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Dagens produktion ar uppbyggd pa gamla forutsattningar och
det ligger i foretagets intresse att undersoka mdjligheten att
istallet anpassa produktionen till de krav och forutséttningar
som rader idag. Metso Minerals vill konkurrera med korta
leveranstider for att pa det sattet kunna erbjuda sina kunder
hogre tillganglighet av produkter &n vad konkurrenterna kan.
Variationer i orderingang ska inte paverka formagan att
tillverka och leverera en produkt i tid. For att detta ska kunna
uppfyllas ar det viktigt att ta reda pa hur stor produktions-
kapacitet det faktiskt finns och hur stor del av denna som
anvénds idag.

Syftet med examensarbetet ar att bygga en analysmodell fér
styrning och uppféljning av ett produktionssystem. Analys-
modellen kommer sedan att anvéndas for att undersdka och
utvardera de aktuella delarna av produktionen. Tanken &r att
modellen ocksa ska kunna anvandas som ett verktyg av
foretaget for produktionsuppféljning i framtiden. Syftet &r
aven att ge forslag pa forandringar och forbattringar som bor
goras i produktionen med utgangspunkt i var undersokning
samt den simuleringsmodell vi tar fram parallellt med analys-
modellen.

Vi har valt att bygga en analysmodell. Input i modellen ar
dels relevant teori, dels empiriska data insamla pa foretaget.
Data fran foretaget bygger framst pa intervjuer och samtal
samt observationer.

I dagens produktion finns inget fungerande kontrollsystem.
Detta paverkar spridningen av information nedat i foretaget
vilket leder till att det blir svart att skapa en gemensam
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malbild for alla i foretaget och det paverkar informationen
uppat i foretaget bland annat i form av dalig produktions-
uppfoljning. Vi har gett forslag pa ett par nyckeltal som kan
anvandas for att utvérdera produktionen och dessa é&r
utnyttjandegrad och effektivitet.

Vi anser att ett ekonomiskt beléningssystem kopplat till
prestation skulle vara det bésta sattet att motivera personalen
vid Pressgrupp 1 att arbeta pa ett annat satt an efter det
rundsystem som anvénds idag. For att beldningssystemet ska
vara rattvisande ar tva faktorer viktiga att ta hansyn till. Den
forsta ar att arbetet vid Pressgrupp 1 utfors i grupp och darfor
maste beloningssystemet ocksd bygga pa grupprestationer
istallet for individuella prestationer. Den andra &r att rétt
faktorer maste matas och bel6nas. Det ar rimligt att tanka sig
att det som mats och belénas ocksa ar det som blir gjort. Vi
anser att arbetet hade blivit mer motiverande om malstyrda
grupper infordes.

Analysmodellen som byggts &r inte specifik for just vart fall
utan den skulle kunna anvandas i nagon annan del av
foretaget ocksa. Den kan till exempel utvecklas for de dvriga
delarna i produktionen pa Metso i Trelleborg, eller for nagot
annat produktionssystem i en annan véardekedja. I och med
detta examensarbete har vi bara kunnat testa och utvérdera
modellen vid Pressgrupp 1. Modellen har varit mycket
anvandbar eftersom den kunnat hjélpa till att strukturera upp
och analysera data fran produktionen och pa detta satt hjalpt
o0ss att skapa en bild av produktionssystemets styrkor och
svagheter.




Forord

Under hosten 2003 blev det klart att vi skulle skriva vart examensarbete pa Metso
Minerals i Trelleborg och i januari 2004 pabérjade vi arbetet som nu presenteras i
denna rapport. Examensarbetet &r skrivet inom den for Ekonomihégskolan i Lund
(EHL) och Lunds Tekniska Hdgskola (LTH) gemensamma inriktningen Technology
Management.

Vi har varit i kontakt med manga personer under arbetets gang och nagra av dessa vill
vi tacka speciellt. Forst och framst ar det vara handledare pa universitetet, Claes
Svensson och Robert Bjarnemo, som har varit ett stort stod under arbetets gang. Mats
Johnsson har med sin kunskap inom Automod kunnat hjalpa oss att ta fram en
simuleringsmodell och Stig-Arne Mattsson har gett oss betydelsefull teorihjélp.

Vi vill aven tacka var handledare pa Metso Minerals, Mats Dahlberg, for manga
intressanta samtal, Rolf Svensson for genomgang av produktionen och férmedlande
av vardefulla kontaktpersoner, Hans Peterson och personalen vid Pressgrupp 1 for
forklaringar under de dagar vi utférde observationer samt évriga personer vi har varit
i kontakt med pa foretaget.

Slutligen vill vi tacka Anders Thulin som gjorde det mojligt for oss att skriva vart

examensarbete pa Metso Minerals i Trelleborg.

Lund maj 2004

Finn Rosengren Johanna Stensman
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1 Inledning

| detta kapitel ges en kort foretagsbeskrivning samt en bakgrund till de problem som
gett upphov till detta examensarbete. Problem, syfte och avgransningar redogdrs och
upplégget av arbetet presenteras.

1.1 Bakgrund

Metso bildades 1999 genom en fusion mellan de tva finska bolagen Valmet och
Rauma. Valmet var en pappers- och kartongmaskinsleverantor medan Raumas
verksamhet inriktade sig pa fiberteknologi, stenkrossning och system for
flodeskontroll. Metso ar indelat i de fyra affirsomradena Metso Paper, Metso
Minerals, Metso Automation samt Metso Ventures. Examensarbetet kommer att ligga
under affarsomradet Metso Minerals.*

Sommaren 2000 lade Metso ett bud pa Svedala Industri AB som bland annat hade en
fabrik i Trelleborg. Kopet gick igenom drygt ett ar senare. Svedala Industri AB hade
produkter som kunde ge Metso en battre balans i produktportfdljen. Detta géllde
bland annat produkter for eftermarknaden dar Metso ville fa en mer betydande roll.
Den ursprungliga planen med att forvarva Svedala ledde till att Metso skulle bli for
stort och olika konkurrensmyndigheter i vérlden satte sig emot kopet i denna form.?
Problemet l6stes genom att Sandvik AB kopte delar av Svedalas kross och
sorteringsenhet® medan Metso kunde forvarva dvriga delar av Svedala Industri AB
och déribland fabriken i Trelleborg.

Metso Minerals ar ett varldsomfattande foretag med ett forséljningsnatverk i éver 150
lander och har éver 11000 anstallda varlden dver. Metso Minerals &r indelat i de sex
affarslinjerna Crushing and Screening, Minerals Processing, Wear Protection and
Conveying, Compaction and Paving, Recycling och Drilling. Examensarbetet ligger
inom afféarslinjen Wear Protection and Conveying (WPC) och mer precist WPC:s
produktion i Trelleborg, Sverige.’

Metso Minerals WPC utvecklar, tillverkar och séljer gummiprodukter som anvands i
bland annat gruvindustrin for att skydda till exempel kvarnar och siktar fran slitage,
stétar och smuts.® WPC MP (molded products, dar Trelleborgsfabriken ingér) har
totalt nio fabriker utspridda éver hela varlden varav tva av dessa ligger i Sverige
narmare bestdmt i Trelleborg och Skellefted®. Under hosten 2003 undersoktes
mojligheten att stanga fabriken i Skellefted och i november varslades stora delar av
personalstyrkan. Tanken var att delar av produktionsutrustningen i form av ett antal
gummipressar skulle flyttas fran Skelleftea ner till Trelleborg och att produktionen i

L www.metso.com (040212)
2 Ibid
® www.sandvik.com (040223)
* www.metsominerals.com (040212)
5 -
Ibid
® Intervju Mats Dahlberg (040112)




Inledning

Trelleborg pa grund av detta skulle utokas. Examensarbetet syftade da till att
forbereda Trelleborgsfabriken infor den stundande konsolideringen med Skelleftea-
fabriken.’

Under januari 2004 visade det sig att den tilltdnkta konsolideringen inte skulle &ga
rum utan fabriken i Skelleftea blev kvar och antalet pressar nere i Trelleborg forblev
oférandrat. | samband med diskussionen om att antalet pressar skulle utokas pa
fabriken i Trelleborg uppkom ocksa tankar kring hur de gamla pressarna i
kombination med de nya kunde utnyttjas battre. Trots att det inte blev ndgon utokning
av antalet pressar fanns det dnda 6nskemal om att studera mojligheten att gora den
nuvarande produktionen mer effektiv. Genom att identifiera Overkapacitet i
produktionen hoppas foretaget bland annat kunna sénka sina produktionskostnader
och samtidigt kunna hdja leveranssékerheten till kunderna. Vid arbetet kring
pressarna och gummiavdelningen finns idikation pa att resurserna inte utnyttjas pa ett
optimalt satt.?

| takt med att de yttre kraven pa foretaget forandras blir ocksa kraven pa produktionen
annorlunda. Dagens produktion &r uppbyggd pa gamla forutséttningar och det ligger i
foretagets intresse att underséka maojligheten att istéllet anpassa produktionen till de
krav och forutsattningar som rader idag. Ett av dessa krav ar formagan att leverera en
produkt i ratt tid, med ratt kvalitet och i ratt volym. Eftersom manga av produkterna
anvands i gruvindustrin och ett stillestdnd i en gruva snabbt blir valdigt kostsamt ar
det viktigt att en produkt kan vara p& plats si fort som méjligt’. Ménga av
produkterna ar ocksa dyra att lagerhalla och om Metso kan garantera en Kkortare
leveranstid kan gruvorna minska sina lager. Metso Minerals vill konkurrera med korta
leveranstider for att pa det sattet kunna erbjuda sina kunder hogre tillganglighet till
produkter &n vad konkurrenterna kan. Manga delar av foretaget ar involverade for att
detta ska kunna uppnas och en av dessa delar ar givetvis produktionen. Variationer i
orderingang ska inte paverka formagan att tillverka och leverera en produkt i tid. For
att detta ska kunna uppfyllas &r det viktigt att ta reda pa hur stor produktionskapacitet
det faktiskt finns och hur stor del av denna som anvands idag."

