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Abstrakt

Mirka ar ett foretag som ar varldsledande inom tillverkning av slipmaterial och slipverktyg.

Examensarbetet ar genomfort pa Mirkas enhet vid Oravais. Tidsstudien gjordes pa automatlinjerna,
dér slipmaterial automatiskt blir skuret till rondeller och packat i lador som sedan skickas till
expedition dar den slutligen skickas i vag till den slutgiltiga kunden.

Syftet med detta examensarbete var att genomféra tidsstudier av maskinerna for att efterat kunna
kartlagga hur tidsatgangen och produktiviteten ser ut i nuldget samt dven ge mojlighet att
ytterligare effektivera produktiviteten.

For Mirkas del ar tidsstudien som utfordes ett komplement till all den standardisering som skett
under Mirkas nastan 80-ariga historia.

Mirka har lange befunnit sig pa en mycket konkurrensutsatt marknad och idag anvander man allt
oftare ord som kundanpassning, leveranssdkerhet, kvalitet och miljdmedvetenhet.

Utgdende fran teorin som omfattar bland annat lean-metoden kartlagger examensarbetet
maskinernas produktivitet for att mojligen upptécka flaskhalsar inom processen.

Det framsta malet var att analysera tidsatgangen vid automatlinjerna och presentera de moment
som forlanger arbetsprocessen.
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1 Inledning

Detta examensarbete har blivit gjort pa uppdrag av Mirka, ett slipmaterialféretag med
huvudkontor i Jeppo. Mirka ar varldsledande inom slipmaterialtillverkning och satsar
mycket pa kvalitet och stdandig forbattring. Foretag i dagens samhalle har som mal att
producera mera produkter och tjanster med mindre resurser. Genom automatisering kan
man till viss del komma upp till dessa mal. En del féretag har till och med flyttat sin
produktion utomlands for att fa ner produktionskostnaderna. Man har allt oftare borjat
anvanda ord som kundanpassning, leveranssakerhet, kvalitet- och miljotank. Mirka har
behallit nastan all sin produktion i hemlandet. Fér Mirkas del ar tidsstudien som jag utfort
ett komplement till all den standardisering som skett under Mirkas ndstan 80-ariga historia.
Uppgiften jag har blivit tilldelad ar att utfora en tidsstudie for tva maskiner vid Mirkas enhet

i Oravais, sa att Mirka kan ha en battre 6verblick av tidsatgangen vid maskinerna.

1.1 Bakgrund

Projektet inleddes med att jag kontaktade HR-avdelningen vid Mirka for att se om foretaget
hade nagot passande projekt for ett examensarbete inom Produktionsekonomi. Déarefter
tilldelades jag projektet vid Mirkas enhet vid Oravais dar det fanns ett lampligt projekt som

kunde passa mig. Detta projekt var en tidsstudie vid tva automatlinjer.

Nagot som Mirka lange har begripit ar hur snabbt marknaden férandras. Det som gor att
ett foretag fungerar bra idag, behover inte vara det som fungerar imorgon. Om man ska
lyckas med en produkt maste man satsa pa kvalitet. Inom Mirka har kvalitetskontroller
byggts in i arbetssadtt och maskiner. Mirka har kvalitetsverktyg for problemlésningar och
standardiserat arbetssatt. Man stravar till att utjamna ledtiderna sa att 6verproduktion och
flaskhalsar inte uppstar. | allt detta behover foretaget ha bra chefer och forebilder.
Ledningen i ett foretag maste ha formagan att tdnka langsiktigt. Nar man som Mirka har
visioner om standig forbattring, maste alla i foretaget vara med pa noterna. Det ar viktigt

att man arbetar som ett team.



1.2 Avgransningar

| mitt arbete kommer jag inte att gora nagra forslag pa besparingar och vilka |6sningar pa
problem som ska goéras, utan jag har koncentrerat mig pa hur tiden har anvants under hela
dagen som automatlinjerna bemannas. Arbetet utfors for de automatlinjer vid Mirka

Oravais som producerar sex tums rondeller.

1.3 Syfte

| dagens lage vill kunderna ha varorna snabbt och for ett féretag som har ett effektivt
logistiksystem ar det bara en férdel om man beaktar konkurrenterna. Det blir mindre
forseningar snabbare genomloppstid och 6kad kostnadseffektivitet. Pa en automatlinje ar
oftast genomloppstiden kort och det mesta av tiden ar vardeskapande. Hur kan man da
utnyttja de resurser som redan finns pa basta sitt om féretaget har en prognos med storre
efterfragan? Kan man pa nagot satt andra arbetssittet utan att arbeta hardare, utan i
stallet arbeta pa ett klokare satt? Nar man gor en tidsstudie pa endast en del av ett sa stort
foretag som Mirka finns det risk att annan viktig information som finns inte tas med.
Studien omfattar inte nagot genomforande av foréandringar, men tar pa ett synligt satt fram
de processer som sker vid automatlinjerna och dar kan man se var det eventuellt finns

forbattringsmojligheter.

1.4 Disposition

Arbetet inleds med ett sammandrag. Forsta kapitlet, Inledning, behandlar projektets
bakgrund, syfte, avgransningar och arbetets disposition. | kapitel tva presenteras Mirka och
foretagstanket. | kapitel 3 behandlas teoridelen vilket dr grunden till fortsatta arbetet.
Kapitel 4 beskriver metoder som anvands i projektet. | kapitel 5 behandlas analysen av
tidsstudien. Resultatet av tidsstudien presenteras i kapitel 6. Kapitel 7 avslutar projektet

med diskussion och slutord.



