr eller
produktfremstiller.

Hos underleverandgrer flytter flaskehalsen sig ofte mere rundt end hos en produktfremstiller pga.
opgaverne ofte benytter forskellige processer og kommer pa ikke planlagte tidspunkter.
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Hvordan finder vi flaskehalsprocessen?

Flaskehalsen i et hvert system er synlig ved, at der er mere arbejde end der er kapacitet til stede.

Det betyder, at hvis vi ikke gor noget vil ’puklen’ foran processen fortsette med at vokse. Hvis du
har en lang raekke af maskiner i en reekkefglge og du ikke har interesseret dig for hvilken af
processerne der sa&tter hastigheden i systemet, er det ngdvendigt at finde ud af det.

I det falgende vil vi gennemga flere sma eksempler pa flaskehalse, der har til formal at vise, at de
kan veere skjulte og alligevel synlige, hvis man ved hvad man skal lede efter.

3.4.1 Den automatiske vaskehal

I en automatisk vaskehal for biler er tgrretiden lengere end vasketiden. Det er derfor tgrretiden, der
afger, at vi kun kan fa 20 biler igennem i timen pga. terretiden, er 3 minutter pr. bil. Selve
vaskeprocessen derimod tager kun 2 minutter og vi ville, hvis ikke vaskeanlaegget forsinkede os fa
30 biler igennem i timen i stedet for de 20 biler. Sa hvis vi kan reducere tarretiden til 2 minutter, vil
vi gge produktiviteten med 10 biler/time.

3.4.2 Maskinfabrikken

Hos en maskinfabrik, der er spantagende underleverandgr, er der en lang reekke veerktgjsmaskiner.

Her har man et ERP-system, der bruges til at registrere alle opgaver. Verktgjsmaskinerne er
registreret som workcentre og stamdata og ruter definerer opgavernes vej gennem fabrikken og
tidsforbrug pa de enkelte workcentre. Her vil man ofte se flaskehalse som workcentre, der er belastet
af flere timer end, der er kapacitet til (bemanding).

3.4.3 Producent af transformatorer

Hos en producent af mindre transformatorer vikler man, pé op til fem manuelle viklemaskiner, tynd
kobbertrdd om sma plastikspoler, der efterfglgende loddes.

Herefter skal spolerne forsegles med lak. Det vil sige, at de skal dyppes i lak og tarre i en ovn natten
over. Det foregar i et specielt indrettet rum, der handterer mange andre forskellige transformatorer.
Dagen efter er spolerne klar til afrensning og endelig test inden de pakkes og sendes. Det foregar pa
arbejdspladser der ikke er koordineret i seerlig grad i forhold til arbejdets karakter.

Her er der mange muligheder for flaskehalse. Det kan f.eks. vaere medarbejderne i de manuelle vikle,
lodde, test og pakke processer, der ikke er hensigtsmaessigt indrettet eller lak og terre kapaciteten
der er for lille.

Sadan arbejder du med flaskehalse.

Det er vigtigt at understrege endnu engang, at grunden til at vi arbejder med flaskehals processerne
er for at gge produktiviteten eller lansomheden ved at fjerne spildet omkring processerne.

I farste omgang er det letteste blot at identificere uudnyttet kapacitet og fjerne ventetid mellem
processer, maskiner og/eller medarbejdere.

Dernast er det vigtigt at vide hvad behovet er saledes, at vi ved hvor meget vi skal dimensionere
flaskehalsen til.
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3.5.1 Den automatiske vaskehal

I den automatiske vaskehals eksempel har vi en teknisk flaskehals, der kraever at vi finder en teknisk
lgsning til at reducere tgrre tiden fra 3 til 2 minutter f.eks. ved at tilfare mere varme eller stagrre blaese
kapacitet til at blaese vandet vak.

3.5.2 Maskinfabrikken

I maskinfabrikeksemplet er der flere muligheder at arbejde med for at reducere flaskehalsproblemer.

Hvis du har en god ordre horisont er det letteste at flytte ordrer frem eller udskyde dem i forhold til
om det f.eks. er lagerordrer, sdledes at direkte kundeordrer far mere plads. Er dette ikke en mulighed
kan ordrer maske flyttes til alternative maskiner. Er dette heller ikke en mulighed ender vi med at
sta i en situation, hvor dyrt overarbejde er den eneste lgsning.

Indtil videre har vi kun set p& maskinen som begransningen, men lige sé ofte er det medarbejdernes
kompetencer, der er begraensningen fordi de ikke kan betjene et begranset antal processer/maskiner.
Derfor vil man ofte ved at krydstrene medarbejdere til at kunne betjene flaskehals
processer/maskiner udvide driften fra f.eks. et skift til to skift og maske endda tre skift i en kortere
eller leengere periode kunne lgse problemet med for stor belastning.

Derudover er det i maskinfabrikeksemplet vigtigt pa daglig basis at koordinere bemandingen af
maskinerne i forhold til opgaverne pa f.eks. et tavlemade.