Under det kommande aret finns planer pa att gdra vissa investeringar och
forandringar i den del av produktionen som bland annat ror Pressgrupp 1. Fler
tekniska hjalpmedel kommer att installeras och en béttre arbetsmiljo ska uppnas. En
bra arbetsmiljo har ofta goda effekter pa produktiviteten men utover detta finns
ytterligare Onskemal att undersoka mojligheten till 6kad produktivitet och en
effektivare anvéndning av produktionsutrustningen an vad som sker i dagsléget. |
produktionsutrustningen ingar bland annat gummipressar samt extrudrar som anvéands
till att forvarma gummit som ska pressas.

” Anders Thulin

8 Intervju Mats Dahlberg (040112)
° Ibid

19 Ipid
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Kapacitetsjakt pa Metso

1.2 Problemformulering

Var i dagens tillverkning finns de problem som leder till att produktionsutrustningen i
form av pressar och extrudrar inte kan utnyttjas effektivare an vad som gors? Vilka
mojligheter till forbattring finns och hur kan dessa forbattringar ske?

1.3 Syfte

Syftet med examensarbetet dr att bygga en analysmodell for styrning och uppféljning
av ett produktionssystem. Analysmodellen kommer sedan att anvandas for att
undersoka och utvérdera de aktuella delarna av produktionen. Modellen ska dven
kunna anvandas som ett verktyg av foretaget for produktionsuppféljning i framtiden.
Syftet ar aven att ge forslag pa forandringar och forbattringar som bor goras i
produktionen med utgangspunkt i var undersokning samt den simuleringsmodell vi
tar fram parallellt med analysmodellen.

1.4 Avgransningar

Studien behandlar enbart Metso Minerals fabrik i Trelleborg. Pressgrupp 1 &r fokus
for studien och hér har vi valt att titta narmare pa 14 stycken av de 15 stora pressar
som é&r inkluderade i pressgruppens arbetsomraden. Anledningen till att en av de 15
pressarna valts bort ar att arbetet vid denna press skiljer sig markant fran de Gvriga.
Pressen gor enbart fendrar och kors tva ganger om dagen da presstiden vanligtvis &r
cirka tio timmar. Med en sadan lang cykeltid har det inte varit mojligt for oss att folja
en pressning fran borjan till slut och darfor utesluts den ur studien.

I studien inkluderas tva extrudrar, insatsmaterial i form av keramer och metaller samt
de olika gummikvaliteterna som anvands. Daremot ingar inte formbyten eftersom
dessa inte utfors av personalen vid Pressgrupp 1 och darfér kommer ingen djupare
analys goras av forbattringsmojligheterna i detta moment.

Undersckningen ar enbart inriktad pa produktionen vid Pressgrupp 1 och vi tittar
darfor inte pa hur nagra yttre faktorer paverkar resultatet. Vi undersoker inte heller
vad vara forslag till forandring har for effekt pa 6vriga delar av produktionen och
resten av vérdekedjan.

1.5 Forvantade resultat

Studien forvantas redogdra for foljande punkter:

e Besvara fragorna i problemformuleringen samt uppfylla syftet.

e Avgdra om det teoretiska resonemang vi véljer att anvénda fungerar bra i
praktiken och om det ar lampligt for var typ av syfte och foretag.

e Ta fram en analysmodell foretaget kan anvanda for uppféljning och
utvardering av produktionen i framtiden.

e Att i samband med analysen av uppféljnings- och utvérderingsalternativ ge
forslag pa nyckeltal for att underlatta dessa alternativ.

-11 -



Inledning

1.6 Malgrupper

Arbetet har tre huvudsakliga malgrupper:
e Metso Minerals i Trelleborg och i synnerhet berérda och intresserade
personer vid produktionsavdelningen.
e Studenter inom Technology Management programmet i Lund
e Andra studenter med intresse for uppsatsamnet vid Lunds Tekniska Hogskola
och Ekonomihdgskolan i Lund.

1.7 Rapportens disposition

Kapitel 1: Inledning

| detta kapitel ges en kort foretagsbeskrivning samt en bakgrund till de problem som
gett upphov till detta examensarbete. Problem, syfte och avgrénsningar redogérs och
upplagget av arbetet presenteras.

Kapitel 2: Arbetsmetodik

Avsikten med kapitlet &r att presentera och motivera de metodval som gjorts under
arbetets gang och forklara hur vi har gatt till vaga. Vi beskriver hur arbetet gatt till for
att ta fram analysmodellen och vilka olika metoder som anvénts for att samla in data.
Diskussioner fors ocksa om hur vi stéller oss till den information vi anvant oss av i
arbetet.

Kapitel 3: Framtagning av en analysmodell

Teorikapitel syftar till att skapa en analysmodell som vi, och senare foretaget, kan
anvanda for att analysera och utvérdera produktionen. Kapitlet inleds med att
presentera vardekedjan som ett hjalpmedel for att positionera det observerade
objektet, Pressgrupp 1. Sedan presenteras de teorier vi &mnar anvanda i modellen for
att ge en grund till modellbyggandet som avslutar kapitlet.

Kapitel 4: Produktionsbeskrivning

Kapitlet behandlar de empiriska data vi samlat in under den tid vi befunnit oss pa
foretaget. Vara data bygger till stor del pa samtal med personer med olika
befattningar inom foretaget samt de iakttagelser vi gjort. Kapitlet inleds med en kort
presentation av fabriken i Trelleborg och de floden som finns paverkar produktionen
vid Pressgrupp 1. Vi tittar narmare pa Pressgrupp 1 och de faktorer som paverkar
arbetet och produktionen. Sist i kapitlet introduceras vulkcykeln.

Kapitel 5: Tillampning av analysmodellen

I detta kapitel fors en diskussion om foretagets potential till utveckling och
effektivisering samt om de faktorer och omstandigheter som forhindrar eller
motverkar foretagets utveckling. Den analysmodell vi arbetat fram kommer att vara
en central del av detta kapitel da den anvands som ramverk for analysen av
tillvekningsprocessens effektivitet samt den kontroll som utévas ver denna.

Kapitel 6: Slutsatser
I detta kapitel presenteras de slutsatser vi kommit fram till under analysen av
produktionen vid Pressgrupp 1. Kapitlet borjar med en diskussion rérande

-12 -
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maluppfyllelse for att sedan presentera de slutsatser vi kommit fram till genom att
applicera analysmodellen pa den studerade pressgruppen. Slutligen fors en kort
diskussion runt analysmodellens anvandbarhet.

Kapitel 7:

| kapitlet presenteras den litteratur samt de 6vriga kéllor vi valt att anvanda som
grund for detta arbete. De informella samtal vi haft med olika personer under den tid
examensarbetet fortskridit kommer att presenteras under rubriken samtal och de mer
formella intervjuerna under rubriken intervjuer.

-13-



2 Arbetsmetodik

Avsikten med kapitlet ar att presentera och motivera de metodval som gjorts under
arbetets gang och forklara hur vi har gatt till vaga. Vi beskriver hur arbetet gatt till
for att ta fram analysmodellen och vilka olika metoder som anvénts for att samla in
data. Diskussioner fors ocksa om hur vi stéller oss till den information vi anvant oss
av i arbetet.

2.1 Forskningsdesign

De flesta forskningsstudier utgar fran en konceptualisering av en uppgift inom ett
intressant omrade. For att kunna komma fran begreppsplanet och den teoretiska nivan
till den empiriska nivan kravs det att riktlinjer satt upp i form av en forskningsskiss.
For att veta hur information fran verkligheten konkret skall inhdmtas kravs det att ett
forskningsupplagg, eller forskningsdesign som det ocksa kallas, utarbetas fran
forskningsskissen.'! Detta arbete med att ta fram, och reflektera over, ett teoretiskt
saval som ett praktiskt tillvagagangssatt kallas ofta for metod. Saledes kan sdgas att
metod &r ldran om de instrument som kan anvéndas for att samla in information.
Metod beskriver dven hur verkligheten kan studeras systematiskt och i det ingar hur
insamling, bearbetning, analysering och tolkning av social fakta ska behandlas.*

Genom forskningsdesignen skapas en helhet av den metodologi som férfattarna valt
for att istandsatta det aktuella forskningsprojektet. Forskningsdesignen omfattar
saledes inte bara de tekniska tillvagagangssatten som anvants for att samla in data
utan utarbetandet av en forskningsdesign omfattar ocksa en rad andra val som far
avgorande betydelse for hela forskningsarbetets fortsatta forlopp.*®

Vart arbete har sin grund i ett empiriskt problem. Introduktionen till projektet och en
redogorelse for de problem och forutsdttningar som fanns presenterades av
handledaren pa foretaget. Utefter denna information arbetades problemformuleringen
och syfte med undersékningen fram och sammanstélldes i form av en projektplan. |
projektplanen ingick dven vissa avgransningar samt en detaljerad tidsplan Over
arbetets planerade forfarande. Studier av metodlitteratur paborjades tidigt for att vi
snabbt skulle kunna bli insatta i hur vi pa lampligast satt kunde lagga upp arbetet. Vi
ansag att ett arbetssatt som gav majlighet till parallella studier av teori och praktik
passade var form av studie bast.

Vi valde att konstruera en modell vi sjalva skulle kunna anvénda vid analysen av
foretaget men avsikten var ocksa att foretaget skulle kunna arbeta vidare med den i
framtiden. Input i denna analysmodell ar dels teorier vi anser lampliga, dels empiriska
data insamlad pa foretaget. Vi valde aven att ta fram en simuleringsmodell for att
kunna testa hur forandring av olika parametrar paverkar produktionen. Simulerings-

! Halvorsen (1992) s 61
12 Halvorsen (1992) s 13
B Ibid
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modellen &r inte en del av analysmodellen utan ska snarare ses som ett hjalpmedel for
planering och uppféljning.