2 Foretaget Mirka

Tack vare att man i aratal har satsat pa standig férbattring, sa tillhr Mirka en av de storsta
slipteknologitillverkarna i varlden. Runt 1500 personer arbetar antingen i enheterna i
Finland eller i de dotterbolag som finns i 16 olika lander. Mirka hor till KWH-koncernen.

Stefan Sjoberg ar VD for Mirka.

Starten for foretaget skedde redan 1943. Omséattningen lag pa ca 300 miljoner euro ar
2019, i jamforelse med 145 miljoner euro ar 2010. Mirkas produkter ser man bland annat

inom bil- och batindustrin, traindustrin och inom maleri.

Mirka ar ett mycket innovativt foretag och har som syfte att standigt forbattras och
fokusera pa kundens behov. Allt fran utveckling, tillverkning och miljéansvarsfragor sker
under samma tak och det ar kanske hemligheten till att de ligger i framkant med sina
innovationer. Ett konkret bevis pa mottot Dedicated to the finish, standig forbattring, ser
man pa konceptet med dammfri slipning. Har ser man till alla kundens behov. Arbetet gérs
pa ett renare satt och héalsan prioriteras. Genom det dammfria konceptet minskas ocksa

pafrestningen pa miljon.

Huvudkontoret finns i Jeppo, Finland, dar ocksa teknik-, forsknings- och utvecklingscentret
finns, Mirka Akademi. | teknologicentret erbjuds externa och interna utbildningsprogram

och dar lar man sig om losningar och metoder i verkliga miljéer. Varje ar far ca 1500

personer utbildning dar.

Figur 1 Mirkas huvudkontor i Jeppo.
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| Jakobstad monteras elverktyg och mikroprodukter och polermedel produceras. | Karis

tillverkas textilbottenmaterial for natprodukterna. | Oravais och Jeppo tillverkas och

konverteras Mirkas slippapper, duk, ndt och non-woven-slipprodukter.

Figur 2 Mirkas produktionsenhet i Oravais.

Fordonsmarknaden star for ca 43 % av Mirkas verksamhet. Stora fordons-, flygplans-, tag-
och Tier 1-tillverkare anvander Mirkas produkter. Trdindustrin star for 19 % av marknaden.
De som arbetar med tra vet att trddamm &r inget man dagligen vill andas in. Men med de

dammfria produkterna vet man att kunderna star i centrum.

Inom industrin anvands Mirkas slipmaterial bland annat vid tillverkning av blad till

vindkraftverk. (KWH-koncernen, 2020)

2.1 Kvaliteten hos Mirka

Inom utveckling- och tillverkning har moderna kvalitetsverktyg relaterade till Lean-filosofin
och sex sigma anvants for att sakerstalla en kundkravsenlig produktkvalitet och minimera
sléseri. Bland annat har FMEA, felmods- och feleffektanalys, anvdnts fér att kunna

prioritera battre.

Nar man visionerar om O0-olycksfall s3 har man fokuserat pa arbetssatt, personlig
skyddsutrustning samt ordning och reda, till exempel 2016 utférdes narmare 700
maskinsakerhetsforbattringar. | oktober 2016 hade man i Karis haft 5 ar utan arbetsolyckor.

(KWH-koncernen, 2017)



2.2 ISO standarder

ISO, Internationella organisationen for standardisering, ar de som utvecklar och ger ut
internationella standarder. Huvudkontoret for standarderna finns i Geneve. Det finns
nationella standardiseringsinstitut i de 165 medlemslanderna. Medlemmarna kan finnas
bade i den privata och den offentliga sektorn och det ar de som skapar standarder som ska
passa alla. (ISO, 2021) De systemcertifikat som Mirka har ar: Ledningssystem for kvalitet,
ISO9001, Miljoledningssystem, 1SO14001, ledningssystem for arbetsmiljo, OHSAS18001
(KWH-koncernen, 2017).

2.3 Mirkas historia

Mirka ar ett féretag som fick sin start i Sockenbacka i Helsingfors 1943, av grundaren Onni
Aulo. Det var fortsattningskrig och manga svarigheter gjorde att det var svart att fa i gang

verksamheten.

Ar 1962 flyttade foretaget till fabriksfastigheten i Kiitola, Jeppo. Exporten inleddes 1964
och da var det framst marknaden i USA och England som man satsade pa. ”“Ganska snabbt
stod det klart att man maste hoja kvaliteten pa produkterna och rikta in sig pa hogvardiga
industriprodukter om Mirka skulle kunna klara av den harda internationella konkurrensen
i framtiden. Man maste helt enkelt borja satsa pa maskinparken och produktutveckling”

(Nyholm & Wester, 1983).

1973 borjade man bygga de produktionshallar dar Mirka finns idag vid Skadaholmen,
Jeppo.

Mirka har lange satsat pa export av sina produkter och det syns bland annat pa slutet av
70-talet dd Mirkas omséattning bestod till 54 % av export. Ar 1976 anstélldes den forsta
representanten i London. | Mars 1983 fick Mirka ett exportpris “The international Trophy

to export”, foretaget hade utsetts till drets vinnare inom slipmaterialsektorn.

2.4 Automatlinjerna vid Mirka Oravais

Fordelen med en automatlinje ar att genomloppstiden kan reduceras, problem upptackas
fortare och resurser kan utnyttjas pa ett effektivare satt. Men det har forutsatter att

beldggningen ska vara jamn, maskinerna ska fungera felfritt och man har en jamn cykeltid.
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Automatlinjer lampar sig for langre processer och hogre produktvolymer. (Jonsson &
Mattsson, 2011) Man kan pa ett enkelt satt beskriva automatlinjerna 1 och 3 vid Oravais
Mirka som en arbetsstation med olika moment (Abrahamsson, Johansson, & Sandkull,
2019). Det ar en liten grupp, oftast tre personer, som arbetar i ett team och de har ansvar

for att produktionen fungerar och kvaliteten halls hog.
Automatlinje 1 och 3 i Oravais producerar sex tums slippappersrondeller.

| flodesschemat, figur 3, finns de olika momenten som materialet vid maskinen gar igenom.

