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1 Projektbeskrivelse
1.1 Baggrund

Veolia Transport Danmark (herefter benævnt VTD) oplever for tiden mangelfuld vedligeholdelse af de busser der er i drift. Den mangelfulde vedligeholdelse resulterer i dårlig leverancekvalitet og mange brandslukninger, som ud over en forringet kundetilfredshed, har en afsmittende virkning på arbejdsklimaet blandt alle ansatte i driftsområdet.

Det forringede arbejdsklima giver udslag i forhøjet sygefravær og problemer med at fastholde og rekruttere kvalificerede medarbejdere.

På den baggrund har ledelsen i VTD besluttet at gennemføre en analyse af arbejdsgange og kommunikationsveje i forbindelse med vedligeholdelsen af selskabets busser.

1.2 Opgave

Opgaven består af følgende delleverancer:

· Kortlægning af nuværende arbejds- og kommunikationsstrømme

· Identifikation af spild – i form af processer i flowet der ikke tilfører værdi til slutproduktet, set med kundens øjne

· At stille forslag til den ændring af flowet der skal til for at reducere spildet

· At udvikle medarbejdernes indsigt og forståelse for vedligeholdelsesprocessen, herunder afklaring af rolle-, opgave- og ansvarsfordeling i den daglige planlægning og produktionsstyring 

1.3 Formål

Formålet er at analysere den nuværende arbejdsgang i vedligeholdelsesværkstedet, og fremsætte forslag til forbedringer heraf, med henblik på at øge effektiviteten samt kvaliteten af det udførte arbejde. Analysen vil derudover resultere i et mere sikkert beslutningsgrundlag for firmaets fremtidige organisering.

1.4 Problemformulering

· Hvordan kan den nuværende arbejdsgang forbedres?
· Hvordan er den nu?

· Hvordan kunne den blive?

1.5 Afgrænsning og metode
Gruppen vil kigge på primært præventivt eftersyn, da det er her, problemerne opstår. Antallet og alvoren af akutte reparationer er afhængig af kvaliteten eller eksistensen af præventivt eftersyn.

Gruppen vil kortlægge den nuværende arbejdsgang for eftersyn og analysere den for at identificere evt. spildområder. Derefter vil der udarbejdes en løsning til, hvordan arbejdsgangen kan forbedres ved at minimere spildet. Eventuelle løsninger og værktøjer vil blive anbefalet og beskrevet.

Løsningsforslaget vil tage udgangspunkt i den nuværende arbejdsgang og processer, da dette vil øge sammenligningsgraden for den nuværende og den fremtidige situation.
Gruppen vil endvidere kigge på den langsigtede løsning, hvor arbejdsgangen enten revurderes eller udvides for højnet kvalitet af eftersyn.
1.6 Aktiviteter

	Aktivitet
	Beskrivelse

	Kortlægning 
	I denne fase kortlægges arbejds- samt informationsflow, i et såkaldt ”Current State Map” der beskriver den nuværende situation i værkstedet. Kortlægningen vil foregå ved at projektgruppen følger en ordre fra start til slut og interviewer de involverede. Det er i denne fase at underleverandørerne interviewes

	Analyse
	I analysefasen tages udgangspunkt i ”Current State Map” for at identificere spildkilderne. Analysen vil foregå dels hos VTD og dels på Odense Teknikum.

	Forslag til ændring 
	Der udarbejdes et fremtidigt forslag, et såkaldt ”Future State Map”, hvor spildkilderne er reduceret på bedst mulig vis – til dette anvendes nogle Lean-værktøjer, der dog først kan specificeres ved færdiggørelsen af mappet. Udarbejdelsen af ”Future State Map” foregår på Odense Teknikum. 

	Præsentation
	Projektgruppen udfærdiger en rapport omhandlende analysearbejdet, samt forslaget til ændring af værkstedet. Herudover en separat rapport til ledelsen indeholdende konklusioner på arbejdet.

Rapporten fremlægges i mundtlig form på et endeligt møde for arbejdsgruppen.




1.7 Opgavefordeling 

VTD

- træffer aftale med underleverandørerne omkring interview.

- stiller projektlokale (med internettilslutning) i nærheden af værkstedet til rådighed.

- informerer medarbejderne og præsenterer analyseholdet for relevante medarbejdere.

- varetager de praktiske opgaver i forbindelse med analysens gennemførelse.
- står for dataindsamling til kortlægningen, dette indebærer cyklustider, oppetider, tilgængelig tid, antal skift og op/omstillingstider på processerne i flowet.

Odense Teknikum

- forestår selve kortlægningen, analysearbejdet og afrapporteringen herfra.

- forbereder og leder styregruppemøderne.

- dokumenterer konklusioner af analysen i en separat rapport.

1.7.1 Tidsplan
Projektperioden, hvor selve analysen foretages og en løsning præsenteres, strækker sig fra d.15 aug. til 11. sept., som det ses på  nedenstående tidsplan.

	
	Aktivitet
	Tidspunkt

	Indledende arbejde
	Møder, projektbeskrivelse
	Uge 29-31

	Opstartsmøde
	Rundvisning
	7.- 8.

	
	Møde
	7.- 8.

	Fase 1
	Kortlægning
	15.- 8. → 23.- 8.

	
	Styregruppemøde
	23.- 8.

	Fase 2
	Analyse
	15.- 8. → 30.- 8.

	Fase 3
	Forslag til ændring
	1.- 9. → 7.- 9.

	Rapportudfærdigelse
	
	7.- 9.→ 10.- 9.

	Præsentation
	
	11. 9.


Tabel 1 - Tidsplan for projektet
2 Indledende dataindsamling

Dette afsnit indeholder de indledende observationer og overvejelser, som analysegruppen har gjort sig og de informationer den har indhentet vha. interview.

2.1 Interviews 
Det følgende er sammensat ud fra udtalelser fra medarbejdere på flere niveauer. Noterne af interviewene kan ses på bilag 4. 
2.1.1 Værkstedet i Gladsaxe
Værkstedet råder over 107 busser, hvor 11 af disse er reserver, og 32 kører på gas (DAB). Ud af reserverne er kører 8 på diesel, og 2 af disse er linie A.
Der er 3 pladesmede, 12 mekanikere og 3 lærlinge ansat, hvor der til hverdage i gennemsnit er 8 mekanikere at gøre godt med om dagen, mens der om natten er 2. 
På dagholdet foretages akutte reparationer og større udskiftninger, mens der på natholdet er én til akutte reparationer og én til periodisk eftersyn. Natholdet ender som regel kun med at foretage akutte reparationer, så busserne kan komme ud at køre næste dag.
De akutte reparationer bestemmes af chaufføren af den enkelte bus, da han kan miste sit arbejdskort, hvis bussen ikke lever op til den standard, som HUR (VTDs kunde) efterlyser. 
HUR fremsætter reglementer i en kontrakt for hvert udbud, hvor antal og type busser er fastsat.
Veolia må ikke veksle busser imellem disse udbud, hvilket gør det meget ufleksibelt i forhold til at foretage planlagt vedligehold/eftersyn. Dertil kommer, at reserverne er fordelt på de forskellige udbud pga. deres specifikationer. Dette bevirker, at en rute kan udgå, selvom værkstedet har flere køreklare busser stående.
2.1.2 Busser
DAB- busser har to 300 liters tanke, som kun fyldes 80%, og de kører 0,9-1,1 km/l. Vedligeholdelsen foretages for hvert 7.500 l.