2.2 Modeller

Modeller anvands for att pa ett forenklat satt kunna hantera verkligheten.* Syftet som
onskas uppnas med att anvanda en modell kan variera. Det kan handla om att man vill
forklara eller beskriva nagot, till exempel en handelse, ett tillstand eller en handling.
Det ar vikigt att precisera vad forklaringen eller beskrivningen ska anvandas till och
vilken kunskap som onskas fas fram. Ett annat syfte ar att forsta handelser, tillstand
och handlingar. Forstaelse kan uppnds genom att beskrivningar och forklaringar
tolkas utifran en given referensram och den kan séttas in i olika sammanhang. Syftet
med att anvanda en modell kan ocksa vara att ge kunskap om framtiden. Forenklade
varden i en modell kan anvéndas for att ta fram vérden vid en framtida tidpunkt.
Forutsdgelserna bygger pa de antaganden som gjorts i modellen och kan darfor
variera beroende pa hur dessa antaganden tagits fram. Modeller kan dven anvéandas
som hjalpmedel vid beslutsfattande och ge en battre grund till fragor som till exempel
behandlar olika handlingsalternativ.”> Hagg & Wiedersheim-Paul anser att féljande
tva krav ska uppfyllas for att det ska kunna talas om en modell:*®

e Det maste finnas ett objekt som utgdrs av verkligheten som den ser ut,
kommer att se ut eller har sett ut.

e Modellen ska innebéra forenklingar i forhallande till objektet. Forenklingarna
bestar av att vissa foreteelser eller samband mellan foreteelser valjs ut.
Eftersom en modell bara beskriver delar av en verklighet kan olika modeller
beskriva samma objekt.

Anledningen till att vi valde att bygga en modell var for att kunna ta fram ett
hjalpmedel for att utvéardera produktionen och vi ville kunna anvénda modellen for att
forsta dagens problem och ha en grund for att avgora vilka handlingsalternativ som
finns. Modellen avbildar produktionen i Pressgrupp 1 och visar hur den paverkar och
paverkas av foretagets agerande. En beskrivning av vilka forenklingar och
generaliseringar som gjorts foljer i kapitel 5.1.

Input i modellen ar, forutom det som ar specifikt for foretaget, olika teorier. Vi har
frdmst valt att anvénda teorier som vi har kant till genom att vi arbetat med dem i
andra kurser.

2.2.1 Angreppssatt

Det finns inget generellt angreppssatt vid anvdndande av modeller utan mojlighet
finns att utgd fran olika utgangspunkter. Det finns heller ingen forutbestamd
ordningsfoljd for behandling av teori, objekt, perspektiv, modell och
mojligheter/problem. Orsaken &r att det finns olika satt att se pa saker och inget &r

Y Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 7
> Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 71 ff
1° Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 7 f
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mer ratt &n nagot annat men det kan vara mer eller mindre lampligt. Angreppssattet
som valjs kommer att paverka de problem och majligheter som urskiljs samtidigt som
problemen och méjligheterna i sin tur paverkar angreppssattet. Angreppsséttet dr aven
beroende av en referensram. Referensramen bestar av anvandarens samlade kunskap,
varderingar och handlingsregler. Begreppen inom ramen paverkas av personen som
g6r undersokningen och samtidigt paverkas ramen av bade det som finns innanfor och
utanfor den.'’

Ett problem finns inte alltid i sig sjalvt utan uppkommer vid problematisering. Det
betyder att problem och méjligheter skapas. Problempreciseringens syfte &r att kunna
visa pa underliggande och inte direkt sjalvklara faktorer som har lett till att ett
odnskat tillstand har uppkommit samt kunna besvara fragor om hur problemet ser ut
samt var, varfor och hur det har uppkommit.*®

Nar analysmodellen byggts har utgangspunkten varit ett empiriskt genererat problem.
Forst har vi satt oss in i problemet och skaffat oss forstaelse for i vilken omgivning
problemet finns och sedan har det kopplats till teori. Var forforstaelse har spelat roll
da vi valt hur problemet ska angripas genom att vi har forsokt koppla ihop det vi sett
och hort pa foretaget med de teorier vi ar insatta i gallande dessa omraden.

2.2.2 Modellbyggande

De utgangspunkter modellen bygger pa kan sammanfattningsvis sdgas vara en
referensram. Utgangspunkterna kan bland annat vara perspektiv, verklighets-
uppfattning och kunskap inom problemomradet. Referensramen ar knuten till
modellbyggaren, eller i detta fall modellbyggarna. Detta betyder att modellen i sig
inte har referensramar utan praglas av de referensramar modellkonstruktdrerna har
samt de referensramar anvandarna av den har. Modellarbetet ar ocksa beroende av i
vilket socialt sammanhang det utforts. Det har betydelse vilka som varit inblandade i
processen och varfor just de varit inblandade eftersom olika uppfattningar, relationer,
arbetssatt och referensramar kan skilja sig &t mellan olika personer.*

Det finns inga bestdmda regler for hur en modell bér byggas men trots detta finns det
modeller fér modellbyggande.?® Vissa aktiviteter ar vasentliga oavsett hur modellen
byggs. Bland dessa aktiviteter ingér féljande punkter:*

Ange och precisera antaganden
Gruppera faktorer

Bestdmma samband

Fa ut kunskap, bestamma implikationer
Ange bedémningskriterier

Y Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 10 ff
'8 Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 33 f
% Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 49 ff
% Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 48
2! Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 60
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e Beddma

Det ar mojligt att precisera de antaganden modellen bygger pa genom att utga fran
modellbyggarens referensram och uppfattning om problem och objekt. Detta omrade
bygger pa kreativitet och kunskap om det problemomrade som ska studeras. Genom
att gruppera de olika studerade faktorerna pa ett &ndamalsenligt satt blir det lattare att
hitta samband mellan dem. Hur detaljerad grupperingen bor vara beror pa typen av
problem. Bestdmningen av samband i modellen kan goéras i flera steg och tidigare
samband som studeras kan korrigeras eller anpassas. | detta steg bestdms ocksa
slutligt hur modellen ska framstéllas &ven om detta b6r behandlas tidigare i processen.
Sambanden bygger pa beroendeférhallanden mellan de olika faktorerna. Steget som
handlar om att f& ut kunskap ar en aktivitet som pagar kontinuerligt under hela arbetet
med problem och mdjligheter. For att utvardera modellen som byggts bor den
bedémas enligt vissa bedomningskriterier. Ett par av dessa Kkriterier &r att utvérdera
hur val anpassad modellen &r till problemet samt att undersoka vilka resultat som kan
fas fram ur modellen.”

Vi ar medvetna om att vara referensramar har paverkat modellbyggandet. Ett exempel
pa hur detta har gatt till &r att en av delarna vi anvant i modellen har vi tidigare arbetat
med i kurser under var utbildning. Aktiviteterna som beskrivs i punktform ovan har vi
tagit hansyn till i modellbyggandet. | teori- och empirikapitlet byggs modellen upp
och hdr kommer de tre forsta punkterna in. Modellen anvénds sedan i analyskapitlet
for att fa ut kunskap och i slutsatserna fors en diskussion om hur lamplig och
anvéndbar modellen var.

2.2.3 Modellens validitet och anvandbarhet

For att undersoka den validitet en modell har kan det vara lampligt att studera hur vél
de antaganden som gjorts i modellen stimmer dverens med verkligheten. Detta kan
g6ras genom att understka vilka relationer, parametrar och variabler som finns med i
modellen samt vilken verklighet som avses i tid och rum. Har rétt variabler
inkluderats? Har sambanden angetts pa ett rimligt satt eller kommer resultatet &ndras
kraftigt om en ny faktor introduceras? Forenklar modellen pa ett rimligt satt den
verklighet som avses att studeras?®

En modell maste kunna passa in i den omgivning den &r gjord for. Det racker alltsa
inte att den &r anpassad till problemet eller mojligheten den ar utformad for. For att
kontrollera att den &r lamplig kan nagra olika kriterier utvarderas. Ett av dessa
kriterier kan vara att modellen ska vara anpassad till anvéndaren och att anvéndaren
ska kunna forsta och acceptera den. Om en modell &r enkel och valstrukturerad och
problemet tydligt framgar ar det troligare att den kommer anvandas. Detta galler aven
om det dr l4tt att se vilka slutsatser som kan dras med hjéalp av den. Anvéndbarheten
av modellen 6kar om det & mojligt att dra flera olika slutsatser ur den samt om det

22 Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 60 ff
% Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 86 f
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gar latt och snabbt att se vad som hander med resultatet da olika variabler i modellen
andras.”*

| slutsatserna, kapitel 6.3, fors en diskussion om hur val analysmodellen uppfyller
validitetskraven. Har diskuteras &ven analysmodellens anvandbarhet ur ett praktiskt
och teoretiskt perspektiv.

2.2.4 Teorikritik

Tillvagagangssattet for att samla in teori till modellen har gatt till pa ett liknande satt
under arbetets gang. Handledare pa universitetet har, om de sjalva inte haft djupare
kunskap inom ett visst &mne, tipsat oss om andra personer pa universitetet med
specialistkunskap inom de omraden vi var intresserade av. Vi tog kontakt med dessa
och diskuterade vart problem och foérutom att fa teoriuppslag fick vi manga nya
intressanta infallsvinklar pa problemet. Mdtena har ocksa varit till stor hjalp da vi
fastnat och behdvt hjalp att ta oss vidare. Aven om vi i det har arbetet inte anvént oss
av alla teorier vi fatt tips om att fordjupa oss i har de anda varit till hjalp eftersom
uteslutning kunnat goras av de végar vi inte ansag lampliga for att l6sa vart problem.

Vi ar medvetna om att valet av teorier har paverkats av de kurser vi last och de
personer vi varit i kontakt med pa universitetet. Genom tillvagagangssattet for
teoriinsamling kan vi ha gatt miste om intressanta men mindre kanda teorier eftersom
vi i uppbyggandet av modellen genomgaende anvant oss av val beprévade teorier. Vi
anser dock inte att detta &r nagot problem eftersom vi har kunnat lita pa att teorierna i
sig ar hallbara och inte behdvt testa och utvardera dem.

