NOMINEREDE TIL AUTOMATISERINGSPRISEN

Hos VOLA gar LEAN og

automatisering hand i hand

Etableringen af en fuldautomatisk
LEAN bearbejdningscelle gor VOLA i
stand til at levere deres populzre
designarmaturer indenfor det degn
de produceres, uden at ga pa kom-
promis med kvaliteten og de ansat-
tes arbejdsbetingelser, som blot er
blevet bedre.

Af Iben Friholt

Den jyske familieejede virksomhed
VOLA A/S, der producerer vand-
haner og tilbehor, har en lang skan-
dinavisk designtradition bag sig.
Virksomheden der holder til i Hor-
sens har bide haft Arne Jacobsen,
Teit Weylandt og senest Aarhus Ar-
kitekterne A/S ind over designet af
deres produkter. Redderne kan spo-
res helt tilbage til 1873, hvor virk-
somheden oprindeligt grundlegges
og fir navnet I. P. Lund. I dag ejes
og drives VOLA af familien Over-
gaard.

En rejse ind i LEAN land
Produktionen hos VOLA bygger pa
LEAN principperne, hvor lagre mi-
nimeres, og produkter szttes i pro-
duktion i det gjeblik, de selges.

Den forste LEAN linje hos VOLA
sa dagens lys i 2003. Denne linje
producerer i dag alle vandhanekrop-
pene. Det gav markante forbedrin-
ger i produktionen, da gennemlabs-
tiden fra ravare til kunde blev
reduceret fra 42 dage til 28 minut-
ter plus forkromning.

-Hvis vi ferhen lavede en fejl i proces-
serne en af de forste dage i produk-
tionsforlgbet og opdagede det langt
senere, ville vi ende med en masse
varer, der var fejlbehaftede. Det slip-
per vi for nu, da kun i varer produ-
ceres inden vi finder en evt. fejl, siger
Produktionsteknisk Chef hos VOLA,
Jan Steen Jorgensen.

Efter de gode resultater besluttede
VOLA at lave en ny strategi. Pro-
dukterne skulle opdeles i emne-

familier, og der skulle etableres
LEAN verdistremme for at sikre
hoj leveringsevne samt stor parat-

hed. Der skulle kunne skrues op og
ned med +/minus 40 procent pa
output og unedvendige lagre og
spild skulle fjernes. Det mundede
ud i en fuldautomatisk LEAN be-
arbejdningscelle, der nu har veret i
drift i et lille &rs tid, som er resulta-
tet af det samarbejde VOLA tilbage
i 2007 indledte robotleveranderen
QRS A/S, vaskeprocesleveranderen
KSN Industri A/S samt A-V-N Ma-
skin A/S, der leverer spintagende
maskiner. Et automatiseringsprojekt
der blev enormt omfattende.

-Vi har haft fokus pa hele pakken
denne gang. Det vil sige hele verdi-
stremmen fra rdemne til kunden, der
stdr med det feerdige produkt i han-
den, forteller Jan Steen Jorgensen.

”Just in time” sikrer salg

Med den fuldautomatiske LEAN
verdistrem, har VOLA realiseret
just in time-princippet. Hvis kun-
den gnsker at kobe en vandhane nu,
kan de det frem for at vente.

-Tilbage i 1999 havde vi mellem 6-8
ugers levering og troede egentlig
ikke, vi kunne @ndre pé dette. Ti-
den var med os, og vi havde stor
fremgang p4 trods af den lange leve-
ringstid. I dag forventer kunderne
kort leveringstid, s3 det er vi nadt
til at leve op til. Dette underbygges
af vores force - hoj automatiserings-
grad. Faktisk kan vi i dag levere med
sikkerhed inden for 24 timer — i
nogle tilfeelde endda helt ned til to

timer. Denne evne til at levere s3
hurtigt, har i hej grad ogsé retfer-
diggjort, at vi fortsat producerer i
Danmark, forklarer Teknisk Chef,
Peter Krogh og fortsatter.

-Ud af ni stebte rdemner, kan vi lave
650 forskellige salgsbare produkter.
Sa det kan vere ret sveert at gaette
pa, hvilke af de 650, vi skal lager-
fore. Grundelementerne udger en
stor del af kostprisen pa det feerdige
produkt. I stedet for at gaette p3,
hvad der bliver solgt og risikere en
masse spild, har vi med den nye
automatiserede LEAN veerdistrem
sikret os, at vi kan levere alle 650
varianter inden for et dogn, og der-
for har vi kunnet reducere vore lag-
re vaesentligt.

Cellen i gang efter en testperiode pa
3 maneder

Projektet blev delt op i flere mindre
dele, som henholdsvis fokuserede
pa bearbejdningen, vaskeprocessen,
logistikken, hindteringen (robot),
montageprocessen, installationer og
arbejdsmiljg. I en preveperiode pi
tre maneder fandt VOLA cirka 50
fejl, som blev rettet efterfalgende.