Askar \

Askvikare

Sekundabord

Transportband

tomma askar /

Transportband fyllda
askar

Askforslutare Etikettmaskin Krymp Kilar produkt

Stansmaskin

Materialavrulining

Material>

Figur 3 Flodesschema over automatlinjerna

Automatlinjens olika moment bestar av tva olika materialkallor, en for slipmaterialet och
en for askarna dar slipmaterialet placeras. En stansmaskin stansar slipmaterialet till sex
tums rondeller och nar de blivit stansade satter maskinen rondellerna automatiskt i
askarna. Ett transportband flyttar materialet fram genom maskinen, en askforslutare
stanger askarna och etiketter placeras pa askarna med hjidlp av en automatisk

etikettmaskin. En krymp satter plast runt askarna och gor produkten leveransklar.
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Vid automatlinjerna stravar man till att ha full bemanning vid varje skifte, det vill sdga tre
personer. En korare, vars huvuduppgift ar att se till att material produceras. En rapportor,
vars framsta uppgift ar att rapportera de kérda ordermangderna och arbetstiderna vid
maskinen. Materialskarvarens huvuduppgift ar att hjalpa kdraren vid materialbyten. En stor
del av arbetstiden for rapportéren och materialskarvaren utgors av stodfunktioner, sddana
som ar nodvandiga i processen men inte vardeskapande for kunden. Det ar hela gruppens
ansvar att se till att produktionen flyter pa ett bra satt, man borde ha som mal att reducera

stillestandstiderna (Abrahamsson, Johansson, & Sandkull, 2019).

Det material som kors vid maskinerna bestams enligt Mirkas interna dataprogram, dar
planerare bestamt vilka kundbestallningar som ska produceras och i vilken ordning.
Slipmaterial reserveras till maskinen automatiskt och nar det blir dags for materialet att
koras far produktionens truckchauffor information om var materialet finns att hamtas och

vart det ska transporteras.



3 Teori

| detta kapitel kommer jag ta upp den teori som ar relevant for mitt arbete.

3.1 Automatisering

Forr var det vanligt att operatdrerna sjalva reglerade tillverkningsprocessen med hjalp av
matinstrument. Detta gjorde att operatérerna skulle ha en bred yrkeskunskap. Det kunde
ta flera ar for en ny arbetare att lara sig yrket. Det var ofta de arbetskamrater som hade en

langre arbetserfarenhet som larde upp de nya arbetarna.

Nar automatiseringen kom med i bilden fick operatérerna en annan uppgift och det var att
Overvaka en instrumentpanel. Arbetet blev mera ensidigt och om nagot hande kanske
operatérerna inte sjalva kunde atgarda felet. Idag ar det ofta maskinens instrumentpanel

som visar vilken typ av fel som uppstar.

Flera foretag utbildar personal i processteknik for att kunna férebygga underhall bade
teoretiskt och praktiskt. Det gor att arbetet blir mera intressant och man har bildat
arbetslag som skoter flera arbetsuppgifter. Manga administrativa uppgifter, som till

exempel rapportering, skots av operatérerna.

Nar man vill géra ett arbete smidigare ska man utnyttja den produktionsutrustning som
finns. | balansrakningen ska inte mycket kapital vara bundet i ravaror, produkter under
arbete och fardiga varor i lager. | stallet vill man 6ka omséattningshastigheten. Nufortiden
talas det allt mera om kundanpassning, leveranssidkerhet, service och kvalitet. Personalen
spelar en stor roll och darfor ar det viktigt att de forstar hela produktionsprocessen.

(Abrahamsson, Johansson, & Sandkull, 2019).

3.2 Lean

Lean &r kanske inte en metod, utan ett forhallningssatt hur en verksamhet ska bedrivas.
Det ar meningen att man med lean-visionen steg for steg skapar mervarde fér kunden och
ocksa forsoker fa bort sloseriet. Man anvander begrepp som engagemang, stolthet och
standig forbattring. | den japanska traditionen ska foretaget betraktas som en familj.

(Modig & Ahlstrém, 2020).



3.2.1 Leans historia

Den japanska ingenjoren Toyoda hade 1950 besdkt den amerikanska biltillverkaren Fords
fabrik The Rouge. Han ville ta reda pa hur massproduktion av bilar kunde se ut om man sag
pa den japanska kundens behov. Biltillverkaren Toyota var i en ekonomisk kris efter andra
varldskriget, men Toyoda kom genom sitt besdk fram till att massproduktion med hoga
volymer och att man inte tog hansyn till kunden inte fungerar i Japan, en till sak som han
och fabrikschefen for Toyota, Ohna, ville ta fasta pa var att man borde gora produkten ratt
fran borjan. De stallde dessa fragor: Vad énskar kunden? Nar Onskar kunden produkten?
Och vilken mangd 6nskar kunden? Den fortsatta produktionsutvecklingen av Toyota blev
resultatet Toyota produktion system, TPS. Deras filosofi var att fortsatta utveckla och
forbattra processfléden och att tanka langsiktigt. Inom alla processer skulle man fa bort
sléseri. Man forstod ocksa att nya problem dyker upp, men med stindig forbattring hittar
man losningar till dem ocksa. En grupp forskare fran Massachusetts Institute of Technology
hade i fem ars tid, fran 1979, studerat hur Toyota kunnat bli sa framgangsrikt. Det kunde
inte bara bero pa den japanska kulturen, foér Toyota hade ocksa fabriker i USA, Kanada och
andra lander. Genom denna forskning skrev man en bok dar Lean Production féds. Denna
metod har kopierats pa ett eller annat sdtt av bland annat féretag i Europa och USA. (Modig

& Ahlstrém, 2020).