2.3 Metod for datainsamling

Val av metod for datainsamling &r till viss del knuten till studiens karaktar géllande
kvalitativ eller kvantitativ metodik. Det finns ingen absolut skillnad mellan kvalitativa
och kvantitativa metoder da alla metoder &r arbetsredskap som genom olika
metodiska principer syftar till att pa olika satt komma fram till svar pa de fragor som
studeras. Det foreligger dock skillnader mellan dessa metoders satt att forhalla sig till
datainsamlande och bearbetning och gor att det kan vara fruktsamt att gora ett
strategiskt val av metod.”® Det som mest karaktaristiskt skiljer de olika metoderna &t
ar att den kvantitativa metoden handlar om att omvandla insamlad data till siffror och
méangder som sedan utsétts for olika sorters statistisk analys. Vad géller den
kvalitativa metoden &r det forskarens uppfattning eller tolkning av informationen som
star i forgrunden, saledes data som inte enkelt later sig, eller bor omvandlas till
siffror. Kvalitativa metoder och data har en styrka i att de visar pa en totalsituation
vilket mojliggor for en 6kad forstaelse for sociala processer och sammanhang. Vidare
karaktariseras kvalitativa undersokningar av en hog grad av flexibilitet och det kan ga
att andra upplaggningen under sjilva genomfdrandet av understkningen. Detta
innebér att det ges mojlighet att fortlépande justera fragestallningar och ordningsféljd
utan att validiteten eller reliabiliteten blir lidande. Kvantitativa metoder tillhanda-

# Hagg, Wiedersheim-Paul (1984) s 93 ff
® Holme, Solvang (1997) s 76
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haller tvarsnittsinformation, i stallet for totalsituation, och karaktiriseras mer av
strukturering &n flexibilitet. Genom att standardisera upplaggningen av data-
insamlandet fransags majligheten till fortlopande justeringar till fordel for en
objektivt sdkrare samt mindre viktad datainsamling.?

Vi har identifierat denna studie som framst kvalitativ, men de empiriska
observationerna kan delvis klassas som kvantitativa. Under observationerna har vi
registrerat hur lang tid olika aktiviteter tar och detta har uttryckts i tider men vi har
samtidigt forsokt fanga upp attityder, asikter och kanna av arbetsmiljon.

I studien har framst fyra olika metoder for datainsamling anvénts. Dessa &r
datainsamling genom intervjuer, observation, Internet samt genom anvandning av
material andra samlat in. Av dessa metoder innefattar intervjuer och observationer
insamlande av primérdata medan anvéndande av andras material samt Internet
representerar sekundardata. Primérdata &r nya data forskaren sjalv samlar in genom
olika datainsamlingsmetoder. Kéllan kan till exempel vara ménniskor som ger
information, en typ av dokument eller ett iakttaget manskligt beteende.?’

For att fa grepp om hur vi skulle ga till vaga i vart arbete forsokte vi skapa en
uppfattning om vilka moment som borde utféras for att relevant data skulle kunna
samlas in. Forsta delen av arbetet gick ut pa att ta reda pa var och fran vem vi kunde
fa tag pa onskad information. Eftersom vi fran bdrjan inte visste vilka personer som
kunde sitta pa relevant kunskap inom de omraden vi var intresserade av borjade vi att
intervjua personer pa hogre poster inom foretaget for att fa en 6vergripande forstaelse.
Sedan gick vi nedat i organisationen och intervjuade och samtalade med personer vi
blivit tipsade om for att fa mer detaljerad information om vart specifika omrade. Vi
var aven ute i produktionen och tittade for att fa en uppfattning om hur arbetet
utfordes. En kartlaggning av de processer som finns inom det studerade omrade
gjordes med hjalp av information fran foretagets databas, intervjuer och iakttagelser.
Under denna vandring genom foretaget upptéackte vi snart att de typer av data for
produktionen vi var ute efter varken fanns registrerad vid Pressgrupp 1 eller nagon
annanstans. | samband med dessa upptackter beslutade vi oss att sjalva samla in dessa
data bland annat genom att géra egna observationer. Detta kapitel fortsatter med en
genomgang av de datainsamlingsmetoder vi anvant oss av i undersokningen.

2.3.1 Intervju

Intervjuer kan utféras pa olika satt beroende pa vad anvandningsomradet for den
insamlade informationen ar. Vid en standardiserad intervju &ar fragorna och
ordningsféljden av fragorna bestamd i forvag. En ostandardiserad intervju ger
utrymme att andra ordningsféljd och formulering av fragorna. Det viktiga &r att
svaren tacker informationsbehovet. Denna typ av intervju ar betydligt mer flexibel &n
den strukturerade och den ger mojlighet att anpassa intervjun efter situationen.
Intervjuer kan ocksa ligga ndgonstans mellan standardiserad och ostandardiserad och

%8 Holme, Solvang (1997) s 76 ff
" Halvorsen (1992) s 72 ff
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kallas da semistandardiserad. Vid dessa intervjuer &r vissa fragor forutbestamda men
det finns mojlighet att stalla fordjupande fragor inom intressantare omraden.
Standardiserade intervjuer ar lampligast att valja om syftet ar att samla in harda data,
exempelvis olika sorters statistik eller forséljningsvolymer. Ostandardiserade
intervjuer ar mer lampade da mijuka data ar det efterfrigas och en persons
beddmningar eller forestallningar &r intressanta.?®

Intervjuer kan ocksd kategoriseras som strukturerade eller fria. En strukturerad
intervju har fasta svarsalternativ och malet med intervjun ar faststalld i férvag. Den ar
fokuserad och fragorna har systematiskt formulerats for att stodja det intervjuaren &r
intresserad av. Vid en fri intervju formuleras svaren fritt av intervjupersonen och
k&nnetecken for denna typ av intervju ar att den ar informationssdkande och vill lyfta
fram asikter, tankar och varderingar i lika hog grad som fakta. Inriktningen ar bredare
och inte lika fokuserad som en strukturerad intervju.?

Under tiden arbetet pagatt har vi utfort ett antal intervjuer pa foretaget. | de flesta fall
har intervjuerna varit semistandardiserade och fria. Ramen for intervjuerna byggdes
upp i forvag men alla fragor var inte forberedda. Vi anser att detta har varit det basta
sattet att fa igang ett givande samtal med intervjupersoner samtidigt som det funnits
mojlighet att fordjupa diskussionen mer och stélla fler fragor runt intressantare amnen
som uppkom. Bada forfattarna var alltid narvarande och forde anteckningar under
intervjuerna for att vi skulle fd& med sa mycket information som majligt. Efter
intervjuerna diskuterades och sammanstélldes det vi antecknat och hort. Mycket
muntlig information vi fatt kan inte kategoriseras som intervjuer utan har snarare varit
samtal vid moten med till exempel handledaren pa foretaget och de som arbetar vid
Pressgrupp 1.

Att vi har haft mojlighet att samtala och utféra intervjuer med personer pa olika
nivaer i foretaget har varit bra eftersom vi pa detta satt kunnat jamfora vissa data och
pa det sattet forsdkra oss om att vi fatt trovardig information.

2.3.2 Sekundardata

Att anvanda sig av information som finns dokumenterad om ett fenomen men inte
primért d&r sammanstélld eller insamlad fér den egna studien kallas vanligtvis att
anvanda sig av sekundardata. Genom att anvanda offentlig statistik, foretagsstatistik
eller branschorganisationers statistik anvander man sig av en form av sekundéardata
kallad tillganglig statistik. ** Att anvanda Internet har blivit allt mer vanligt vid olika
typer av datainsamling. Med nagra enkla knapptryck ar det mojligt att finna
information som skulle ta veckor att leta upp pa bibliotek eller arkiv. Viktigt att tanka
pa vid datainsamling via natet ar att genomféra en omfattande kallkritik. Internet kan
ses som en varldsomspannande digital anslagstavla dar i stort satt vem som helst, fran
privatpersoner till foretag och stater kan publicera olika sanningar, asikter eller

%8 |_undahl, Skarvad (1999) s 115 f
% |_undahl, Skarvad (1999) s 116 f
% |_undahl, Skarvad, (1999) s 132
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logner. Eftersom det kan vara mycket svart att faststalla var viss information
harstammar fran &r det viktigt att anvanda sig av metoder for att sakra informationens
validitet och reliabilitet. Exempel pa satt att gora detta ar att bara anvanda sig av
information fran sékra kallor som vélkanda foretags hemsidor, statliga institutioner
eller kallor med annan dokumenterad omradesexpertis. Andra sétt for att sakra
informations tillforlitlighet kan vara att spara den tillbaka till kallan eller genom sa
kallad triangulering dar information i en fraga soks fran manga oberoende kéllor.*!

| vart arbete har framst Internet anvants for att samla in foretagsdata och for att
dubbelkontrollera vissa av de teorier vi anvant med teorier i liknande studier. Ovriga
sekundardata bestar framst av extruderlistor och processhilder men ocksa olika typer
av statistik fran foretaget. FOr att sakerstdlla att de anvanda sekundardata &r
tillforlitliga har vi da det varit mojligt tagit reda pa i viket syfte de har samlats in. Vi
har ifrdgasatt trovardigheten pa denna typ av material och om det har varit
tveksamheter har de jamforts med andra data eller diskuterats med personer som varit
insatta.