DAB-busserne har været en fejlinvestering, da de koster mange penge i vedligeholdelse, men de vil være for dyre at komme af med p.t..  Problemet er at der udvikles for meget varme i motoren pga. fejl i fabrikation af kølere. Derudover opstår der fejl med ventiler og ledninger. 

Diesel-busser kører 1,7-2,2 km/l, og de kommer ind til vedligeholdelse for hvert 15.000 km eller for 7.500 l diesel. 

De hyppigste og største reparationer på busser er udskiftning af bremser og gasmotorfejl (LPG-fejl). Bremserne kan tage op til otte timer at udskifte, mens LPG-fejl varierer fra 30 minutter til 6-8 timer, da det er svært at identificere fejlkilden.
2.2 Delkonklusion
I begyndelsen af projektet, anes et mønster i af fordelingen af værkstedets ressourcer. Der gøres meget lidt ud af periodisk serviceeftersyn, hvis formål er at mindske akutte reparationer. Derimod anvendes der megen ressource på at løse følgerne af det manglende vedligehold.

Denne fordeling medfører i en ond cirkel, som kræver flere og flere ressourcer på de akutte reparationer, da disse forekommer hyppigere pga. manglende vedligehold.
Mere om dette på næste side.
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Figur 1 – Akutte reparationer som følge af vedligehold: nuværende og ønsket
På nuværende tidspunkt er der 8 mekanikere om dagen og 2 om natten. Ud af de 10 mekanikere er der afsat 1 mand til periodisk eftersyn, men han bruger meget af sin tid på at udføre skadestue-reparationer. Der er altså maksimalt mulighed for at afsætte 10% af mekanikertiden på periodisk eftersyn, og minimum 0%. 

Det vurderes at tallet på nuværende tidspunkt ligger et stykke under 5%.

Mekanikeren kommer hurtigt bagud med eftersynene, hvilket påvirker kvaliteten af disse. Et eftersyn, som ikke har en høj kvalitet medfører kun flere brister på bussen, hvilket mindsker tiden til eftersyn. Derfor rykker værkstedet længere og længere fra det ideelle, hvilket øger omkostninger.

Ressourcerne er fordelt uhensigtsmæssigt fordi omkostninger på skadestue er flere gange større end omkostninger på vedligehold. Dette betyder, at busserne hyppigt skal udskiftes på selve ruten pga. fejl, hvilket giver omkostninger udenfor værkstedet. Hvis disse fejl mindskes, vil disse omkostninger ligeledes mindskes. Desuden vil den samlede ressource (mekaniker-timer) ikke være en flaskehals, da omkostning på vedligehold vil medføre en større besparelse på de akutte reparationer.
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Figur 2 - Den nuværende og den ønskede fordeling af ressourcer
Ud fra de observationer og interviews er ovenstående illustration lavet for at vise tankerne omkring den nuværende og den ønskede fordeling af ressourcer.
3 Teori

Det er gruppens opfattelse at 5S er en central del af løsningsforslaget, og en basal forståelse heraf er dermed nødvendigt for at kunne implementere løsningsforslaget på bedste vis. Derfor følger nu en kort introduktion til 5S.
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5S 

5S er et værktøj indeholdt i Lean, og handler generelt set om at skabe en ryddelig og ordentlig arbejdsplads, eller god ”house keeping”. 

Det er gruppens opfattelse at 5S vil kunne gøre stor gavn hos VTD – idet der generelt hersker uorden, og dette skaber meget spild – både under præventivt eftersyn og akut service.

Rengøring foretages ofte kun ”når der lige er tid” og uden systematik. Umiddelbart kan 5S virke som et banalt koncept, men erfaringerne med at implementere det er universelt positive.

Nogle af fordelene/resultaterne af 5S er ofte:

· Øget sikkerhed

· Reducering af nedetid

· Etablering af logiske arbejdsmetoder

· Bedre og behageligere arbejdspladser

· Ingen forårsrengøring

5S bør ikke foretages af en udefrakommende, men derimod af medarbejderne selv med en supervisor.

3.1.1 De 5 S’er
· Sort (sortering)
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At sortere i inventaret indebærer også at man skiller sig af med de ting der ikke benyttes. Er der ikke behov for dem, er der ingen grund til de er til stede og fylder op. Et godt udgangspunkt kan være at klassificere inventaret efter hvor hyppigt de anvendes. Jo hyppigere, jo nemmere tilgængelighed.

· Klassificeringen kan udføres med et såkaldt ”Red Tag”-system, hvor udstyrets sidste anvendelsesdato skrives på hver gang det er blevet anvendt. Ved en fastsat fremtidig dato kan man gennemgå alle red tags – og dermed smide de ting ud der ikke bruges.

· Simplify (Set-in-order, Straighten) (simplificering)

· Alting skal have sin plads, og være på sin plads. Hammeren skal have sin plads hvor der skal hamres, og der skal den altid være så man ikke skal lede efter den. Den skal placeres så den er let at komme til (selvfølgelig med hensyn til hvor ofte den anvendes, se punktet ”Sort”), og altid ergonomisk korrekt. Til at opretholde udstyrets pladser kan der blandt andet benyttes afmærkninger på gulvet og værktøjstavler med afmærkede ”skygger” af det værktøj der hører til på den pågældende plads.

· Sweep (Shine, Scrub) (Rengøring)

· Løbende rengøring af arbejdspladsen forbedrer helhedsindtrykket. Det er nemmere at engagere sig på en pæn arbejdsplads, frem for en grim og beskidt en.

· En anden fordel ved løbende rengøring er at arbejdspladsen oftere efterses for fejl og mangler (de fleste stenslag og rustpletter på sin bil opdager man når man polerer den).
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Standardise (Stabilize) (Standardisering)

· Standardisering af de 3 første S’er, betyder at der indføres faste rutiner for hvordan disse indføres, opretholdes og omgås i hverdagen. Idéen med 5S-principperne forringes hvis alle har hver sin måde at udføre og omgås disse.

· Der kan udvikles instruktionskort for hvordan hvert af de 3 S’er fungerer og opretholdes, som operatørerne, både erfarne og nyankommende altid kan referere til. Det er vigtigt at disse udføres primært på baggrund af operatørernes egne udsagn, og knapt så meget på baggrund af arbejdsstudie-folk. Det giver operatørerne et bedre tilhørsforhold til instruktionerne.