- Vi var indstillet p4 en del fejl og
mangler, da man ikke kan tenke alt
i gennem i en sd omfattende proces.
Man bliver ngdt til bare at sxette
tingene i drift og se, hvad der sker,
siger Jan Steen Jorgensen.

En lille sker ting viste sig at drille
enormt. I de plastkasser VOLA ar-
maturerne handteres i, er der i pro-
duktionsforlgbet taenkt et trin ind,
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Robotanlcegget
i LEAN
bearbejdnings-
cellen set

ude fra.

Hos VOLA leegger de vaegt pd, at det cestetiske er i orden, ndr de bygger en ny
robotcelle. Derfor er den indkobte KUK A-robot ikke standardorange men solvgrd,
sd den harmonerer med resten af cellen. Jan Steen Jorgensen og Peter Krogh (t.h.)

hvor en label falder ned i kassen.
Det skete bare ikke, da statisk elek-
tricitet holdt fast i labelen. Specifi-
kationen p& CNC-maskinen inde-

holdt krav om en bestemt
RAL-farve, RAL-skalaen er kendt i
Europa men ikke i Japan. Det ko-
stede en mined med farveprover
frem og tilbage, indtil japanerne
fandt en farve, der matchede. Der
har ogsé veret store forsinkelser pd
leverancen af funktionsduelige be-
arbejdningsfiksturer. Nogle af fiks-
turerne har varet @ndret fire gan-
ge, for de fungerede til automatiske
processer. En laserafstandsméler
blev ogsa installeret til detektering
af emner, fordi emner og bakker
ikke var placeret praecist nok i cel-
len.

I lgbet af de tre maneder lykkedes
det at na dertil, hvor cellen kunne
overtage al bearbejdningen af ra-
emnerne. VOLA lagde dog ud med
at lave serieproduktion for ikke at
lobe for stor en teknisk risiko. Efter
de tre maneders serieproduktion
overgik man til enkeltstykproduk-
tion. Slutmontagen blev koblet pa
som den sidste del, da cellen korte
tilstreekkelig stabilt.

Faerre tunge loft og nem brugerflade
Da emnerne hos VOLA med tiden
er blevet storre og tungere i takt
med, at de skal stgje mindre, give et
storre vandflow samt indeholde flere

ses her v/robotanlegget.

og flere funktioner, har VOLA sat
spot pd at minimere tunge loft.

Det er blandt andet gjort ved at pla-
cere rAemnerne direkte i cellen i
EPP-bakker pd Y2-paller, hvor de
star i bakker i op til seks lag. Bak-
kerne indgér i et loop mellem
VOLA og leverandgren af de stobte
rdemner. Det er siledes lykkedes at
fjerne den tidligere handtering ind
og ud af bearbejdningscentret samt
op og ned af kurve ved vaskeproces-
sen. Ligeledes er der ikke leengere
brug for lagerleegning. Emnerne ve-
jer op til 4,3 kilo.

VOLA har ogsé lagt veegt pé at spe-
cificere en brugerflade, der viser hele
robotcellen med status pa de enkelte
processer. En enkel brugerflade der
letter betjeningen og som gor, at an-
satte ikke skal bruge ressourcer p4 at
héndtere en masse info men hellere
kan holde fokus p4 at f3 monteret
rigtigt op og fa testet grundigt. Det
ville ogsa give meget stress for opera-
teren at skulle holde styr p& 650 va-
rianter af de ni rAemner.

Losning giver gedigne gevinster
Det tog cirka et halvt ar at f3 gjort
den fuldautomatiske LEAN vardi-
strom driftssikker. Fra idé til virke-
lighed tog det cirka to 4r. Og nér
VOLA ser tilbage, er de stort set
ndet i mal med de dremmescenari-
er, der blev opstillet under idefasen.

VOLA har reduceret mengden af
varer i arbejde p& grund af den kor-
te gennemlebstid. Ferdigvarelagre-
ne er kraftigt reduceret til cirka 10
procent. Det belgb, der er frigjort
er anvendt som en del af investe-
ringen. Tilbagebetalingstiden er
herefter cirka fire dr. Herudover er
de tunge loft fjernet og VOLA har
fiet en effektiv vaskeproces, der
har erstattet en besverlig proces
med vask samt renbleesning med
trykluft, der medferte en masse
staj. Stejniveauet er reduceret til
cirka 70dB(A). 80 procent af
stebefejlene findes nu i test inden
montage frem for i slut-test. Fejl
der findes efter lodning er ligeledes
reduceret med 60-80 procent.
VOLA kan nu tilbyde dag til dag-
levering til byggepladsen p4 otte
markeder i Europa. Administratio-
nen er reduceret til 1/3, da flere
niveauer er fjernet i produktionen.
Planlegningsmedarbejdere i admi-
nistrationen har nu mulighed for at
arbejde med nogle mere verdiska-
bende ting, sd processerne hele ti-
den kan optimeres. Der er frigjort
2-3 personer fra selve produktio-
nen til andet arbejde. Faktisk er der
aldrig sket afskedigelser hos VOLA
som folge af LEAN projekter.