2.3.3 Observation

En observation utfors for att forskaren genom att iaktta och lyssna ska kunna skaffa
sig en bild av en viss undersokningsenhet. Vid en observation ar det mgjligt att
studera hur manniskor agerar och det kan skilja sig fran det satt de séger att de agerar
pa. Det ar nodvandigt for forskaren att ha kunskaper om mycket mer &n det sjalva
iakttagelsen berattar for att pa det sattet kunna bilda sig en uppfattning om det
observerade.*

Om personerna som observeras ar medvetna om att de studeras och att nagon form av
kartlaggning gors kallas observationen for dppen. Har krdvs det att forskaren blir
accepterad av den studerade gruppen och att bra relationer mellan forskare och
gruppen byggs upp. Fordelen med denna typ av observation ar att det &r mojligt att
fritt g2 omkring och stalla fragor och iaktta hur saker fungerar i gruppen. Nackdelen
ar att det finns en risk att den undersokta gruppen agerar annorlunda pa grund av att
medlemmarna i den vet om att de &r observerade.®

Motsatsen till 6ppen observation &r dold observation. Vid en dold observation &r inte
personen som studeras medveten om att observationen utfors. Férdelen med en dold
observation &r att sannolikheten att gruppen agerar naturligt 6kar eftersom gruppen
inte vet om att en observation pagar och att den blir studerad. Nackdelarna med dold
observation &r att det finns vissa begransningar runt vilka fragor som kan stéllas och
det kan vara svart att fora anteckningar under observationens gang eftersom det kan
gora den observerade gruppen misstanksam.**

*! Lundahl, Skarvad (1999) s 137 ff

*2 Halvorsen (1992) s 83

* Holme, Solvang (1997) s 111, 113 f
* Holme, Solvang (1997) s 111 ff
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Oavsett vilket observationsalternativ som véljs kommer den understkta gruppen att
paverkas pa nagot satt av att den blir studerad och det géller att forsoka gora effekten
av deltagande sa liten som majligt. Det &r viktigt att smélta in i gruppen och att vinna
fortroende for att kunna fa ut sa mycket som mgjligt av den observerade gruppen.
Detta &r lika viktigt oavsett om observationen &r dppen eller dold.* Det &r inte bara
de observerade som paverkas av observatoren utan det motsatta géller ocksa. En
person som observerar paverkas av attityder, asikter och kanslor hos den studerade
gruppen. Aven om det ar bra att komma gruppen nara finns det ocksé en risk med
detta och det &r att observatéren kan bli blind for vissa speciella faktorer.*

Vi valde att utféra en observerande undersokning for att fa en bra grund till den
empiriska delen i studien. Upplagget av observationen grundar sig pa en modell som
kallas produktionssikerhetsmatrisen (PSM).¥” Denna modell modifierades for att
passa var typ av produktion. PSM bygger pa att olika storningar i produktionen
harleds till de faktorer de orsakats av. Eftersom vi endast var tva personer som kunde
gora iakttagelser och vi tittade pa sammanlagt 14 pressar var det inte majligt att i
detalj fa reda pa vad som orsakade storningarna vid de olika pressarna. Darfor
hérledde vi istéllet stérningarna till den enligt oss definierade vulkcykeln (se kapitel
4.4) och registrerade hur lang tid varje moment tog i de olika pressarna.

Innan vi borjade med den riktiga undersdkning gjordes en kort testundersékning for
att avgéra om det planerade upplagget var rimligt och mojligt att genomféra rent
praktiskt. Den detaljniva vi fran borjan tankt ha var inte mojlig att genomféra
eftersom det var for manga pressar att studera. Vi var inte intresserade av att bara
undersoka nagra fa pressar eftersom det var den totala produktionen vi ville titta pa
och hur resurserna delades upp pa dessa.

Efter testundersokningen gjorde vi nagra mindre andringar. Vi tillbringade sedan sju
timmar om dagen i fem dagar ute i produktionen. De fem dagarna var spridda 6ver
totalt tva veckors tid och vi registrerade de moment som utférdes och hur lang tid
respektive moment tog. Detta gjordes med hjélp av papper och penna och
antecknades separat for varje press under alla dagar studien pagick. Pressarna delades
upp och vi ansvarade for kontrollen av sju pressar vardera. Vi foljde arbetslagets tider
nar det gallde luncher och raster. Forutom den direkta datainsamlingen iakttog vi
ocksa handlingsmonster och attityder och dessa har anvants som underlag i delar av
vart empiriska kapitel. Inga formella intervjuer utférdes med de som arbetar vid
pressarna utan vi ansag att det var mer givande att ha informella samtal under tiden vi
utférde observationen eftersom vi trodde att detta skulle ge en mer riktig bild av deras
faktiska asikter.

Observationerna har varit 6ppna och vi har regelbundet stéllt fragor till personerna i
den observerade gruppen och fort samtal om deras uppgifter och syn pa arbetet.
Under observationens gang har vi varit medvetna om att det funnits en risk att

* Holme, Solvang (1997) s 111
% |_undahl, Skarvad (1999) s 125 f
%7 Stahl (2003) s 57 ff
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individerna i gruppen agerat annorlunda &n vad de gor annars pa grund av var
nérvaro. Genom att ha tillbringat flera dagar i produktionen och observerat olika
sammanséttningar av personalen vid Pressgrupp 1 hoppas vi ha kunnat minska denna
risk.

2.3.4 Kallkritik

Ett vanligt problem vid tolkning av kvalitativt material uppstar nar motstridiga
uppgifter férekommer och nér uppgifter forefaller osékra av en eller annan anledning,
till exempel att en intervjuperson ar paverkad av andra manniskor eller att det forflutit
lang tid sedan héandelsen intraffade och att beréttelsen blir forvanskad av den
anledningen. For att fa bukt med dessa problem har den s kallade kallkritiken
utarbetats som hanterar fragor rérande forvrangning av information. Alvesson och
Skoldberg (1994) foreslar en metod i fyra steg som stod for en kallkritisk
granskning.® Dessa steg presenteras nedan. Vi har valt att gora en liknande
kéllgranskning eftersom den ar relativt snabb samtidigt som den &r val underbyggd.

Den forsta typen av Kklassifikation som kan vara vettig att gora vid en kéllgranskning
ar att indela kéllorna som antingen kvarlevor eller beréttande kéllor. Skillnaden
mellan dessa typer av kéllor ar att den beréttande kallan ger direkt information om ett
historiskt forlopp medan kvarlevan kraver en slags slutledningsprincip for att vara
anvandbar®. N&r kvarlevorna och de berattande kallorna skilts gar nasta kallkritiska
vardering ut pa att kontrollera kallornas akthet, det vill saga om det verkligen &r en
kalla eller inte. Vad &r upphovsmannens intentioner med kéllan samt &r personen arlig
eller inte?

Nésta steg handlar om att beddma uppgiftslamnarens grad av intresse att medvetet
eller omedvetet vinkla den information kéllan anger. Detta kallas for tendenskritik
och handlar om att gradera informationens tillférlitlighet antingen genom olika
samstammiga kallor som kan tillatas en hogre grad av vinkling eller genom mer eller
mindre ensamstaende kallor som inte kan misstankas for att vara vinklade.

Det tredje steget i denna kallgranskningsmetod ar en bedémning av avstand och
beroende. Med avstand menas att informationens véarde minskar ju langre kallan
befinner fran handelsen i tid och rum. Beroende handlar om att information férvrangs
med antalet led och saledes om hur manga led informationen passerat innan den natt
den aktuella k&llan.

| steg fyra framhalls att forskaren maste komplettera ovanstaende regler med empati.
Med detta menas att en inlevelse maste skapas i foremalet for undersokningen, vare
sig det handlar om en enskild individ eller 6vergripande sociala formationer. Genom
empatisk forstaelse kan underliggande meningar och beteenden forklaras.

% Alvesson, Skoldberg (1994) s 120 ff
% Lundahl, Skarvad (1999) s 223
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Vi har markt da vi samtalat med personer pa foretaget att sattet de uttrycker sig pa
varierar beroende pa hur insatta de &r i amnet de pratar om. Ar det ndgot de ar val
insatta i har det manga ganger presenterats med en positiv framtoning. Vi vet om att
det finns en risk att vi kan ha paverkats av personers asikter under delar av
datainsamlingen. Fo6r att minska denna risk har vi med hjélp av stegen som beskrivs
ovan i bakhuvudet gatt till vaga pa féljande satt. Sa langt det ar mojligt har vi forsokt
att ha en objektiv instéllning vid de intervjuer som gjorts. Vi har efter intervjuer och
samtal diskuterat inte bara den information vi fatt under intervjun utan ocksa vilka
intryck vi fatt. Eftersom intresset delvis varit att fa fram manniskors attityder och
asikter har det inte varit ett problem for oss att asikter varit invavda i svaren utan vi
har snarare varit beredda pa att det skulle vara pa det viset. Den information vi
misstankt kan ha byggt pa asikter, har verifierats med minst en annan person med
annorlunda befattning for att se hur denna person uttrycker sig.

Vi har sjélva valt och kontaktat de personer vi 6nskat samtala med. | bérjan nér vi inte
kande till vilka personer vi borde prata med for att fa fram 6nskad information fick vi
tips av bland annat var handledare om vilka vi borde kontakta. Vi har fritt kunnat
valja de personer vi velat samtala med och ingen har nekat oss nagon intervju.

Alla personer vi intervjuat har varit anstallda pa foretaget. Vi har alltsd inte pratat
med nagra kunder eller leverantorer och inte heller gjort nagon form av benchmarking
med andra foretag. Detta kan ha bidragit till att vi formats av foretagets syn pa vissa
saker. Att vi inte varit i kontakt med kunder och leverantérer beror pa att vi bara tittar
pa en liten del av vardekedjan och har har dessa faktorer ingen direkt paverkan pa
arbetsprocessen forutom i form av orderingang respektive leverans till lager. Vi har
varit i kontakt med personer som har hand om order och lager men det har mest varit
for var egen forstaelses skull och vi har inte direkt anvant den informationen i arbetet.
Vi har diskuterat att gora nagon form av benchmarking men valt bort detta eftersom
det inte skulle vara majligt inom den givna tidsramen.

Vi tror att en fordel, framforallt under observationerna, varit att vi inte ar anstallda av
foretaget utan kommer utifran. Vissa personer i Pressgrupp 1 uttryckte att om nagra
fran foretaget utfort precis samma observation hade mottagandet av pressgruppen
formodligen blivit annorlunda i negativ bemérkelse eftersom det automatiskt hade
kopplats till att det skulle leda till negativa férandringar.