3.3 Produktionsfléde

Vardeflode eller produktionsflode ar all verksamhet fran ramaterial till slutkund. For att fa
en bild av hur en produkt forflyttas genom en produktionskedja och for att kunna forsta
var man kan forbattra gors ett vardeflodesschema. Da far man fram vilka steg som éar
virdeskapande och vilka steg som inte &r vardeskapande. Det finns ocksa steg i
produktionskedjan som ar nédvandiga, men inte vardeskapande for kunden. Ibland ar det
svart att skilja pa vilka steg som ar virdeskapande och vilka steg som inte dr det. Ar
transporter och lagring vardeskapande eller icke vardeskapande. For kunden fyller dessa
steg inget behov. Provkorningar ar ocksa nagot som inte ar vardeskapande for en kund. De
forlanger bara ledtiderna och foérdyrar produkterna men &r viktiga for foretaget i
forhallande till konkurrenterna. Fran att en kund utrycker ett behov till att varan ar
levererad, kan ledtiden vara flera veckor, men den produktiva tiden fér en enskild produkt

kan rdra sig om nagon timme. (Olhager, 2013) Stalk och Hout har analyserat flera féretag
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och kommit fram till att kvoten mellan vardeskapande tid och totala genomloppstiden
ligger mellan 0,05% och 5 %. En Iag andel viardeskapande tid innebar att det finns mojlighet
till forbattring. (Stalk, 2003).

3.4 Vardeskapande aktiviteter

Hur stor volym ska produceras och hur stor variation finns det i de bestallningar som kors
under en tidsperiod? Det géller att ha den kvalitet som kunden férvantar och att kunna
leverera vid den tidpunkt som har utlovats. Nar det géller vardeflédet vill man hitta den
ratta balansen: Vilken genomloppshastighet &r ratt for ordermottagaren? Vilken
genomloppshastighet ar ratt for processkotaren? Samt vilken genomloppshastighet ar ratt

for kunden?

Det finns tre lagar som forklarar hur processer fungerar:
1. Little’s lag

e Genomloppstiden = Antalet produkter i arbetsprocessen X

cykeltiden (processens maximala hastighet)

e En Iang cykeltid uppstar da man inte kan arbeta snabbare eller ndr man har

kapacitetsbrist.

2. Lagen om flaskhalsar

e Det kommer alltid att finnas mindre eller storre flaskhalsar i en
produktionskedja. Det kan handla om informationsbrist, en maskin som
strular, slut pa material eller personalbrist. Precis fore en flaskhals bildas det
en ko och direkt efter flaskhalsen finns det outnyttjad kapacitet. P4 bada
sidorna om flaskhalsen hamnar man att vanta, alltsa icke vardeskapande

aktiviteter.

3. Lagen om variationens inverkan pa processer

e Att det sker en variation i processer betyder till exempel att en maskin

behover repareras eller att personal behover laras upp.

o | ett foretag med olika kundgrupper finns det olika behov. Vissa produkter

har en langre genomloppstid dn andra.
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e |bland kan kvalitetsproblem uppsta. Stora, likartade bestéllningar kommer

kanske med oregelbundet mellanrum.

| alla dessa lagar kan man dra paralleller med bilar pa en motorvag. Inga bilkéer skulle

uppsta om alla bilar korde med samma hastighet. (Olhager, 2013)

3.5 Icke-vardeskapande aktiviteter

Nar man laser litteratur om lean sa finns det atta saker som man anser vara oekonomiskt
och som inte ar vardeskapande eller nédvandigt. Icke-viardeskapande aktiviteter ar

aktiviteter som kunden inte &r beredd att betala for. (Modig & Ahlstrém, 2020)

Dessa icke-vardeskapande aktiviteter ar:
1. Overproduktion
e Man tillverkar mera dn man séljer.
2. Vantan
e All onddig vantan bor man undvika, bade for maskiner och arbetare.
3. Onddiga rorelser
e Arbetaren ska inte behdva gbra onddiga rorelser, vissa verktyg ska finnas
inom rackhall.
4. Transporter
e Ondbdiga transporter ska undvikas.
5. Felaktiga processer
e Produkter som man maste dndra pa grund av felaktiga processer.
6. Lager
e Man ska inte ha lager forutom det som ar nédvandigt.
7. Overarbete
e Det dr onodigt att arbeta mer pa en produkt dn vad kunden forvantar sig.
8. Outnyttjad kompetens

e Finns det en kreativitet hos personalen som man inte ar medveten om.
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3.6 Tidsstudie

En produktivitetsmatning syftar framst till att géra en jamforelse 6ver tiden om en
forandring har skett till det battre eller sdmre (Olhager, 2013). Nar man gor egna
observationer beror det inte pa manniskors uppfattning om vad de gor utan det bygger pa

observationer av handelser som faktiskt sker (Holme & Solvang, 1997).

Det ar viktigt att kontinuerligt mata maskinstdrningar sa att man ser om man utnyttjar
resurserna pa ett effektivt satt och att forbattringsatgarder har effekt. Sma forbattringssteg
och lattbegriplig information tillsammans med operatdrerna kan gora att vissa felorsaker

kan elimineras (Olhager, 2013).

Nar man mater tidsatgangen kan man anvanda sig av parametrar som MTBF (mean time
between failure) eller MTTR (Mean Time To Repair), men da missar man ofta helhetsbilden
over hela produktionskedjan. OEE (Overall Equipment Effectiveness), eller den totala
utrustningseffektiviteten ger kanske den mest rattvisa matetalet ndr man ska maéta
produktiviteten idag (Olhager, 2013). OEE &r ett nyckeltal som beaktar tillgdnglighet,
effektivitet och kvalitet. | en automatlinje finns det sallan mellanlager, sa med varje stopp

som gors blir det produktionsbortfall.