· Sustain (Self Discipline) (Opretholdelse)

· Hvert af de foregående punkter i 5S-princippet skal betragtes som en løbende proces. Det er ikke et projekt der bliver kørt en enkelt gang, hvorefter 5S er indført på arbejdspladsen. Der skal konstant være fokus  på princippet så det sikres at arbejdspladsen lever op til det, og holder fokus på at forbedre det.

· Kun hvis 5S er en naturlig del af hver enkelt operatørs hverdag fungerer det optimalt med henblik på at leve op til det og bibeholde det. På trods af at dette er det sidste S, er det også det vigtigste som der skal holdes fokus på lige fra starten af og fremefter.

· Inden 5S indføres bør virksomheden sikre at der er forståelse blandt hver enkel medarbejder for hvorfor det er en god idé. Det kan gøres igennem obligatoriske kurser, der lægger vægt på at operatørerne selv opnår forståelsen.

4 Værdistrømsanalyse

Dette afsnit indeholder kortlægning af den nuværende arbejdsgang ved udførsel af præventiv service. Derudover er der udarbejdet et spaghetti-diagram, som viser mekanikerens bevægelser ved udførsel af olie- og filterskift.
4.1 Valg af produktfamilie

VTD sælger mange produkter, i form af mekanikerydelser. En bremseudskiftning kan betragtes som et produkt, ligeledes dør-reparation, præventivt service-eftersyn mm.

Det produkt der skal kortlægges, er traditionelt det produkt eller produktfamilie (en række produkter der gennemløber de samme processer) der har størst volumen eller genererer størst værdi for virksomheden. En lille forbedring i forbindelse med fremstillingen af et højvolumen produkt vil få stor betydning, modsat en stor forbedring hos et produkt der kun fabrikeres få af.

I VTDs tilfælde ønskede ledelsen som udgangspunkt at få kortlagt et præventivt service-eftersyn, med den overbevisning at hvis der i den nære fremtid blev foretaget mange flere eftersyn, ville antallet af skadestue-sager falde. Dermed ville der blive endnu mere tid til eftersyn, og den onde cirkel ville være brudt.

Gruppen besluttede sig for at undersøge i hvor stor udstrækning denne slutning var korrekt.

4.1.1 Hyppigste reparationer

Ved driftchef Gittes hjælp, blev der fremskaffet et dokument over det totale antal busbyt i perioden 18. marts til 17. august 2006, dvs. 5 måneder, og hvilke skader der var årsag til de enkelte byt. Udaf 1445 skader i alt, blev de otte hyppigste skader udvalgt:
1. Kølevand

– 191 busbyt

2. Døre 


– 170 busbyt

3. Varme 


– 91 busbyt

4. LPG-fejl 

– 77 busbyt

5. Taber luft 

– 77 busbyt

6. Bremser 

– 76 busbyt

7. Startproblemer 

– 41 busbyt

8. Gearfejl 

– 30 busbyt
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Tilsammen tegner disse 8 skader sig for 52% af de totale 1445 busbyt.
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4.1.2 Busbyt grundet manglende vedligehold
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Hvis de otte hyppigste skader afbildes i et cirkeldiagram, ser det således ud:

For at kunne fastlå om den enkelte skade kunne være grundet utilstrækkelgit vedligehold på busserne, gik gruppen til den mest erfarne kilde på det punkt: mekanikerne. De fik uddelt et spørgeskema med en tabel over de otte skader, og kunne så sætte kryds i ja/nej/måske, alt efter om skaden efter deres mening kunne være undgået hvis busserne var tilstrækkeligt vedligeholdt. Spørgeskemaet ses på bilag 5, og de data der kom ud af det på bilag 6.

Disse data er lagt ind over cirkeldiagrammet i Figur 4 vha. farverne grøn, rød og orange. En grøn skive betyder at der var en overvægt af ja-svar, dvs. størstedelen af mekanikerne mente at skaden var forvoldt pga. manglende vedligehold – orange var der ligevægt, og rød betyder ovevægt af nej-svar.

Lægges de grønne skiver sammen, fås et tal på 59% - dvs. ifølge mekanikerne vil 59% til 69%
 af alle busbyt kunne undgås hvis busserne vedligeholdes tilstrækkeligt.
4.1.3 Delkonklusion

Tallene viser at logikken i overvejende grad holder i praksis. Udfra mekanikernes vurdering, anslås det at omkring 2/3 af den tid der i øjeblikket går med skadestue-reparationer, vil kunne frigives hvis der udføres et standardiseret vedligehold på busserne for hver 15.000 kilometer, eller hvad der ca. svarer til 3 busser pr. arbejdsdøgn (se afsnit 4.2.2).

Der vælges derfor at analysere præventiv eftersyn.
4.1.4 Diesel eller gasbus?
Det besluttedes at udføre kortlægningen på en dieselbus, idet dieselbusserne udgør størstedelen af busparken – og gasbusserne forventes at være udfaset om 3 år.

4.2 Current State Map
For at kortlægge et præventivt service-eftersyn tog gruppen en blok under armen og et stopur i hånden, og var med hele vejen under et standard service-eftersyn. 

I dette afsnit beskrives og forklares de elementer der tilsammen udgør kortlægningen af den nuværende situation, Current State – som ses i bilag 3.
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Procesbeskrivelse

For en komplet beskrivelse af hvad der eksakt blev udført under eftersynet henvises til bilag 1.

Processerne udgør skelettet i Current State (se bilag 3). 

På Figur 5 ses processen ”Indvendig kontrol” afbildet. Indvendig kontrol har procesnummer 40, og består af delprocesserne ”kontrol af buscomputer” der tager 1 min., og ”indvendig gennemgang” der tager 2,5 min. Tilsammen giver dette en cyklustid (Tc) på 3,5 minutter.
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Leverandørforhold
[image: image16.png]


Leverandøren af busser ses (i lidt overført forstand) som Veolias driftskontor, da dette har ansvaret for at busserne ankommer til værkstedet, og at mekanikerne ved når busserne kommer hjem. På Figur 6 ses leverandøren afbildet. Den gule lastvogn angiver en levering med en frekvens på 3 busser på døgn – der bliver altså gennemsnitligt leveret 3 busser hvert døgn der skal have præventiv service. Denne leverancefrekvens regnes herunder, med flg. rådata:

· Buspark: 


107 busser

· Præventiv service:

Ved hver 15.000 km

· Antal kørte kilometre:
100.000km årligt pr. bus i snit

· Arbejdsdage om året:
250

· Sygefravær:


3%

(100.000 km./15.000 km.) * 107/(250*0,97) = 2,94 ~ 3 busser pr. døgn
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Kundeforhold
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Hovedkunden ses som værende HUR – det er HUR der sanktionerer hvis leverancen er utilstrækkelig. Bi-kunden eller sekundær kunde er chaufførerne – disse kan også sanktionere værkstedet hvis leverancen ikke er i orden, iform af dårlig arbejdsmoral, sygedage mm.