2.4 Simuleringsmodeller

En simulering ar en imitation av en procedur fran en ur verkligheten tagen process
eller ett system under en viss tid. Systemet kan studeras genom att en
simuleringsmodell utvecklas. Modellen &r ofta uppbyggd pa ett antal antaganden som
ror forfarandet i systemet. Antagandena uttrycks i logiska, matematiska och
symboliska férhallanden mellan de objekt som studeras i systemet. Nar modellen vl
ar uppbyggd och validerad kan den anvéndas till att undersdka olika scenarier.
Mojliga forandringar kan simuleras for att kunna forsoka forutsaga vilken paverkan
de kommer att ha pa systemet. Forutom att simuleringar kan anvéandas som ett
analysverktyg for att forutsdga vilka effekter olika forandringar har pa ett redan
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existerande system kan de ocksa anvandas som ett designverktyg for att forutsaga hur
nya system kommer att upptrada under olika omstandigheter.*°

Vissa modeller kan lésas med hjalp av vanliga matematiska utrdkningar men manga
problem som &r tagna ur verkligheten ar alldeles for komplexa for att kunna lésas
utan hjélp av datorprogram. En simuleringsmodell byggs upp for att till sa hog grad
som det & mojligt efterlikna produktionsprocessen. Néar simuleringsmodellen ar klar
ges indata till denna och simuleringen kan da visa pa olika produktionstekniska
aspekter. Genom att gora detta med olika forutséattningar for indata och karaktaristika
kan ett antal olika scenarier tas fram och utvérderas. En l6sning som verkar bra kan
sedan rekommenderas for implementering.*!

Det finns bade fordelar och nackdelar med att anvéanda sig av simulering. Fordelarna
ar bland annat att forandringar som béade kan vara bra och daliga kan goras utan att
paverka den pagaende produktionen och manga ganger ar det inte ens mojligt att
experimentera med sjélva systemet. Det ar aven mojligt att expandera eller optimera
tiden for ett moment i simuleringen utefter vad som &r 6nskvart da nagot undersoks.
En simulering kan ocksa hjalpa till att oka forstaelsen for hur ett visst system
verkligen fungerar och pa sa satt 6ka sakerheten i matningarna. Nackdelarna ar att
konstruktion av simuleringsmodeller krdver mycket évning och erfarenhet och det &r
sannolikt att tvd personer som bygger en modell av samma system inte far samma
resultat. Simuleringsresultaten kan ocksa vara svartolkade eftersom utdata ofta bygger
pa slumpvisa indata och detta leder till att det kan vara svart att avgdra om
observationen ar ett resultat av slumpen eller av systemforhallanden om inte
tillrackligt manga och l&nga kérningar gors.*

For att bygga en modell av ett system &r det nddvandigt att forsta systemets koncept
samt vilka grénser det har. Ett system definieras som en grupp objekt vilka &r
kopplade till varandra genom olika beroenden. Systemet paverkas ofta av yttre
faktorer och darfor &r det viktigt att granserna mellan system och omgivning &r
tydliga. Oavsett vilken typ av problem och verktyg som anvénds vid en simulering &r
tillvagagangssattet i stort sett det samma. Det &ar lampligt att borja med en
problemformulering for att alla parter ska vara 6verens om vad det ar undersékningen
utgar ifran och detta tillsammans med bland annat malbeskrivning presenteras i en
projektplan. Efter detta avgdrs det om simulering ar ett passande tillvagagangssatt for
att I6sa det aktuella problemet. Om det &r fallet utformas ett modellkoncept och forst
studeras hur verkligheten ser ut och sedan byggs en modell upp utefter den logik
programmet ska arbeta efter. Under tiden programstrukturen utvecklas, samlas
kvalitativa och kvantitativa data in. Modellen Oversatts sedan till det programsprak
som ska anvéndas vid simuleringen. For att avgéra om modellen fungerar och
stammer Overens med verkligheten den ska simulera maste den verifieras och
valideras. Nar detta &r gjort &r modellen Kklar att anvandas och de tester och situationer
modellen ska behandla utformas. Simuleringen kérs och resultaten fran denna kan

%0 Banks, Carson 11, Nelson (1996) s 3 ff
41 H

Ibid
*2 bid
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analyseras. Ibland kan det vara nédvandigt att kora samma forsok flera ganger for att
resultaten ska fa hog palitlighet. Dokumentation och rapportering av resultaten fran
simuleringen gors och slutligen implementeras eventuellt nagot av de alternativ som
simulerats.®

Vi ville anvanda oss av en simuleringsmodell for att kunna testa vilken inverkan olika
forandringar skulle ha pa produktionen. Simuleringsmodellen &r uppbyggd pa de
iakttagelser och data som samlats in under observationerna. Programmet som har
anvants i simuleringen heter Automod och vi fick hjalp med programmeringen av
universitetslektor Mats Johnsson pa Forpackningslogistik, LTH. Tillsammans med
honom har vi diskuterat vilka generaliseringar och férenklingar vi kunnat géra for att
verkligheten skulle kunna uttryckas i programmet. N&r programmet var klart kordes
forst data fran en av observationsdagarna for att se om resultaten vi fick ut var
rimliga. N&r vi var ngjda med modellen simulerade vi de data insamlade vid 6vriga
observationstillfallen och studerade vilket resultat olika forandringar ledde till.

2.5 Reliabilitet och validitet

Validitet kan beskrivas som en studies giltighet eller relevans.** En forskare behandlar
information bade pa ett teoretiskt och empiriskt plan. Pa det teoretiska planet ska
resultat fran den empiriska undersokningen tolkas och pa det empiriska planet ska
data samlas in och behandlas. Overensstammelsen med begreppshantering pé& de bada
planen ska helst vara lika for ett sd bra resultat som mojligt och detta kallas
definitionsméssig validitet. Den definitionsmdssiga validiteten kan inte matas
empiriskt utan maste argumenteras och resoneras kring. Vid bedémning av huruvida
validiteten ar hog maste man titta bade pa om undersokningen mater det som avses att
madta samt om det som framkommit i studien &r riktigt enligt forskaren och de som
deltagit i studien.*®

Reliabilitet handlar om hur hdg tillforlitligheten av en studie ar. Om reliabiliteten &r
hog innebar det att resultatet av en viss matning inte paverkas av vem som har utfort
den eller under vilka omstandigheter den har skett. Andelen fel som uppstar pa grund
av slumpen maste vara ldg om reliabiliteten ska kunna vara hog.*®

Reliabiliteten kan vara hog utan att validiteten ar sarskilt hog men for att uppna hdg
validitet i studien ar hog reliabilitet en férutsattning.*’

Matningarna vi gjorde ute i produktionen pagick i fem dagar. Hur tiden fordelade sig
pa olika moment varierade fran dag till dag. Detta beror pa att vissa faktorer kan ha
stor paverkan hur produktionen blir for en dag. Hur manga formbyten som gors, hur
mycket personal som ar pa plats och vilken typ av produkter som tillverkas ar
exempel pa faktorer som paverkar fordelningen av tiden. Hade vi valt att utfoéra

*% Banks, Carson 11, Nelson (1996) s 3 ff
* Halvorsen (1992) s 41

** Holme, Solvang (1997) s 167 ff

*® Holme, Solvang (1997) s 163 ff

*" Halvorsen (1992) s 43
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matningarna fem andra dagar hade férmodligen ett ndgot avvikande resultat uppnatts
men vi ar overtygade om att trenderna tydligt hade visat pa samma saker de gor nu.
Det som star bakom detta pastdende &r att de personer som arbetade da
observationerna utfordes uttryckte att arbetsgangen inte var onormal.

Under vara mattillfallen anser vi att matningarna ar palitliga. Vi kan siga detta
eftersom vi i efterhand har kunnat jamfora vara resultat av hur mycket som vulkats
med de listor som anvéandes i produktionen dessa dagar. P& dessa listor registreras
materialet som extruderas till pressarna.

For att fa exakta varden pa fordelningen av tiden kravs noggrannare undersokningar
under langre tidsperioder och 6éver alla skift. Detta har vi inte haft moéjlighet att utféra
pa grund av tidsbegransningen som funnits. Det vi istdllet vill uppnda med
matningarna ar att kunna visa pa trender och ge en ungefarlig bild pa hur tiden
fordelar sig.

2.6 Forfattarnas referensram

Kvalitativt inriktade studier karaktériseras av en nérhet till det studerade objektet.
Genom personliga intervjuer, direkta observationer samt en interaktion med det
studerade objektet forekommer ofta att forskaren paverkar forskningsobjektet i nadgon
utstrackning. Exempel pa detta kan vara att forskaren omedvetet leder
intervjupersonen till de svar han forvantar sig att fA fram samt att han omedvetet
tolkar eller férvranger de observationer han gor eller de data han samlar in och
analyserar. Vi ar som forskare, och forfattare till detta arbete, medvetna om att var
forforstaelse och akademiska bakgrund kan paverka utgangen av denna studie. Med
utgangspunkt fran detta har vi vid alla tidpunkter stravat efter att géra objektiva
observationer och for att paverka undersokningsdata sa lite som mojligt. Trots detta
kan vi inte garantera total objektivitet och kommer dérfor att lamna en kort
beskrivning av var akademiska bakgrund for att lasaren sjalv skall kunna skapa sig en
uppfattning om de faktorer som kan ha paverkat var tolkning av studiens data.

De tva senaste aren har forfattarna studerat en for ekonomer och teknologer
gemensam avslutning vid namn Technology Management (TM) vid Lunds Tekniska
Hogskola (LTH) samt Ekonomihdgskolan i Lund (EHL). Karaktéristiskt for denna
utbildning ar ett integrerat synsatt pa foretagsstrategi, produktutveckling och
projektledarskap. Vidare ar avslutningen utformad sa att ekonomer och teknologer
skall utbildas gemensamt for att fa forstaelse och insyn i varandras amnen och
tankesatt. Att detta leder till nya och innovativa idéer och losningar hoppas vi speglas
i detta arbete. Rosengren paborjade sina studier pa ekonomprogrammet vid
Ekonomihdégskolan i Lund medan Stensman last maskinteknik vid Lunds Tekniska
Hogskola.

De handledare vi haft till forfogande fran universitetet under examensarbetets gang ar
professor Claes Svensson, Féretagsekonomi och professor Robert Bjdrnemo, Maskin-
konstruktion. Vi hade nagra kriterier vid valet av handledare. For det forsta ville vi att
de skulle vara vana att handleda uppsatser. For det andra prioriterade vi att de hade
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bred kunskap framfor spetskunskap inom nagot specifikt omrade vi avsdg att
behandla. Slutligen tyckte vi att det var viktigt att de hade ett bra kontaktnat for att de
skulle kunna tipsa oss om personer med den spetskompetens vi behévde. Pa foretaget
har vi haft Mats Dahlberg som handledare. Dahlberg a&r Managing Director pa Metso
Minerals (Trelleborg) AB.
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3 Framtagning av en analysmodell

Teorikapitel syftar till att skapa en analysmodell som vi, och senare foretaget, kan
anvanda for att analysera och utvardera produktionen. Kapitlet inleds med att
presentera vardekedjan som ett hjalpmedel for att positionera det observerade
objektet, Pressgrupp 1, relativt foretagets kunder och leverantdrer. Vi kommer sedan
att presentera de teorier vi dmnar bruka i modellen for att ge en grund till
modellbyggandet som avslutar kapitlet.