Hur ska ett produktionssystem styras for att fa ut den maximala nyttan? Arbetarna vill
kanske arbeta i egen takt och vill paverka sin arbetssituation. Den 6kade valfarden har
ocksa fatt konsekvenser for installning till arbetet. (Abrahamsson, Johansson, & Sandkull,

2019)

Nar man gor en tidsstudie behdver man ta i beaktan att personer varderar arbetsplatsen
pa olika satt. Dar finns manniskor med olika erfarenheter. Man kan inte vanta sig att alla
pa en arbetsplats dr overens om vad som &r bra eller daligt. Ett antal studier visar att
moijligheter att paverka det egna arbetet uppfattas av de flesta som den viktigaste aspekten

i en arbetssituation. (Karasek & Theorell, 1990)

Vid forandring eller utveckling av ett foretag ar det viktigt for ledningen att forsta foretagets
uppkomst och de strukturer och rutiner som byggt upp foretaget. Det som har gjort att ett

foretag med lang historia dr vad det ar idag finns lange kvar trots nytankande.
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Nar man ser pa utveckling av mekanisering, digitalisering och rationalisering i dagens
foretag sa finns det inte mycket av de anstédllda som arbetar i den direkta tillverkningen.
Kapitalbindning i maskiner och fastigheter ar betydande idag. For att produktionsekonomin
ska hallas pa en bra niva ar det viktigt att utnyttja maskinparkens kapacitet sa bra som
mojligt. Men i ett foretag med manga moment &r det svart att balansera sd att alla
produktionskedjor far lika mycket att gora. Det krdvs mycket planering for att alla

produktionskedjor ska fungera pa béasta satt. (Abrahamsson, Johansson, & Sandkull, 2019)

Pa en produktionsenhet dar det mesta dr automatiserat har man ganska langt faststallt
standardtider i produktionen. Men trots avancerade dataprogram uppstar det stérningar i
produktionskedjan. Det kan vara materialfel, leveransférseningar, maskinhaverier,

verktygsbyte, sjukfranvaro och kundernas olika krav.

Innan man paborjar en tidsstudie maste man klargora vilka problem som finns. For att
lyckas med detta kravs att man har information om de olika skeden som en produkt gar
igenom. Det finns manniskor pa plats stora delar av dagen, men operatdren ar inte
tillgénglig hela denna tid. Nar det uppstar stopp i en produktionskedja kan det bero pa
manskliga, systematiska och slumpmassiga faktorer. De manskliga ar till exempel: Pauser,
toalettbesok och samtal med personal. Systematiska faktorer ar sdidana som kommer med
jamna mellanrum. Det ar foérpackningsmaterial som maste fyllas pa, bett som maste slipas
och omstéllningar av program. Slumpmassiga faktorer ar sadant som beror pa maskinfel,
teknisk utrustning eller materialfel. Slumpmassiga faktorer ar antingen tillfilliga eller
kroniska. De tillfalliga ar latta att upptacka, for nar de intraffar blir det ett stort avbrott i
produktionen och nar dessa intraffar beror det ofta pa en speciell orsak. De kroniska
forekommer ofta och om inget gors sa blir det till sist nagot som hor till “den har maskinen
fungerar sahar”. En operator som lange arbetat vid samma maskin kan bli hemmablind.
Arbetsrutiner och arbetsprocesser far vara som de &r. (Olhager, 2013) Ljungberg
(Abrahamsson, Johansson, & Sandkull, 2019) anser att upp till 80% av alla stopp beror pa

kroniska faktorer.

Det finns olika metoder fér arbetsméatning ndr man vill mata kapacitetsbehovet pa till
exempel en produktionslinje. Nar man tillampar tidsstudie anvands stoppur eller eventuellt
videofilmning. Fére man utfor arbetet delas produktionskedjan upp i olika steg. Fran

tidsstudien far man fram medelvarden och standardavvikelser. Det ar ocksa bra att ha med
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flera olika observationer for att kunna fa tillforlitligare data (Olhager, 2013). Enligt Karlsson
(Abrahamsson, Johansson, & Sandkull, 2019) ar det omaojligt att gora sa att tillverkningen
ar lika vid alla produktionsmoment. Karlsson menar att balansférlusten ar 5%, ingen
manniska orkar arbeta med en konstant hastighet. Allt som oftast uppstar det fel som
méste kontrolleras, dessa férluster ar enligt Karlsson 10 — 30 procent. Aven korta cykeltider
forlanger hanteringstiden med 5 till 8 procent. Alla dessa forluster leder till minskad tid for

tillverkning. Denna tid uppgick till cirka halva arbetstiden.

3.7 Processforbattringar

Om man vill att konkurrensen ska hallas pa en bra niva borde man hela tiden férbattras.
Problem som uppstar i dagens foretag leder ofta till sléseri som i slutdndan blir ekonomiska
forluster. Oftast ar det inte endast ett problem som ska I6sas for att processerna ska l6pa
battre. Men det ar sdkert battre att I0sa ett problem i taget dn att ha flera halvfardiga
|6sningar. Nar man analyserar en process och de problem den har finns det olika
utgangspunkter: (Egnell, 1994)

1. Minimera onddiga administrativa rutiner

2. Tabort upprepande aktiviteter som sker i processen

3. Forenkla processer
e Genom att forenkla processen ar det lattare att kontrollera, utféra och
forsta en uppgift.
4. Moijliggora utforandet av aktiviteter parallellt
e Kan man gora olika aktiviteter parallellt for att minimera processens
ledtider.
5. Standardisera arbetsmoment och aktiviteter
e Om arbetarna utfor moment pa olika satt ar det svart att infora
forbattringar.
6. Utodka samarbetet med leverantorer
7. Automatisera och mekanisera

8. Bygg en processakerhet
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9. Forenkla sprak
e Dokumenten bor standardiseras och forenklas. Ett férenklat sprakbruk for
att informationen lattare ska na fram till anvandaren.