4.2.4 [image: image19.jpg]
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Informationsflow
’Produktionen’ styres af SpeedBus systemet. Ved hver 15.000 kilometer for diesel og 7500 liter for gas, genereres en serviceordre. Medarbejderen ser i systemet hvilke busser der skal serviceres (markeret med rødt) – efter endt arbejde, indscannes resultaterne, og SpeedBus ved nu at arbejdet er udført. 

Bussernes tilgængelighed kommunikeres udfra driftskontoret – der også via SpeedBus kan se når en bus er færdigserviceret, og klar til at blive indsat i drift.
4.3 Spaghetti- diagram
Spaghetti-diagrammet viser mekanikerens bevægelser, men han udfører det periodiske eftersyn på en B12 bus. Her kan ses, hvor effektivt den nuværende arbejdsgang er, og hvor der er spild. Diagrammet kan ses på bilag 8.
4.4 Akut service

Udover at følge et præventivt eftersyn som beskrevet i foregående afsnit, var det gruppens intention også at følge arbejdsmetoden ved en akut reparation af bremser eller døre om dagen – da disse to skader tegner sig for de fleste busbyt. Grundet faktorer på VTDs side har dette ikke været muligt – mere herom i dagbogen.

Under det andet præventiv eftersyn som gruppen kortlagde, foretog mekanikeren et dækskift. Dette dækskift behandles i dette afsnit som om det var en akut reparation, idet det er det næstbedste efter at følge en akut reparation om dagen. Dækskiftet vil i hvert fald kunne vise om det observerede mønster ved det præventive eftersyn kan tages som udtryk for den generelle arbejdsgang, eller blot er to enkeltstående tilfælde.

4.4.1 Spild

Dækskift 
· Lede efter dækvogn






5 min.

· Hente værktøj







3,5 min.

· Dæktransportering






3,9 min.

· Udfylde seddel til dækmand





3,5 min.

Sum:









15,9 min.
Der brugtes megen tid på at lede efter den helt specielle løftevogn der er beregnet til dæk. Havde alle ting deres faste afmærkede pladser (endnu et 5S-princip) ville der aldrig skulle bruges tid på at lede mere.

Ligeledes med værktøj – dette skal være placeret på faste pladser, tæt ved brugsstedet. Dæk kan placeres ved graven, hvorefter en ufaglært kan sørge for at fylde op/rulle dæk hen. Seddelen til dækmanden skal hænges op ved dækkene, og ikke i modsatte ende af værkstedet.

”Tjekke dæk” indebærer at identificere det punkterede dæk - dette tager 4 minutter, og kunne også betragtes som spild (dog ikke medtaget) – idet chaufføren kunne have ringet ind til driftskontoret og fortalt hvilket dæk specifikt der var punkteret.

Herudover kan der indkøbes et specielt værktøj til at skrue alle topnøgler af samtidig, i stedet for enkeltvis – dette ville kunne spare størstedelen af de 6 minutter det tog at skrue topnøgler af maskinelt.

4.4.2 Delkonklusion

Hvis spildet identificeres som ovenstående, så giver dette ca. 16 minutter ud af en procestid på 32 – altså 50 % spild. 

Der kan derudover argumenteres for at følgende også er spild:

· Identificere punkteret dæk (kunne chauffør have ringet ind)

3 min

· Skrue topnøgler af maskinelt (specialiseret værktøj til dette)

6 min

· Oprydning (en ufaglært kunne have gjort dette)



1 min

Tages dette med i spildsummen, nås en spildprocent på 80%!

Spildkilderne viser sig at være konstante, nemlig dårligt placeret værktøj og reservedele, uorden/rod, samt megen trivielt arbejde som ikke kræver mekanikerhænder.
På baggrund af dette konkluderes det, at der er potentiale for store forbedringer af arbejdssystematikken – både ved akut service
 og præventivt service.
5 Spildelementer
Der observeredes mange unødvendige bevægelser og flytninger under og mellem processerne. Mekanikeren har ikke de fornødne værktøjer og reservedele i nærheden af bussen, og han må derfor bryde flowet for at hente disse.

De observerede spildelementer er vist herunder samt den tid, de tager. Under hvert punkt er forslag til løsninger.

Endvidere er spildet målt i antal skridt, mekanikeren foretager på et eftersyn, observeret på et senere eftersyn.

5.1 Layout og forberedelse

På Current State 1 & 2 er disse spildelementer markeret med rød skrift.
Afhentning/parkering af bus

· Placér træklodser

· Finjuster parkering

Sum:
Træklodserne kunne evt. have en fast plads foran, så mekanikeren kan holde rigtigt i første omgang. En anden mulighed er et system som kendes fra bilvaske, hvor en sensorstyret lampe angiver når køretøjet holder i den rette position på graven – dette ville helt eliminere nødvendigheden af træklodser.

Olieskift

· Henter værktøj







2 min
· Stoppet tragt







7,5 min.
· Henter klude







1 min

· Henter tang til afmontering af dieselfilter




1 min

· Gik 15 m væk for at afmontere skruedæksel på dieselfilter

1 min

· Henter nye filtre på reservedelslager 1 




2 min

· Henter dieselfiltre og hydraulikoliefilter fra Volvo-lager


4 min 

Sum:









11 min
Reservedele og de anvendte værktøjer skal placeres, så der er minimal spild i form af afhentning af disse. Evt. kunne et mindre lager være i selve smøregraven, som en læredreng kunne fylde op hver dag. De nødvendige værktøjer kunne være i og omkring smøregraven.
Slangen til tragten skal ligesom værktøjet have sin faste plads i graven. Herudover skal tragten vedligeholdes ordentligt, så den ikke pludselig er stoppet midt i et eftersyn, med 10 minutters spild tilfølge. Igen et 5S princip.

Gearkasseolieskift

· Skubber donkraft hen under bundplade og løfter



2 min

· henter luftslange til lufttryksværktøj




1 min

· Løsner skruer i bundplade Sænker donkraften



1,7 min 

· Løfter donkraft + finjustering af plade




4 min

· Skruer bundplade fast igen og tager donen væk



1,25 min

· Olien lækker, og ’kattegrus’ spredes ud for at opsuge


4 min 
Sum:









14 min
Her ligger spildet i, at mekanikeren skal bruge donkraft til af- og påmontering af bundpladen, hente en slang til lufttryk og montere værktøj på dette samt mekanikeren kom for meget olie i.