3.1 Vardekedjan

“The value chain for any firm is the linked set of value-creating activities of which it
is a part, from acquiring the basic raw materials for component suppliers to making

the ultimate end-use product and delivering it to the final consumers*.”

Ett foretags vérdekedja delar upp foretagets verksamhet i en sekventiell kedja av
aktiviteter som stracker sig anda fran forskning och produktutveckling till
marknadsforing och service®. Vardekedjan &r anvéndbar for strategisk planering
framst genom att den bryter ner foretagets aktiviteter och sétter var och en av dessa i
forhallande till de ovriga samt att den skapar en koppling mellan aktiviteten samt
foretagets leverantérer och kunder®®. Genom att forestélla sig tillverkningsprocessen
som ett kontinuerligt flode av foradlingsstationer snarare an individuella fristdende
avdelningar kan det leda till ett mer integrerat synsatt pa foretagets verksamhet. Varije
enskild del i denna kedja kan da bli medveten om sin egen position i férhallande bade
till 6vriga delar av tillverkningsprocessen samt till kunder och leverantérer.

Forskning och Marknads-
produkt- foring och
utveckling service

Figur 3.1. Schematisk bild av vardekedjan.

| detta arbete anvands en forenkling av vérdekedjan for vart modellbyggande. Vi
amnar inte analysera eller beskriva den vérdekedja Pressgrupp 1 ingar i mer &n att
definiera att pressgruppen &r involverad i vardekedjan. Vi har anda valt att ta med
véardekedjan i konstruktionen av analysmodellen eftersom den vid fortsatt utveckling
av modellen kan bestdmmas mer noggrant och dérmed tillféra ett flodestdnkande vi
anser vara viktigt. En andra anledning till att vi valt att ta med vardekedjan &r att den
inte endast ska gora analysmodellen anvéndbar for Pressgrupp 1 utan att den del
vardekedjan bidrar med kan gora analysmodellen tillampbar for évriga delar av
foretaget.

“8 Anthony, Govindarajan (2001) s 310
% Grant (2002) s 146
% Anthony, Govindarajan (2001) s 310
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3.2 Kontrollsystem

Avsikten med ett kontrollsystem &r att se till att hela organisationen &r installd pa att
jobba mot samma mal och att fa organisationen att utvecklas och handla pa onskat
satt. Systemet bor bade underlatta att integration sker mellan olika aktiviteter da en
individ eller grupp loser en uppgift och forsoka fa individernas mal att
dverensstamma med organisationens.>

De enskilda individerna i en organisation har personliga mal samtidigt som
organisationen har egna mal. Organisationen far stérst nytta av sina medlemmar om
medlemmarnas mal dverensstimmer med organisationens. For att lyckas med detta
kan det vara relevant att titta pa vad det & som motiverar personer att arbeta for eget
intresse 52samt om detta agerande ocksa Overensstimmer med organisationens
intresse.

Styrning

VAN

Tillverknings-
process

Figur 3.2. Schematisk bild av ett kontrollsystem.

3.2.1 Olikatyper av kontrollsystem

Det finns fyra olika system som har stor betydelse nar det géller att uppna kontroll.
Det ar informationssystem, system for strategisk planering, finansiella system och
system som ror personalfrdgor.”® Alla dessa kontrollsystem har &tminstone fyra
gemensamma delar for att kunna fungera. Vi kommer att integrera dessa och anvanda
dem i analysmodellen for att fa ett overgripande verktyg. De fyra gemensamma
besténdsdelarna ar>*:

*! Grant (2002) 213 f

%2 Anthony & Govindarajan (2001) s 7
*% Grant (2002) s 214

* Anthony & Govindarajan (2001) s 1 f
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1. En detektor eller sensor som mater vad som hédnder i den
process som dnskas att kontrollera.

2. En reglerare eller utvarderare som mater den effekt
kontrollen har genom att jamfora vad som faktiskt hander
med forvantningarna av vad som bor hénda.

3. En paverkare eller aterkoppling som andrar beteende om
regleraren indikerar att det skulle behdvas.

4. Ett kommunikationsndtverk som férmedlar information
mellan detektorn och regleraren samt mellan regleraren
och paverkaren.

Informationssystemen &r grunden till att 6vriga system ska fungera. De kan dels
fungera for att ge aterkoppling av en jobbprestation till olika individer och dels gora
det mojligt att koordinera olika aktiviteter genom att natverk skapas. Val fungerande
informationsfloden i en organisation leder till stérre mdjlighet att snabbt sprida
information och instruktioner samt aven till att samla in resultat.”

Processen da strategi formuleras ar ett viktigt steg for att lyckas uppna koordinering i
ett foretag. Aven om den strategiska planeringen framst ar avsedd for att komma fram
till nagon form av beslut ar det vagen dit som ar viktig da idéer och kunskap sprids
och samstammighet skapas. Hur en strategiformulering gar till varierar mellan foretag
men vissa element ar vanligt forekommande i den slutgiltiga planen. Ett exempel pa
dessa ar foretagets mal som bade inkluderar finansiella och strategiska faktorer. Det
kan aven handla om prognoser, vilka handlingssteg som ska goras i fraga om olika
projekt samt hur konkurrensfordelar ska kunna uppnas.®

Nar det géller finansiell planering och kontrollsystem handlar det frd&mst om
budgetering och finansiella mal. Om lénsamhet &r det viktigaste malet for ett foretag
ar det de finansiella systemen som kommer vara de viktigaste ndr det galler att
kontrollera prestationen och utférandet av vissa uppgifter.®’

De ovanstaende systemen avser alla att paverka medarbetare i en viss riktning. For att
stddja detta spelar personalsystemet en stor roll eftersom det har finns méjlighet att
skapa ett system med incitament som stédjer implementeringen av strategiska planer.
Vanliga incitament &r ekonomisk kompensation och befordring. Beldningssystem kan
antingen bygga pa ingaende parametrar som ar nodvéandiga for jobbutforandet. Det
kan till exempel vara antal arbetade timmar, antal kundbesok och punktlighet. Det
kan ocksa bygga pa utgdende parametrar och ge nagon form av extra ersattning for
varje producerad detalj eller en procentdel av den totala vinsten. Individuell belning
ar bast anpassad for uppgifter som utfors individuellt men manga ganger ar den
individuella prestationen beroende av manga andra individers delar i organisationen

% Grant (2002) s 214
% Grant (2002) s 214 ff
> Grant (2002) s 217 f
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enligt ett komplext moénster. For att uppmuntra detta samarbete &r det viktigt att
istallet koppla beldningen till en grupps eller en avdelnings prestationer.®

Den 6vergripande kulturen i ett foretag ar ocksa en mekanism som kan anvandas for
att uppna kontroll. Medarbetarnas beteende och tankesétt paverkas av vérden och
normer som finns inom foretaget. Foretagskulturen &r ett komplext fenomen och finns
invavd i hela foretaget. Kulturen behover dock inte nddvéandigtvis bidra till att
integrationen inom foretaget 6kar utan kan dven ha motsatt effekt och bidra till stérre
uppdelning. Ett annat problem ar att foretagskulturen vaxer fram under lang tid och
den &r dérfor inte l4tt att pAverka.”

Ofta ar finansiella mal de viktigaste i ett foretag och dessa delar ar da tatt kopplade
till strategin. Genom att strategin, de finansiella malen och human resource
management kopplas ihop kan ett integrerat kontrollsystem skapas. Podngen som
uppnas med detta ar att 6vergripande mal for organisationen ska kunna dversattas i
mal for varje medarbetare. For att effektivt kunna motivera medarbetarna sa att mal
uppfylls maste det vara majligt att mata maluppfyllelsen. Har kan det alltsa vara
mojligt att forutom att satta upp mal for individer och grupper ocksa kunna skapa
system for att mata och rapportera hur vél dessa mal uppfylls.®®

3.3 Kapacitetsplanering

Kapacitet ar ett begrepp som anvands inom manga omraden och dess betydelse tolkas
ofta olika for varje omrade. Den vanligaste uppfattningen av kapacitet ar beskrivning
av en fast volym eller matt pa ett maximalt antal. Nar man talar om kapacitet i
tillverkningsindustri ar det dven viktigt att involvera en tidsdimension till ovanstaende
for att kunna beskriva det flode som sker igenom en sadan industri. Med detta i
atanke definierar vi kapacitet i enlighet med Slack et al som det maximala antalet
vardeskapande aktiviteter en process skapar under normala omsténdigheter éver en
tidsperiod.”