Som spinn off har VOLA ydermere
fiet frigjort den gamle CNC-maski-
ne, som nu bruges i en anden verdi-
strom.
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Pda VOLA'S armaturer
er det kun det udvendige,
der er synligt som haner
og greb. Her ses et feerdigt

armatur.

Helt overordnet gleder Jan Steen Jor-
gensen og Peter Krogh sig allermest
over det faktum, at de med bearbejd-
ningscellen har fiet et visuelt flow, s&
man kan se problemer, hvis de opstar.

Hvis et procestrin ikke kan folge
med, gir tingene i std. Dette er net-
op med til at {3 problemet lost langt
hurtigere end tidligere, siger de to
enstemmigt.

Enkeltstyk lige sa effektiv som serie
Alt i alt har VOLA nu en fuldauto-
matisk opstilling der ger, at det er
mere effektivt at producere enkelt-
styk nu end serieproduktion tidlige-
re. Og just in time princippet kan
nu efterleves.

Som sidste led efter de automatiske
processer, er der dog fortsat altid en
operator, der laver et sidste tjek in-
den produktet sendes videre. Det
tror de meget p4 hos VOLA.

-Hos VOLA automatiserer vi nogle
processer; men vi er samtidig nedt
til at have en mand pé visse proces-
ser. S8 at fa teknik og mand til at
samarbejde pé en fornuftig méde,
tror jeg er fremtiden. Og vi gér ikke
pa kompromis med kvaliteten. Af
samme grund har vi fx to trykprev-
ninger bygget ind i det samme emne
for at veere 100 procent sikre p3, at
produktet er i orden. Det bruger vi
s3 gerne en ekstra mand p3, lyder
det fra Jan Steen Jorgensen.

Hos VOLA tages selve fiksturerne med ud og ind af

Om QRS’s robotlosning:

LEAN veardistremmen fylder i alt
ca. 225m2 og bestar af 9 pladser til
rdemner, en CNC-maskine, en ro-
bot, en vaske/terrelesning, et trans-
portsystem samt et montageomrade.

Det ra stgbeemne fores ind i robot-
cellen i bakker pa %2 paller. Efter
endt bearbejdning bliver emnet va-
sket og torret. VOLA kerer med
hele syv forskellige fiksturtyper (to
af hver) til produktion af de ni ré-
emner. Da der keres seriestorrelser
helt ned til et styk, arbejder de som
noget serligt altid med at tage fiks-
turet ud hver gang. Ofte ved serie-
produktion sidder fiksturet fast inde
i maskinen og kun emnet hindteres,
s& man opnér kortere cyklustid men
hos VOLA tages selve fiksturerne
altsd med ud og ind af CNC-maski-
nen, fordi produkttypen skifter
hurtigt.

Efter bearbejdning og vask trans-
porteres emnet i en plastkasse via et

transportbénd over til en teststa-
tion, hvor teetheden kontrolleres.
Herefter kan produktet folge to
spor. Et for de emner der skal lod-
des, og et for de emner der ikke
skal. Begge typer emner ender dog
ved de fire montagepladser. Her
monteres et feerdigplukket st med
termostatventil, plastbeskyttelse og
gummimembran sammen med den
bearbejdede del fra robotcellen. For
skulle man typisk 25 meter for at
hente emner til montageprocessen
men fordi der teenkes enkeltstyk-
produktion her, er der bygget gen-
nemlgbsreoler, s alle dele kan
plukkes effektivt. Der sluttestes og
det feerdige produkt sendes via et
transportbdnd til forsendelsen.

I cellen indgér en seks akset
KUKA-robot af typen KR 150.

VOLA har ti robotter i produktio-
nen og indfaser snart to mere. |

DEN INDSTILLEDE:

Bade Peter Krogh og Jan Steen Jorgensen har i deres nuverende stillinger
som henholdsvis Teknisk Chef og PTA Chef hos VOLA ydet en serlig
stor indsats i forbindelse med det LEAN og automatiseringsprojekt, der
er debt "LEANO04 Indbygningsveerdistrem”, som blev skudt i gang i 2007.
Med projektet har de formdet at investere i automation, der har hgjnet
produktkvaliteten vasentligt, eget konkurrenceevnen og givet et meerk-
bart bedre arbejdsmilje. Hvis VOLA vinder Automatiseringsprisen 2010,
bor Peter Krogh og Jan Steen Jorgensen std som modtagere.

CNC-maskinen, fordi produkttypen skifter hurtigt.
Her ses KUK A-robotten i gang med at udskifte fiksturet.

Her ses en af VOLA's ansatte v/ en af de fire montagepladser.