Mekanikeren foreslog, at man kunne lave to huller i bundpladen, som kunne lukkes med små plader, så donkraften blev unødvendig. Luftslangen skal være monteret i smørgraven, så den er tilgængelig. Oliemængden skal specificeres, så læk og efterfølgende spild, i form af oprydning, undgås.
Smøring af begge forhjulsnav

· henter værktøj 20 m væk





2,2 min
De nødvendige værktøjer kunne være i og omkring smøregraven.
Tjekker bagtøjsolie

· værktøj hentes 10 m derfra





0,8 min
De nødvendige værktøjer kunne være i og omkring smøregraven.
Udscanning

· Går til PC, men går tilbage igen for at hente scannerenhed

3 min

· Ved lager 1, 2 og 3 indscannes de brugte reservedele


4,7 min 

Sum:









7,7 min
Reservedelene skal scannes når de tages i stedet for når arbejdet er afsluttet. Der kan anvendes en anordning til scanneren(hylster eller rem), så den ikke glemmes. Hvis reservedelene er samlet, ville det være nemmere.
Spild i alt, service eftersyn 1:





35,7 min
Spild i alt, service eftersyn 2:





70,6 min
5.2 Spild i antal skridt
De følgende spildelementer i processerne er beskrevet i antal skridt. Det samlede antal skridt for hele eftersynet er 6665 skridt, som ifølge skridtælleren svarer til ca. 5900 m.
Afhentning/parkering af bus





70 skridt
Dækskift (blev kun foretaget ved serviceeftersyn 2)

· Lede efter dækvogn





298 skridt

· Hente værktøj






172 skridt

· Dæktransportering





180 skridt

· Udfylde seddel til dækmand




155 skridt

Sum:








805 skridt
Olieskift

· Henter værktøj og slange




100 skridt

· Stoppet tragt
(henter dunke i gården)



380 skridt
· Henter tang til afmontering af dieselfilter



  55 skridt
· Gik 15 m væk for at afmontere skruedæksel på dieselfilter
  75 skridt
· Henter nye filtre på reservedelslager 1 



120 skridt
· Henter dieselfiltre og hydraulikoliefilter fra Volvo-lager

255 skridt

· Henter et andet dieselfilter




185 skridt
Sum:






  
         1170 skridt 
Gearkasseolieskift 
· Henter værktøj






  55 skridt

· Løfter donkraft + finjustering af bundplade


120 skridt
Sum:








175 skridt 
Smøring af begge forhjulsnav

· henter værktøj 20 m væk




60 skridt
Tjekker bagtøjsolie

· værktøj hentes 10 m derfra




40 skridt
Udscanning

Ved lager 1, 2 og 3 indscannes de brugte reservedele


435 skridt 
Spild i alt





      
          2755 skridt

Ud af 6665 skridt er de 2755 altså spild, dvs. noget som kan reduceres kraftigt eller elimineres. Dette svarer til ca. 41 % af hele forløbet, hvilket er i overensstemmelse med spildet målt i tid.
5.3 Andre spildelementer

Mekanikerens arbejdsmetoder var ikke systematisk/logiske, hvilket resulterede i, at han gik rundt om og under bussen flere gange i forløbet.

Gruppen fulgte det periodiske eftersyn 2 gange for at kunne se et mønster i arbejdet. De to eftersyn blev ikke foretaget ens. Rækkefølgen blev ændret og nogle operationer blev glemt osv., hvilket er et resultat af, at der ikke eksisterer en arbejdsseddel. En arbejdsseddel ville sikre, at arbejdet blev udført ens hver gang, hvilket ville betyde, at kvaliteten ville være stabil. Diverse indsats kunne derefter højne kvaliteten.

5.4 Delkonklusion

Uhensigtsmæssigt layout og dårlig forberedelse skabte spild i form af unødvendige bevægelser og flytninger ved hhv. afhentning af reservedele og værktøjer.

Dette kunne løses ved at have de fornødne reservedele og værktøjer lige ved den operation, som de skal anvendes til.

Der er en tendens til, at skannerne glemmes
 eller forsvinder, så mekanikere skal bruge tid på at lede efter dem. Havde fælles brugsgenstande deres faste pladser, herunder slanger, løftevogne, scannere – ville der ikke skulle bruges en stor del af dagen på at lede efter disse.

Derudover skal der være ens arbejdsgang fra gang til gang vha. en arbejdsseddel, som skulle følges.
6 Fremtidige stadie
Dette afsnit indeholder forslag til, hvordan spildet kan reduceres. Future State Mapping og spaghetti-diagram anvendes til at vise arbejdsgangene, hvor spildet er minimeret.
6.1 Forslag til ændringer

Det fundne spild skal reduceres, så eftersynet kan udføres optimalt. Det periodiske eftersyn skal være mere omfangsrigt for at mindske de akutte reparationer, og der skal serviceres flere busser om dagen end hidtil. 

Der kunne ansættes flere mekanikere, men dette er ikke en mulighed, da der er mangel på bus-mekanikere.

Der er en del løsninger, som kunne tages i brug. Konsekvenserne dog holdes for øje i hvert tilfælde – bl.a. mekanikernes reaktion, og om løsningen forringer det færdige produkt.
Forneden er forskellige løsninger og evt. konsekvenser beskrevet.

6.1.1 Kommunikation

Driftstavlen over hvilke busser der er hjemme fungerer ikke optimalt.
Der er en del misforståelser med bustavlen. Mekanikeren går i nogle tilfælde forgæves for at finde en bus, som ifølge tavlen er hjemme, men faktisk ikke er det. 

Gennemgående vil det gavne VTD hvis der blev arbejdet på den interne kommunikation.
Det er svært at læse chaufførernes håndskrevne fejlmeddelelser, og der er ikke mulighed for at spørge ind til dem. Dette undgås ved at chaufførerne meddeler fejl telefonisk til driften, som sender det til værkstedet elektronisk.

Mekanikerne skal kunne vurdere fejlene og kommunikere tilbage til driften, hvorvidt bussen kan køre med fejlen eller ej.

6.1.2 5S 

5S ses som en hjørnesten i forbedringen af værkstedseffektiviteten, og er derfor beskrevet udførligt i afsnit 7.2.
6.1.3 Lean service

Mere systematisk arbejdsmetode – Mekanikeren kunne f.eks. tage den ene side, så den anden side, så under bussen i stedet for som det er nu. P.t. udføres arbejdet efter funktion, frem for placering på bussen. Dvs. hvis mekanikeren smører, så går han hele bussen igennem, inden han går videre til noget andet. Han skal i stedet foretage alle operationerne på den enkelte plads, f.eks. under bussen, inden han går videre.

Arbejdet skal standardiseres og dokumenteres, så det bliver udført ens hver gang, hvilket eliminerer forglemmelser og andet spild.

Stregkoder til reservedele kunne samles på et a4-ark, som mekanikeren kan bruge hver gang.