Tavlemgadet skal sikre, at vi nar de planlagte opgaver og at medarbejdere ikke mangler information,
materialer eller vaerktajer til opgaverne og, at ledelsen ved hvis planen ikke holder og skal opdateres.
Pa den made sikrer vi, at der arbejdes pa de rigtige opgaver i stedet for, at de ligger stille og venter.

3.5.3 Producent af transformatorer

Her er processerne manuelt betinget af at medarbejdere betjener viklemaskiner, lodder, handterer
lak anleeg, foretager tests og endelig pakker. Det foregar i forskellige afdelinger og er sveert at fa et
klart overblik over, hvor langt den enkelte er.

Her er det neerliggende at skelne til lean filosofien og dens tanker omkring flow og produktionsceller.

Vi etablerer derfor i fgrste omgang en u-celle, hvor vi samler processerne undtagen lak processen,
der kreever specielle arbejdsmiljgmassige forhold og derfor holdes den uden for cellen. Derved
fjerner vi ventetiden mellem processerne.

Dernast skal vi have identificeret de enkelte procestider f.eks. hvor lang tid tager selve
vikleprocessen. Nu bliver det muligt at finde ud af hvor mange medarbejdere, der skal bruges til at
kunne levere et bestemt antal transformatorer af den type pa en dag.

Har vi brug for mere kapacitet kan vi dublere processer, men det kraever maske mere udstyr.

Da processerne er manuelt betingede er der stor sandsynlighed for at outputtet varierer noget og hvis
ikke man kender de rene procestider kan man let risikere, at medarbejderne ikke arbejder synkront
og opbygger sma lagre imellem dem.

Det betyder, at der ikke er agte flow og nogle arbejder mere end andre og i sidste ende far man ikke
udnyttet hele potentialet. Derfor er det igen her ogsa vigtigt at falge op pa daglig basis mhp. at se
om alt er i forhold til planen.
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Indretning af arbejdspladser og omstillinger

I alle tilfelde geelder det, at alle arbejdspladser indrettes i forhold til 5S principperne.

Det vil sige, at der kun er de veerktgjer og udstyr tilstede, der er ngdvendige for at udfgre arbejdet
og det er placeret der hvor det skal anvendes.

I stort set alle produktioner foretages der omstillinger mellem forskellige opgaver. Omstillingerne
fylder ofte meget, nar der ikke arbejdes med at reducere omstillingstiden.

Konsekvensen af det er ofte, at man foretraekker store serier, men fakta er, at der efterspgrges mindre
serier og flere varianter og det betyder flere omstillinger.

En god metode til at reducere omstillingstiden er SMED (Single Minute Exchange of Die) metoden,
der gér ud pa at identificere indre og ydre aktiviteter, der er hhv. aktiviteter, der kun ggres mens
maskinen eller processen holder stiller eller forberedes mens den karer.

Hvis ikke man har arbejdet med sine omstillinger fer vil man ofte kunne reducere sine
omstillingstider med 50% i forste omgang blot ved at reorganisere arbejdsgangene pa f.eks.
veerktgjsmaskiner.

Det er i sig selv ikke sveert at indrette optimale arbejdspladser vha. 5S og/eller gennemfgre en SMED
gvelse.

Det sveere bestar i at fastholde udviklingen og sikre at arbejdspladserne ikke sander til.

Det viser sig 0gsa, at mange har svert ved at overfare resultaterne fra SMED gvelserne til hverdagen
fordi de fortseetter med at ggre som man plejer.

Resultaterne kommer farst, nar vi synligt 2ndrer maden vi arbejder pa i hverdagen og falger op pa
det.

Nu er vi blevet produktive — GR@N tid

Det er vigtigt at forstd, at det vi kalder rad og gren tid daekker over, at en proces f.eks. kan levere
100 stk. i timen. Leverer vi mindre end 100 stk. i timen er der tale om rgd tid og mere end 100 stk.
i timen er der tale om grgn tid. De 100 stk. kan vere fastsat ud fra historiske data og ikke
nadvendigvis heenge sammen med processens tekniske formaen. Det kan ogsa veere det vi plejer at
lave.

Mange har fokus pa at R@D tid bliver konverteret til GR@N tid, men glemmer efterfalgende at
fortsaette med at oge produktiviteten fordi alle *lamper’ lyser gront.

Det er en af faldgruberne ved at arbejde med begreberne R@D og GR@N tider som pejlemerker. |
hverdagen er det fantastisk, men det kan ogsa veere med til at bremse medarbejdernes og ledelsens
kreativitet for vi er jo i grent”.

Det bevirker, at det ledelsesmaessige fokus skal andres en smule til at veere fokuseret pa at finde ud
af hvilke omrader, der skal arbejdes med fremadrettet f.eks. i forhold til at kapaciteten naeste ar
forventes at stige med 15-20% pa et eller flere omréder.

Her handler det om at arbejde med og forudse, hvad der vil ske hvis de pagaldende processer
belzegges med yderligere 15-20%, opstar der s& nye flaskehalse og hvad er mulighederne for at
handtere dem.

God arbejdslyst med de lIgbende forbedringer!

2019-10-05

Side 9 af 9