10. Underhall och 6ka utnyttjandet av de befintliga utrustningarna som anvands

Om operatérerna dr medvetna om vilka forbattringsmojligheter som finns ar det lattare att
fa dem engagerade och sjalv komma med forbattringsforslag. De pengar som investeras i
att lara operatorer att sjalv hitta problem och komma med forslag ger stor avkastning. Det
finns manga satt att uppmuntra manskor till kreativitet, till exempel sa kan man ha
forbattringsgrupper. Dessa grupper ansvarar inte for ett problem, utan en process

(Sumanth, 1997).

3.8 55

De fem S:en har ett likadant tankemdnster som de processforbattringsprinciperna som
Egnell anvande. De fem S:en utgors av:
1. Sortera
e Onobdiga redskap och utrustning som inte anvands tas bort och det som ar
trasigt och behover repareras ska snabbt atgardas
2. Systematisera
e De saker som anvands sa att processen ska fungera ska sattas tillbaka pa sin
ratta plats efter utfort arbete.
3. Stada

e Det arlattare att komma fram till en maskin om det behovs goras service pa
den om arbetsplatsen ar uppstadad. Det ar dven lattare att hitta problem

vid maskinen.

4, Standardisera

e Vid maskinen ska det finnas sddan information att alla kan forsta hur de olika

arbetsmomenten fungerar och se vilka problem som kan uppsta.
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5. Sakra / systematisk dversyn

e Alla de fyra foregaende punkterna ska goras till en vana. Gor regelbunden
genomgang av produktionslinjen, se till att arbetarna far den utbildning som

kravs.

De 5S:en gor att alla i teamet pa ett aktivt satt gor att produktionen I6per pa ett effektivt

satt och med standig forbattring som mal. (Olhager, 2013)

3.9 Effektivitetsparadoxen

Foretag vill vara sa resurseffektiva som mojligt, men om man ser fran kundens synvinkel,
skulle det medfora att manga av kundens priméara behov inte genast skulle bli uppfyllda.
Om en kund inte far respons genast kan det leda till sekundéra behov, till exempel hur lang
tid tar det att fa en kund nojd igen. Ett stort foretag maste hantera flera saker samtidigt.
Det &r e-post som ska besvaras och méten som ska hallas. Det géller att hitta en balans
mellan hur fort man svarar pa e-posten och hur lange man kan lata en kund vénta nar de
har behov av foretagets tjanster. Det sags att den manskliga hjarnan har kapacitet att

minnas fem till nio saker samtidigt.

| det informationssambhalle vi lever i ar det Iatt att lagra information, men har vi kapacitet
att anvanda den informationen nar den behovs? Det ar har som foretagets uppbyggnad
med strukturer och rutiner kommer med i bilden. Varje beslut som minskar
genomloppstiden, antalet flodesenheter i arbetet, eller antalet omstarter kommer att

minska merarbete. (Modig & Ahlstrém, 2020)
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4 Metoder

For att beskriva examensarbetets tillvagagangssatt och det som ligger till grund for hur det

ar uppbyggt, presenterar jag har utforandet.

4.1 Litteraturstudier

Syftet med litteraturstudierna var att fa kunskap i hur forbattringsarbeten har gjorts i
foretag for att 6ka maskinkapaciteten och for att undvika sloseri. Litteraturstudier har
gjorts i form av kurslitteratur och bocker fran Tritonia biblioteket. Arsberattelser fran Mirka
och &ldre historiska publikationer som skrivits om Mirka har jag ocksa tagit del av samt
elektroniska kallor har anvants. Nar det géller tidsstudier for en enskild produktionslinje

har jag ocksa last tidigare examensarbeten.

4.2 Datainsamling

Datainsamling har gjorts genom att ta del av foretagets interna dataprogram, till exempel
standardiserade arbetssatt for maskinerna, rapporteringssystem och felfrekvensdata 6ver
maskinerna. Genom diskussion med arbetsledaren gavs information om vilka problem som
kunde uppsta, den maskinansvarige arbetsledaren hade information om till exempel
interna studier som gjorts om maskinerna. Maskinpersonalen gav mig allman information
om maskinerna och svarade gérna pa fragor jag hade angaende de olika arbetsmomenten.
Truckchaufférerna gav allman information om hur trucktrafiken fungerar och vad som kan

bromsa materialtransporterna till maskinerna.

Den kvantitativa delen utgjordes av en tidsstudie och genom den fick jag reda pa vilka typer
av fel som uppkommer i produktionen och dven hur mycket tid som satts pa de olika
arbetsmomenten. Det var viktigt att folja med arbeten vid automatlinjernas tre skiften. Vid
dem introducerade jag arbetarna i vad mitt projekt handlar om, jag larde kanna arbetarna
lite battre, fick hora vad som de ansag vara de storsta tidsbovarna i processen och jag larde
mig dven vilka arbetsprocesser som finns. Inom leans Kaizen metod, standig forbattring, vill
man kunna se problem och lara av dem och forbattra utgdende fran det verkliga arbetet
som sker i produktionen. For att forstd en situation maste man se vad som hander pa
platsen dar arbetet sker. | japanskan talar man om Genchi Genbutsu “ga till kdllan”, man

ska se processen med egna 6gon (Olhager, 2013).