6.1.4 Chauffører kører busser ind 
Chauffører kunne køre bussen ind på den bestemte grav, så mekanikeren ikke skal gå ud og hente den. Det tager ca. 7 minutter hver gang.
Dette eliminerer mekanikerens mulighed for prøvekørsel, men på nuværende tidspunkt udnyttet muligheden alligevel ikke.
Chaufførerne kunne også foretage forundersøgelser af bussen inden den afleveres, eksempelvis tjekke bussen indvendig.
6.1.5 Ufaglært medhjælper
Arbejdet kunne opdeles i mekaniker-arbejde og almen arbejde, hvor det almene arbejde udføres af en ufaglært arbejder. På denne måde øges mekanikerens effektivitet, da han ikke bruger sin tid på unødvendige operationer.

Mekanikere er dog ikke glad for at have udenforstående på deres territorium. Der skal kommunikeres med dem, hvor vigtigt det er at ændre tingene på værkstedet, og at de ikke har noget at frygte.

Følgende skema viser den tid mekanikeren kan spare, i forhold til nuværende situation, ved at have en assistent til overfladisk arbejde.

	Alment arbejde (til ufaglært)
	Min. 
	Skridt

	Køre bus ind

Tjekke vinduesviskere

Silikone på døre

Skifte defrosterfilter 

Skifte A/C filtre

Indvendigt tjek 

Tage det gamle dæk væk

Hente nyt dæk

Rydde op mm.

Køre bussen ud
	7

0,5

0,5

3

1,3

2,5

2

2

15

7
	200

-

-

-

-

  70

  25

  63

324

-

	I alt
	41
	612


Der kan altså spares op til 41 minutter af mekanikerens tid, som kan bruges til få flere busser igennem eftersyn eller til udvide eftersynet.

6.1.6 Bonussystem 
Et incitament til medarbejderne kunne være, at de får noget ud af disse forandringer, som ledelsen vil indføre. Som eksempel kan nævnes, at noget af de besparelser der opnås, i forhold til værkstedets forbrug p.t., kunne gå til mekanikerne, eksempelvis 25 %. Virksomhedens og mekanikernes mål ville være den samme, da større engagement fra mekanikernes side, ville komme både dem og virksomheden til nytte. 
Det skal bestemmes hvilke besparelser, der skal indgå i bonussystemet. Besparelser på bøder, besparelser på reparationer eller måske samlet.
6.1.7 Ansvarsfordeling

Busserne kunne deles ud på mekanikerne, så hver enkelt har ansvar for sine ”egne” busser (eller eventuelt i grupper)

Dette vil give en ejerfornemmelse for de busser, man har ansvar for, hvilket vil øge motivationen for at passe dem bedre. Evt. kunne bonussystemet lægges sammen med anvarsopdelingen, så man bedre kunne måle på de enkelte medarbejders effektivitet og belønne dette.

Der skal rettes opmærksomhed på, at der ikke opstår et dårligt miljø pga. konkurrencen.
6.1.8 Ændringer på bussen

Beskyttelsespladen under gearolien er meget tung pga. ophobet skidt, derfor anvendes en donkraft til af- og påmontering af pladen. Det tager op til 11 – 14 minutter sammenlagt, da det er vanskeligt at placere pladen rigtigt første gang. 

En løsning på dette kan, ifølge mekanikeren Mogens, være, at der blev skåret huller i pladen, hvor filteret og oliehullet er. Her kunne der påmonteres mindre plader, som mekanikeren kan håndtere uden brug af donkraft. 
Dette forslag har mekanikeren engang før forelagt værkføreren, men uden held. 

Forslag til forbedring af arbejdet skal opmuntreres, da mekanikerne sikkert har mange gode forslag, fordi de arbejder med det hver dag.
6.1.9 Udvidet eftersyn 

Det nuværende eftersyn er ikke omfattende nok. Ifølge Volvo-specifikationer og nogle mekanikere er der flere mangler i det nuværende eftersyn. 
Det nuværende service-eftersyn skal på sigt udvides til Volvo-specifikationer – der ifølge Volvos standardtider tager 800 centiminutter, eller 8 timer. 
6.1.10 Delkonklusion 
Generelt skal der være bedre kommunikationen på hele værkstedet og op til ledelsen. 

Mekaniker-arbejde og alment arbejde skal sorteres, så mekanikeren kan bruge sin tid på sit fag. På kort sigt skal almene arbejde l udføres af chaufføren, da det ikke er rentabelt at have en ufaglært gående, når der ikke er mere end en halv times arbejde i et eftersyn for ham. Chaufføren kan køre bussen, som skal til eftersyn, ind og foretage sin del af eftersynet. F. eks.:
	Alment arbejde (Chauffør)
	Min. 
	Skridt

	Køre bus ind

Indvendigt tjek 
	7

2,5
	200

  70

	I alt
	10,5
	270


Siden hen når der er to mekaniker, der laver eftersyn, kunne en ufaglært hjælpe til begge steder. 
5S skal indføres, så værktøj får faste pladser, som er mest hensigtsmæssigt for arbejdet. Reservedele skal være klar i og ved smøregraven, så eftersynet kan foregå uden spild i form af afhentning af disse. Dette gøres enten af en lagermand eller en læredreng på dagholdet.

Arbejdet skal være mere systematisk/logisk og det skal standardiseres og dokumenteres, så det bliver udført ens hver gang. Stregkoder til reservedele skal samles på et a4-ark, som mekanikeren kan bruge hver gang.
Mekanikerne skal have et bestemt antal busser, som er under deres ansvar. Der kunne eksempelvis måles på nedbrud af disse busser, som resulterer i bonus til den ansvarshavende. En brøkdel af de besparelser, som opnås ved omstrukturering kunne evt. gå til bonus, som fordeles ud fra effektivitet.
6.2 Future State Map
Future State – som ses i bilag 9, er den forbedrede arbejdsgang. Current State er analyseret og spildelementerne er identificeret og minimeret, hvorefter forslag til løsning er kortlagt selve Future state.
6.3 Spaghetti- diagram

Spaghetti-diagrammet for den fremtidige arbejdsgang viser mekanikerens bevægelser, mens han udfører det periodiske eftersyn på en B12 bus på. Her kan mekanikerens effektivitet ses, når arbejdet udføres systematisk med minimalt spild (jf. Afsnit 6.1.3 Lean service), sammenlignet med den nuværende. 
Den systematiske arbejdsgang er vist på Future State map (bilag 9) og spaghetti-diagrammet (bilag 10). Disse to billeder på arbejdsgangen hænger sammen – de tal der er vist på spaghetti-diagrammet, svarer overens med de procesnumre der er på Future State map. Kombinationen 6a på spaghetti-diagrammet ses på Future State Map undr procesnr. 6 bogstav ’a’ og er altså motoroliepåfyldning.
7 Implementering
Implementeringen af ændringerne skal ske gradvist, så medarbejderne kan følge med i -og blive motiveret af- resultaterne. For store ændringer på én gang kan virke uoverkommelige og give dårlige resultater mht. medarbejdernes engagement og økonomien.
Den nuværende arbejdsgang skal forbedres på hele værkstedet, som den er nu, hvorefter der kan reguleres på ressourcefordelingen og selve indholdet af arbejdet – eksempelvis omfanget af eftersynet.
Altså skal arbejdskulturen ændres først, derefter kan arbejdsbyrden tilpasses – ligeledes med ressourcen.

