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som VD for Jabo Traproduk-
ter. Han och styrelsen har
olika uppfattning om Jabos
fortsatta inriktning och har
darfor valt att ga skilda
vagar.

B - Styrelsen har gjorten ana-
lys pé Jabo och kommit fram
till en strategi for att na ett mal

e lll\Llsl olailia 016
sdger Johan Hansen, styrelse-
ordforande.
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Lamnat befattning

Thomas Asplund har dérfor
limnat sin befattning med ome-
delbar verkan den 27 novem-
ber efter att ha anstillts i mars
och en tillférordnad VD i Rolf
Ekedahl har blivit utsedd. Han
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handfull foretagsstyrelser.

— Det har inte varit aktuellt
atttajobbet pdlangsikt. Jag har
tidigare foljt Jabo utifran och kan
en del om foretaget, sdger Rolf
Ekedahl.

RolfEkedahl har tidigare varit
VD f6r Munksjo dér han arbe-
tati20 ar.

Arbetsplatsen dr vilbekant
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Diskutera strategi
Styrelsen for Jabo ska ha ett mote
den 13 december dé strategin
ska diskuteras, och direfter tin-
ker styrelsen limna ytterligare
information. Jabo, fére detta
Rorvik, dr sedan 21 juni note-
rat pd Stockholmsborsen.
BOSSE RUNDKVIST

Stalltiderna 1 hyvellinje kan halveras

Anders Pettersson vid
Linkoping tekniska hogskola
har i ett examensarbete visat
att stélltiden i en hyvellinje
kan minskas med ungefar
hélften. Och detta med
ganska enkla atgarder.

For analysen av proble-
met anviandes begreppet
Smed, Single Minute
Exchange of Die.

B Inom produktionstekniken
anvinds ofta begreppet Smed
som dr en férkortning av Sing-
le Minute Exchange of Die.
Metoden gér ut pd att forkorta
den s kallade stilltiden, den tid
det tar att stdlla in olika maski-
ner nir man skabytamellan oli-
ka produkter. Metoden utveck-
lades forst for platpressar vid
Toyota, men har ocksa visat sig
anvindbar féor mangaandra till-
verkningsmetoder.

For en tid sedan presentera-
de Anders Pettersson ett exa-
mensarbete vid Link6ping tek-
niska hogskola dér ett hyvleri,
Jabo traprodukter i Tranemo,
analyserats med denna metod.

Tre linjer

Foretaget hade tre hyvellinjer
och den mest varierande till-
verkningen skeddeilinje 1. Dar
bytte maninstillningar 51 géng-
er under en 30-dagarsperiod,
medan de andralinjerna dndra-

Genom att exempelvis hyvla partie
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r med samma tjocklekar, men olika

bredder efter varandra kan stélltiderna minskas.

des 27 génger vardera. Varje
omstillning togigenomsnitt 48
minuter och man beridknade
attmanisnitt under dretanvin-
de nio procent av produktions-
tiden i hyvleriet till omstill-
ningar av maskinerna.

Anders Pettersson ville veta
precis vad som sker dé man ska
byta tillverkningsprocedur och
videofilmade dirfér vad som
héindesaatthaniefterhand kun-
de analysera processen i detalj.

I ett av fallen framkom att 15
minuter gick 4t till att bestam-
ma vad som skulle produceras
och med vilka verktyg. Hyv-
lingen hade redan avbrutits,
men forfattaren pekar pd att man

skulle kunnatta stallning till det-
ta i forvag. Sa kallad inre stall-
tid forvandlas da till yttre sadan.

Fem minuter gick attill att for-
bereda hyveln och rensa bort
span. Detta skulle ha kunnat
atgdrdasinnan despeciellastil-
larna kom till maskinen.

Byta kuttrar
Tjugofem minuter tog det att
bytakuttrar ochattstillain dem
som inte behovde bytas.
Trettio minuter anvindes for
att justera in allt sa att korrek-
ta detaljer producerades.
Genom att dtgirda rutinerna
kom Anders Pettersson fram
till att man skulle kunna fé ner

z
<
=
=
7
w
=
<
P
i
==
o
| O
=

produktionsstoppet frén 75
minuter tilli basta fall 22 minu-
ter.

Han skriver ocksd att man i
allminhet méste kunna mer dn
halvera stilltiderna, 4ven om
exemplet ovan var speciellt.

Enkla atgarder
Examensarbetet visar pd inte
mindre dn 76 dtgirder, manga
mycket enkla, som leder till
avsevirda forbattringar.

Man skulle exempelvis genom
planering kunna se till att man -
hyvlade partier med samma
tjocklekar, men olika bredder,
eftervarandra. Detta skulle inne-
béra att man inte behover jus-
tera alla kuttrar varje géng.

Men for att fa ner produk-
tionsstoppen till ett absolut
minimum 4r detviktigtatt man
har en hyggligt lang plane-
ringstid till sitt forfogande.
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