18
4.3 Tidsstudiens uppbyggnad

Arbetet med tidsstudien borjade med att jag fick tillgang till en dldre tidsstudie som gjorts
pa en annan maskin vid Mirka och jag satte mig in i hur processerna vid automatlinjerna
fungerar och sa besokte jag alla tre skiften och diskuterade med maskinpersonalen och

arbetsledarna.

| programmet Microsoft Excel gjorde jag upp en lista pa alla moment och fel som kan dyka
upp vid automatlinjerna. Jag gjorde dven upp ett flodesschema over de olika skeden som

processen vid automatlinjerna gar igenom, figur 3.

Utgaende fran de diskussioner som jag haft med personalen och egna iakttagelser kunde

jag lista upp de forekommande felen per arbetsmoment.

Produktivitetsmatningen utfordes genom att forst bygga upp en Excelfil. 1 Excelfilen
programmerades det in tidtagarur med hjalp av Microsofts egna programmeringssprak
VBA. Tidtagaruren var uppbyggda sa att varje gang man tryckte pa knappen “Start” i
Excelfilen sa lades ett klockslag in, Excel berdaknade utgaende fran klockslagen hur lange
det tog mellan knapptrycken och man kunde darmed fa ut hur lange arbetsmomenten tog.
| figur 4 ser man en bild 6ver Exceltidtagaruret fér tva personers bemanning vid

automatlinjen.

A B C D E F G H | J
Start Start
1 Personl - Person 2
2 Klockslag tid Arbetsfas Klassificering Klockslag tid Arbetsfas Klassificering
3 | 8.30.48 pm 0:00:01 Skiftet borjar 8.31.20 pm 0:00:00 Skiftet borjar
4 | 8.30.49 pm 0:00:06 8.31.20 pm 0:00:01
S | 8.30.55 pm 0:00:01 8.31.21 pm 0:00:01
6 | 8.30.56 pm 0:00:01 8.31.22 pm 0:00:01
7 | 8.30.57 pm 0:00:00 8.31.23 pm 0:00:17
8 | 8.30.57 pm 0:00:21 8.31.40 pm 0:00:03
9 8.31.18 pm 0:00:33 8.31.43 pm 0:00:02
10 | 8.31.51 pm 0:00:01 8.31.45 pm 0:00:02
11| 8.31.52 pm 0:00:01 8.31.47 pm 0:00:01
12 | 8.31.53 pm 0:00:01 8.31.48 pm 0:00:01
13 | 8.31.54 pm 0:00:01 8.31.49 pm 0:00:08

Figur 4 Excel tidtagarur for métning av arbetsmoment
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Tidmatningen skedde genom att observera arbetet vid maskinerna och ta tid pa varje
arbetsmoment och felkorrigering som gjordes. Detta kravde att jag skulle se varje person

hela tiden for att kunna avgora nar ett nytt arbetsmoment inleddes.

4.3.1 Tidsstudie vid Automatlinjerna

Jag utforde tidsstudien under morgonskiften. Morgonskiftet pagar i Oravaisfabriken mellan
kl. 7.00 och 15.00. Men under de radande Coronarestriktionerna sa slutar skiftet redan

14.45.

Det ar koéraren som bestimmer om automatlinjen producerar material, darfor ar
tidmatningen hos koraren viktig. Man ser tydligt nar det uppstar flaskhalsar nar man iakttar
koraren. Nar maskin kérs utfor koraren sin huvudsakliga uppgift, i tidsstudien kallas
uppgiften “maskin i gdng”, nar maskinen koérs och fungerar som den ska och rapportéren

eller skarvaren utfort sina uppgifter som de har, laggs tiden pa “Maskin koérs, vantar pa

uppgift”.

Jag tog tid pa alla arbetsmoment som gjordes av arbetarna vid automatlinjen, eftersom
arbetarna haller pa med olika moment sa mattes tiden skilt fran person till person. En for

kéraren, en for rapportéren och en fér materialskarvaren.

Arbetarna vid maskinen har skilda uppgifter men en del ar inte personbestamda, utan de

som har tid utfor dem.

Ett exempel 4r om materialskarvaren haller pa med ett materialbyte sa tar rapportoren
Over materialskarvarens andra uppgifter under tiden eftersom skarvningen av materialet

ar den huvudsakliga uppgiften som materialskarvaren skoter.

4.4 Analys av tidsstudie

Tidmatningarna analyserades med hjalp av Excelfunktionen - Pivottabell.

Med en Pivottabell kan man ta fram olika slags statistik. Visst finns det ocksa andra
kalkylbladsprogram som man kan anvanda for dataanalys, men pivottabeller ar ett verktyg
som ar flexibelt. Nackdelar finns det i programmet och en av dessa ar att uppdateringar

som gors inte sker automatiskt, om man har dndrat nagon data ar I6sningen att man gar till



20
fliken analysera och uppdatera. Det finns mycket intressant som kan géras med hjalp av
pivottabeller, men huvudsaken &r att det som man vill fa ut av analysen blir klart och tydligt.

(Microsoft, 2019)

For att pivottabellerna ska kunna analyseras behdvde man noggrant gruppera

informationen som samlats in via tidsstudierna.

4.4.1 Avbrottsfaktorer

Nar det uppstar stopp i en produktionskedja kan det bero pa manskliga, systematiska och
slumpmassiga faktorer. De manskliga ar till exempel: Pauser, toalettbesok och samtal med

personal.

Systematiska faktorer &ar sadana som kommer med jamna mellanrum. Det ar
forpackningsmaterial som maste fyllas pa, bett som maste slipas och omstéllningar av
program. Hit rdknas ocksa den interna vantan pa olika arbetsmoment som behdver utforas

for att halla i gang produktionsprocessen.