7.1 Ressourcefordeling
	Vision - Ressourcefordeling over tid

	
	Akut
	Eftersyn
	Eftersyn/nat

	
	Dag
	Nat
	
	

	Nuværende
	8 mek + 2 lærlinge
	1 mek
	1 mek
	3 %
	0-1 busser

	Nær fremtid
	7 mek + 2 lærlinge
	2 mek
	1 mek 
	10 %
	3 busser

	Fjern fremtid
	6 mek + 2 lærlinge
	2 mek
	2 mek 
	20 %
	3 busser*

	* Eftersynet skal være meget mere omfattende – Volvo specifikation.


Tabel 2 - skitse over den gradvise øgning af ressource til vedligehold
7.1.1 Nuværende

Der foretages et eftersyn hver anden nat, hvilket betyder, at der kun er allokeret ca. 3 % af ressourcerne til eftersyn. Dette er ikke nok, da der minimum skal foretages tre eftersyn hver nat. Derfor kommer eftersynene bagud, hvilket bevirker, at der opstår flere akutte brister i busserne.

En af grundene til de få eftersyn er, at eftersyn-mekanikeren hjælper til med akutte reparationer. Der er altså for lidt ressourcer på natteholdet.

7.1.2 Nær fremtid
Der skal arbejdes på at minimere spildet ved at arbejde mere logisk og dermed mere effektivt på hele værkstedet. Efterhånden som effektiviteten stiger, kan fordelingen af ressourcerne regulere til at der tages en mekaniker fra dags- til natteholdet. Eftersyn-mekanikeren skal kun foretage eftersyn, mens to mekanikere tager sig af akutte situationer – og måske hjælpe lidt med eftersyn. Til primært eftersyn kan chaufføren assistere mekanikeren ved at foretage forundersøgelse af bussen og gå bussen igennem indvendig osv.. Med den mere effektive arbejdsmetode og assistancen kan der nu foretages tre eftersyn, som de ser ud nu, per nat.

7.1.3 Fremtid

Efterhånden som den nye måde at tænke og arbejde på bliver mere og mere integreret og fejl pga. manglende vedligehold mindskes, kan der igen reguleres på ressourcefordelingen. En mekaniker fra dagsholdet flyttes til eftersyn. Nu hvor der er to mekanikere til at foretage eftersyn, kan eftersynet udvides til at omfatte flere processer, så det svarer til Volvos specifikationer.
7.2 Nær fremtid

7.2.1 5S – implementeringsplan

Gruppen ser et stort behov for implementering af 5S-princippet på VTD Gladsaxe. 5S vil med et slag bl.a. kunne fjerne en stor del af det nuværende tidsspild med at lede efter værktøj, vogne etc. – en forbedring der straks vil kunne mærkes både ved præventiv service samt akutte reparationer.

Det nævnes i teorien at det er vigtigt at inddrage medarbejderne i projektet, for at gøre det til deres projekt, og øge motivationen. Medarbejderne har også størst indsigt i de arbejdsområder der berøres. Ulrik Weiss foreslås som supervisor/koordinator på projektet, der derudover skal bestå af 1 til 2 mekanikere. 5S vil skulle indføres på hele værkstedet samtidigt, da meget af det anvendte værktøj er fælles for flere grave. 

Der udarbejdes en plan over forløbet, således der sikres en struktureret fremgang i projektet med en ansvarsfordeling og datoer. 

	Aktivitet
	Beskrivelse
	Ansvarlig

	Infomøde
	Et mindre møde afholdes, der skal sikre forståelse og kendskab til 5S blandt mekanikerne for at lægge et grundlag for implementeringen af 5S. 
	Ulrik

	1 - Sortering af værktøj
	Al værktøj, vogne, udstyr mm. skal identificeres og sorteres. Smid det ud der ikke længere bruges, og ’red tag’ det der er tvivl om.
	Mekanikere

	2 - værktøjs-tavler + gulv
	Det sorterede værktøj ophænges på en tavle hvor omridset af værktøjet skal optegnes. Gulvet skal optegnes, så det tydeligt fremgår hvor vogne mm. parkeres (brug f.eks. gul tape).
	Mekanikere


	3 - Udarbejde rengørings- og vedligeholdelsesplan
	Der skal udarbejdes en plan for hvor ofte, hvor og hvordan der skal gøres rent i produktionen.
	Mekanikere

	
	Renskrivning af plan
	Ulrik

	4 – Udarbejdelse af standarder
	Der skal udarbejdes forholdsvis detaljerede standarder (med billeder) for hvordan de gængse reparationer skal udføres.
	Ulrik + mekanikere

	5 – Udarbejdelse af opfølgningsplan
	Der skal udarbejdes en plan for hvordan, hvem og hvor ofte der skal tjekkes op på 5S.
	Mekanikere


7.2.2 [image: image21.jpg]


5S – Konkrete eksempler fra VTD
For at illustrere problemet visuelt er her en række billeder taget på værkstedet, natten til d. 29. august. Den afbildede røde værktøjsvogn er den der bruges ved præventivt service-eftersyn.
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Sådan skal det se ud! 

(- foto også knipset på VTD!)

7.3 Målepunkter

7.3.1 Arbejdsgang

Den umiddelbare forbedring af arbejdsgangen kan måles ved at foretage de selv samme analyser som gruppen har gjort – tage tid på en enkelt proces, tegne spaghettidiagram. 
For at se den generelle forbedring i eftersyn, kan der måles på eftersyn både i tid og antal skridt. Disse resultater kan sammenlignes med de nuværende tal for at bestemme forbedringen.

Hvis forbedringen ikke lever op til forventning, kan selve analysen gentages, som den er beskrevet i rapporten. Herved findes der ud af, hvor i eftersynet, det halter. 
7.3.2 Gevinst pga. ændringer

Ud fra de informationer, som gruppen kunne indhente, anbefales nogle målepunkter, som kan indikere hvorvidt, der er forbedringer som følge af ændringerne.
Driftschefen har et Excel-dokument, hvor alle busbyt, som følge af brister, registreres. Gruppen har undersøgt, hvilke af disse, som er direkte følge af dårlig vedligehold – eftersyn-, og de er beskrevet under afsnittet ’ 4.1.1 Hyppigste reparationer’. Det viste sig, at potentialet var en reducering på min 59 % af de 8 hyppigste årsager til busbyt, som udgør ca. 52 % af de samlede busbyt.
Der skal laves synlige målinger på hyppigheden af disse brister med den nuværende situation som sammenligningsgrundlag. Mekanikerne skal kunne følge med i udvikling, være den dårlig eller god, fordi jo mere de er involveret, jo mere yder de.
8 Konklusion
8.1 Værkstedssituationen pt.

VTD værkstedet i Gladsaxe råder over 11 grave, heraf 2 beregnet til service.

På dagsholdet arbejder 7-8 mekanikere, alle beskæftiget med akut service – og på natholdet er der 2 mekanikere, hvoraf den ene burde foretage service, men der er sjældent tid grundet for mange akutte sager. 

	Buspark

	Gas (DAB)
	32

	Diesel
	100

	Total
	107


	Mekanikertimer forbrugt på service

	Maksimalt
	1/10
	10%

	Minimalt
	0/10
	0%

	Vurdering
	0,30 * 10%
	3%


Gasbusser burde efter foreskriften serviceres præventivt  for hver 7.500 liter, og dieselbusser for hver 15.000 km. For at tilfredsstille dette krav, skal der 2,94 ~ 3 busser til service pr. døgn.

Der bliver maksimalt serviceret 1 bus i døgnet – dette er langt fra tilstrækkeligt, og skubber VTD Gladsaxe ind i en ond cirkel: 

eftersom der ikke bruges nok tid på præventivt service, opstår der flere akutte skader, der igen stjæler tid fra eftersynene.

Ressourcerne er fordelt uhensigtsmæssigt fordi omkostninger på skadestue er flere gange større end omkostninger på vedligehold.  
8.2 Potentiale



En undersøgelse blandt mekanikerne på dagsholdet viser, at ca. 59% til 69% af de 8 hyppigste reparationer ville kunne undgås, hvis busserne vedligeholdes tilstrækkeligt – det kan med rimelighed antages at dette billede også gælder for de resterende 48% af reparationerne.
8.3 Kortlægning

Der blev foretaget to kortlægninger af et service eftersyn – se bilag 1 og 2.

Et uddrag af disse ses herunder:
 
8.4 Identifikation af spild

Efter identifikation af spild, tegner der sig et generelt billede – 35-40% af mekanikertiden bruges på unødvendige gøremål, så som:

· Finde uhensigtsmæssigt placeret værktøj

· Gå efter reservedele

· Suboptimal arbejdssystematik

Der bruges herudover en del tid på at hente, køre, samt lede efter busser.

8.5 Løsningsforslag

Mht. at forbedre effektiviteten af præventivt service, anbefales følgende praktiske tiltag:

8.5.1 Indfør 5S

5S indføres på hele værkstedet samtidigt. Dette vil også gavne effektiviteten af akut service.
1. Sortér – fjern alle unødvendige brugsgenstande. 

2. Systematisér – de resterende brugsgenstande tildeles faste, nøje udvalgte pladser.

3. Skrubbe – rent, pænt og rart værksted. At holde rent istedet for at gøre rent.

4. Standardisér – tillader kontrol og konsekvente, optimale arbejdsmetoder.

5. Standhaftighed – følg op på de fire første S’er, 5S er en kontinuerlig proces.

8.5.2 Systematisk service

Under præventivt service bruges en standardiseret (5S), systematisk arbejdsmetode der mindsker spild, i form af unødige bevægelser. Reservedele mm. flyttes derhen hvor det bruges.

Smarte løsninger som for eksempel huller på bundpladen til filtre og olie, så bundpladen ikke afmonteres ved olie-/ filterskift.

8.5.3 Drag nytte af chaufførerne

Driftskontoret har adgang til SpeedBus, og dermed hvilke busser der skal vedligeholdes. Dette meldes direkte til chaufføren via buscomputer eller radio, og chaufføren kan derefter køre bussen direkte ind på en af de to servicegrave. Chaufføren står også for den overfladiske gennemgang af bussen.
8.6  Resultat

8.6.1 Vundet kapacitet

· Procestid service eftersyn 1: 


2 timer, 41 minutter (68% VAT
)
· Procestid service eftersyn 2: 


3 timer, 21 minutter (65% VAT)
· Vurderet procestid, future state:


1 time, 29 minutter
Ekstra kapacitet ved implementering af løsning:

30-40%
Servicerede busser pr. nat:
6,8timer/1,5time  
≈ 4,5 busser

8.7 Langsigtet fokus

Der skal allokeres ca. 20 % af ressourcerne, dvs. 2 mekanikere, til præventivt eftersyn, så indholdet af eftersynet kan øges. Det nuværende eftersyn indeholder hovedsageligt udskiftning af filtre og smøring af vitale områder.

Eftersynets indhold skal, som minimum, være i henhold til fabrikanternes specifikationer.
Der kunne evt. ansættes en ufaglært til at lave al forfaldent arbejde, så mekanikerne bruges til deres specialitet.
	Vision - Ressourcefordeling over tid

	
	Akut
	Eftersyn
	Eftersyn/nat

	
	Dag
	Nat
	
	

	Nuværende
	8 mek + 2 lærlinge
	1 mek
	1 mek
	3 %
	0-1 busser

	Nær fremtid
	7 mek + 2 lærlinge
	2 mek
	1 mek 
	10 %
	3 busser

	Fjern fremtid
	6 mek + 2 lærlinge
	2 mek
	2 mek 
	20 %
	3 busser*

	* Eftersynet skal være meget mere omfattende – Volvo specifikation.


Tabel 3 - ressourcefordeling over tid – skal ende med 20 % til eftersyn
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Figur � SEQ Figur \* ARABIC �7�: Kunder





Figur � SEQ Figur \* ARABIC �6�: Leverandør





Figur � SEQ Figur \* ARABIC �5�: Procesboks





Figur � SEQ Figur \* ARABIC �4�: De hyppigste fejl, relateret til vedligehold





Figur � SEQ Figur \* ARABIC �8�: Information





Figur � SEQ Figur \* ARABIC �3�: De 8 hyppigste fejl i forhold til alle fejl
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� 69% hvis de skader der ’måske’ er forvoldt pga manglende vedligehold tælles med.


� Hviler på den forudsætning at dagsmekanikerne til en vis grad har samme arbejdsmetoder som mekanikerne på natholdet.


� En af mekanikerne på natholdet mente endog, at det var dem på dagsholdet der ligefrem gemte scannerne, så de altid havde nogen til sig selv


� value-adding time – værdiskabende tid





Side 26 af 34

_1218963957.vsd
Value


Name


Unit


Value


3t 21


Procestid


Mins


Total: Current State 2


71


Spildtid


Mins


2t 10


Værdiskabende tid


Mins


64,7


Værdiskabende tid


%



_1218963946.vsd
Value


Name


Unit


Value


2t 41


Procestid


Mins


Total: Current State


51


Spildtid


Mins


1t 50


Værdiskabende tid


Mins


68,3


Værdiskabende tid


%