Slumpmassiga faktorer ar sadant som beror pa maskinfel, teknisk utrustning eller
materialfel. Slumpmassiga faktorer ar antingen tillfdlliga eller kroniska. Har blir ocksa

bemanningen ofta tvungen att vanta pa att ett problem korrigeras.

De tillfalliga ar latta att upptacka, for nar de intraffar blir det ett stort avbrott i produktionen

och néar dessa intraffar beror det ofta pa en speciell orsak.

De kroniska forekommer ofta och om inget gors sa blir det till sist ndgot som hor till “den
hdr maskinen fungerar sa har”. En operatér som lange arbetat vid samma maskin kan bli
hemmablind. Arbetsrutiner och arbetsprocesser far vara som de &r. (Abrahamsson,

Johansson, & Sandkull, 2019)

Arbetsmomenten vid matningarna grupperades enligt avbrottsfaktorerna, Tabell 1 och
figur 5. 1 tidsstudien raknades tiden med sekunders noggrannhet, en hel arbetsdag ar da

28 800 sekunder (480 minuter eller 8 timmar).
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Tabell 1 Exempel av tidsstudiens faktorer

Faktor Summa av Tidsatgang

1 Manskliga -
2 Systematiska -
3 Slumpmassiga kroniska -
4 Slumpmassiga tillflliga -
5 Maskin kors, vantar pa uppgift -
Totalsumma 480

Pivottabellernas varden sattes in i ett cirkeldiagram som visualiserade hur mycket tid av
arbetsdagen de olika faktorerna utgjorde, figur 5. Med hjdlp av funktionerna for
Pivottabellerna kunde man granska faktorernas innehall noggrannare om man ville
eftersom det gick att “zooma in” tabellerna och ddarmed se vilka arbetsmoment som hor till

de olika faktorerna under den gjorda tidsstudien.

Summa av Tidsatgdng

Processens tidsatgang (exempel)

Faktor
Arbetsfas
Noter

Tid

W 1 Manskliga

M B¢ B4 B4

M 2 Systematiska

® 3 Slumpmassiga kroniska
4 Slumpmadssiga tillfalliga

m 5 Maskin igang

Figur 5 Exempel av processens tidsatgiang grupperat enligt faktorer



5 Analys av tidsstudien vid Automatlinje 1 & 3—2021

Materialet i detta kapitel 4r hemligstamplat pa grund av kénslig information.

5.1 Tidsatgang pa Automatlinje 1 Full bemanning

5.1.1 Korarens tidsatgang
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5.1.2 Rapportorens tidsatgang
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5.1.3 Materialskarvarens tidsatgang

5.1.4 Korordrarnas tidsatgang
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5.1.5 Materialbytens tidsdtgang
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5.2 Automatlinje 1, 2 personers bemanning

5.2.1 Korarens tidsatgang
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5.2.2 Rapportorens tidsatgang

5.2.3 Kérordrarnas tidsdtgang
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5.3 Tidsatgang pa automatlinje 3 Full bemanning

5.3.1 Korarens tidsatgang
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5.3.2 Rapportérens tidsatgang
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5.3.3 Materialskarvarens tidsatgang
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5.3.4 Korordrarnas tidsdtgang
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5.3.5 Materialbytens tidsatgang
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5.4 Tidsatgang pa automatlinje 3, 2 personers bemanning

5.4.1 Korarens tidsatgang
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5.4.2 Rapportérens tidsatgang
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5.4.3 Koérordrarnas tidsdtgang
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5.4.4 Materialbytens tidsatgang

5.4.5

Jamforelse fér materialbyten mellan tva och tre personers bemanning

41



5.5 Tidmatningens tillforlitlighet
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6 Resultat

Materialet i detta kapitel 4r hemligstamplat pa grund av kénslig information.

6.1 Tidsbovar enligt arbetarna vid Automatlinjerna
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6.2 Tidsbovar enligt den gjorda tidsstudien
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7 Diskussion och sammanfattning

Syftet var att utfora en tidsstudie pa Automatlinje 1 & 3. | borjan var det inte riktigt |att att
komma underfund med vad som forviantades med arbetet. Men allt eftersom projektet
framskred och jag fick en allt klarare bild av hur produktionen fungerar och till vilka
moment tidsstudien tillhorde och framforallt diskussion med foretagets handledare sa tog
arbetet en form som forhoppningsvis ar till nytta for foretaget. | ett foretag med mottot
”standig forbattring” finns det till exempel mycket skrivet om lean metoden. Men har ar
det viktigt att ocksa se pa all den utveckling foretaget gatt igenom under dess 80 ariga
historia. De manniskor som finns vid de olika maskinerna ar mycket viktiga for det ar de
som kan sin maskin. Férhoppningsvis kan man genom den grund jag gjort via Microsoft
Excel ocksa i framtiden ta tid pa vad som verkligen sker pa fabriksgolvet. Det har funnits en
hel del utmaningar med examensarbetet. Dels i hostas nar Coronasituationen gjorde att jag
inte fysiskt kunde vara pa plats, men en liten férdel hade jag genom att jag har
sommarjobbat pa enheten vid Oravais och visste lite om processen vid de olika maskinerna
och kdnde igen flera i personalen. Projektet kommer fortsdtta med att arbetet presenteras

for personalen som ar ansvariga for forbattringsarbeten.

Jag vill rikta ett stort tack till uppdragsgivaren Mirka och dess personal. Tack dven till
handledaren fran Novias sida, Roger Nylund. Maskinpersonalen och arbetsledarna pa
Mirka har varit tillmotesgaende och till stor hjalp. Tack till Martin Hégkulla och Stefans Jafs
som mycket professionellt handlett mig med mitt projekt vid Automatlinjerna och givit mig

vardefulla synpunkter och stod.
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