3.3.1 Planering och kontroll

Att planera och kontrollera kapacitet handlar om att sédtta verksamhetens effektivitet
sd att den kan svara pa de krav som stélls pa den. Detta handlar ofta om att avgora hur
verksamheten exempelvis skall svara pa efterfragevariationer. Variationer i
efterfragan kommer alltid att férekomma och fragan for foretaget ar vad som skall
goras for att pa lang sikt, medelldng sikt samt kort sikt méta dessa variationer.
Langsiktig planering hanterar beslutsfattande som exempelvis ror Overgripande
marknadstrender samt hur man skall svara pa dessa i form av investering i fysisk
kapacitet. Planering pa medellang sikt prognostiserar 2 till 18 manaders intervall och
anvands for att mota marknadsfluktuationer fran exempelvis konjunktursvangningar
eller liknande svéngningar. Det sista planeringsintervallet, kortsiktig planering,

%8 Grant (2002) s 219 f

% Grant (2002) s 220 f

% Grant (2002) s 221

%1 Slack et al (1998) s 390 f
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handlar i detta fall om att kunna korrigera det faktum att prognoser inte alltid &r
korrekta samt att kunna sékra produktionsvolymer daven om det sker oplanerade
handelser.®

Genom att planera och kontrollera sin kapacitet kan ett foretag paverka sin prestation
via en rad olika parametrar. Slack et al ger exempel pa sju olika aspekter de ser som
de storsta prestationspaverkande aspekterna av kapacitetsplanering®.

e Kostnaderna kommer att paverkas av balansen mellan kapacitet och
efterfragan. Om foretagets produktionskapacitet Gverstiger marknadens
efterfragan finns det risk for underutnyttjande av kapaciteten vilket kan leda
till héga enhetskostnader.

e Intakterna kommer ocksa att paverkas av forhallandet mellan kapacitet och
efterfragan fast pa ett omvant sétt. Genom att produktionskapaciteten alltid &r
minst lika stor som efterfragan forséakrar sig foretaget mot uteblivna intakter
pa grund av oformaga att tillfredstalla marknadens efterfragan.

e Rorelsekapitalet kommer dven att paverkas om foretaget bestammer sig for
att bygga upp ett fardigvarulager innan en efterfragan uppkommit. Detta kan i
och for sig leda till att foretaget lattare kan méta framtida efterfragan men
fram till dess maste foretaget sta for fardigvarulagrets kostnad.

e Kuvaliteten pa produkterna och/eller tjansterna kan paverkas av en
kapacitetsplanering som innefattar stora foérandringar i kapacitetsbehov.
Genom att till exempel losa sadana situationer genom inhyrning av
extrapersonal kan det leda till att arbetsrutiner stors och risken for fel och
kvalitetsstorning okar.

e Tiden som krévs for att tillfredsstélla ett kundbehov kan forbattras genom att
antingen bygga upp ett fardigvarulager, vilket mojliggor leveranser fran
lagret i stéllet for att kunden skall behdva vanta pa att produkten produceras,
eller genom att planera ett kapacitetsdverskott for att undvika koer i
produktionen.

e Leveranssakerheten kommer att paverkas av hur ndra den efterfragade
kvantiteten ligger foretagets produktionskapacitet. Nar efterfragan borjar
nédrma sig maximal produktionskapacitet minskar foretagets mdojlighet att
hantera oférutsedda héndelser och darmed minskar &ven tillforlitligheten i
leveransen av produkter och tjanster.

82 Slack et al (1998) s 391
% Slack et al (1998) s 392
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o Flexibiliteten for framfor allt volymvariationer kommer att 6ka genom att det
foreligger Gverkapacitet. 1 de fall efterfragan och produktionskapaciteten ar
lika stora forsamras foretagets maojlighet att svara pa oforutsedda forandringar
av efterfragan drastiskt.

For att lyckas med ett effektivt kapacitetsplanerande foresprakar Slack et al att en
trestegsmodell skall foljas. Vid planerandet av produktionskapaciteten maste en
efterfragan som varken ar sakert forutsagbar eller konstant tas med i berakningarna.
Troligtvis kommer det att finnas en viss kansla for foretagets formaga att tillgodose
marknadsefterfragan, men innan nagra vidare beslut fattas maste det tas fram
kvantitativa data for bade efterfrdgan och produktionskapaciteten. Det forsta steget
kommer saledes att bli att mata den sammanlagda efterfragan och kapaciteten for den
valda planeringsperioden. Steg tva kommer att innefatta en framtagning av olika
kapacitetsplaner som kan hantera de svangningar som kan ske i efterfragan. Det sista
steget 6l:gtlir darefter att valja den bast lampade kapacitetsplanen utifran foretagets
behov.

3.3.2 Att mata kapacitet

Ofta uppstar de storsta problemen vid matning av kapacitet pa grund av
produktionssystemets komplexitet. Det ar i stort sett bara vid véldigt standardiserad
eller repetitiv produktion det &r mojligt att otvetydigt definiera kapacitet. Ett exempel
pa komplexiteten vid matning av kapacitet ar osakerheten om den ska métas pa en
ingaende eller utgaende parameter. Om vi forestaller oss ett sjukhus kommer det
antagligen mata sin kapacitet pa den ingaende parametern, antal baddar, och inte
genom att méata antalet patienter som behandlats pa en vecka, vilket &r den utgadende
parametern i detta fall. Om vi i stéllet ser till ett kraftverk &r det mer troligt att de
mater sin kapacitet genom den utgaende parametern, producerade megawatt, &n den
ingdende som i detta fall kan vara storleken pa eller antalet generatorer. | manga fall
anvander ett foretag dven en blandning av ingaende och utgaende parametrar for att
méta sin kapacitet vilket ytterligare forsvérar en definition.®®

Anledningen till att kapacitet bade mats pa saval ingaende som utgaende parametrar
beror pa att kapaciteten ar beroende av de aktiviteter foretaget foretar sig. Om vi
atergar till exemplet med sjukhuset ovan kan det konstateras att det antagligen inte
finns nagot klart samband mellan det antal baddar som foreligger och det antal
patienter som behandlas i veckan. I ett fall kan sjukhuset behandla enbart patienter
som kréaver en kort undersokning medan det i ett andra fall kan rora sig om langa
undersokningar med lang observationstid efterat. Eftersom ett sjukhus séllan bara
behandlar en sorts sjukdomar kommer dven varje patients tidkrav att variera mycket
vilket ytterligare forsvarar matning pé utgdende parameter.®®

% Slack et al (1998) s 393 f
% Slack et al (1998) s 396 ff
% Slack et al (1998) s 397
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Nér valet gjorts av vad som skall métas och ligga till grund for kapacitetsutrdkningen
ar det dags att fundera pa hur. Nar kapacitet mats anges den ofta som en procentsats, i
form av till exempel utnyttjandegrad och effektivitet. Vid kapacitetsméatningar
anvands ofta tre olika begrepp som skall beskriva olika sorters kapacitet. Den forsta
sortens kapacitet kallas for teoretisk designad kapacitet, ndsta steg ar verksam
kapacitet samt det sista steget kallas for faktisk produktion.®’

Att mata den teoretiska designade kapaciteten ar att méta den maximala teoretiska
produktionen en fabrik kan uppbringa. Denna sorts kapacitet fas fram genom att
multiplicera ett maximalt utnyttjande av maskinerna med fabrikens verksamma tid.
Det ar dock sallan en fabrik kan koras pa den teoretiska designade kapaciteten och
skulle det intraffa blir det nog hogst temporart. For att kunna kdra pa denna teoretiska
kapacitet kan produktionen inte avstanna under nagra omstandigheter. | verkligheten
forekommer dock ganska manga avbrott i form av till exempel underhall av maskiner,
omstéllningar av maskiner samt teknisk schemal&ggning. Dessa stopp eller stérningar
ar dock avbrott som &r planerade och kan inte belasta produktionsplaneringen i
flertalet fall. Nar dessa avbrott raknats bort kvarstar det som kallas den verksamma
kapaciteten. Detta &r den kapacitet ett foretag praktiskt kan ha om det inte
forekommer nagra oplanerade stopp eller storningar. Om alla former av oplanerade
stopp och storningar avlagsnas fran den verksamma kapaciteten fas den faktiska
produktionen fram, vilket ar det sista sattet pd hur kapacitet mats. | och med dessa
definitggner kan vi nu &ven redovisa hur utnyttjandegrad och effektivitet kommer att
matas.

Faktisk Produktion Faktisk Produktion
Utnyttjandegrad = Effektivitet =
Designad Kapacitet Verksam Kapacitet

For manga foretag ar utnyttjandegraden ett viktigt matt pa organisationens prestation.
Mattet ger en indikation pa hur stor del av den designade kapaciteten som anvands for
att producera vardeskapande produkter eller tjanster och betonas ofta eftersom mattet
traget anvands vid langsiktig produktions- och kapacitetsplanering vid stallnings-
taganden om den tillgdngliga kapaciteten skall forandras. Det finns dock en risk att
detta kan vara missvisande att anvanda utnyttjandegraden som ett matt pa ett foretags
prestation. Lag utnyttjandegrad kan uppkomma dels pa grund av lag marknads-
efterfragan dels fran att produktionen exempelvis far slut pa material eller att
maskinerna gar sonder. Det ar heller inte alltid nskvart att maximera utnyttjande-
graden av en fabrik eftersom det kan leda till suboptimeringar av avdelningar eller
maskiner med onddiga och kostsamma mellanlager som foljd. Genom att mata
effektiviteten fas ett matt pa hur val utnyttjad den kapacitet produktionen praktiskt
klarar av att utfora ar men utan att fa en indikation pa om detta & mycket eller lite.

%7 Slack et al (1998) s 398 ff
% Ibid
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Exempelvis kan en fabrik med kompetent arbetsstyrka men gamla och felande
maskiner ha hog effektivitet men valdigt 1&g utnyttjandegrad.®®

3.4 AutoMod

AutoMod &r ett industriellt orienterat simuleringsprogram dar det ar mojligt att bygga
modeller med hdg precision av komplexa system och sedan analysera och utveckla
dessa. For att en simuleringsmodell ska kunna vara en bra grund till beslutsunderlag
ar det viktigt att den &r sa korrekt och precis som majligt for att resultatens palitlighet
ska kunna vara hoga och relevanta. Genom att gora en simulering i en virtuell varld &r
det mojligt att spara bade tid och pengar eftersom olika kostsamma tester inte behéver
goras i den verkliga vérlden.™

Det som skiljer AutoMod fran andra simuleringsprogram ar att det inte finns nagra
begrénsningar i modellstorlek, komplexitet, eller hur detaljerade reglerna for
operationer ar. Aven mycket stora och komplexa modeller kan hanteras av
programmet. Det har visat sig att genom AutoMods strukturerade sprak kan storre
projekt fa stérre férdelar med programmet jamfért med andra program.” AutoMod
innehaller mallar for olika forflyttningsmoment av material sasom transportband,
truckar och kranar. Dessa mallar gor det mojligt att pa ett flexibelt satt gora
forflyttningar i modellerna och de hjélper ocksa till att snabba pa modell-
konstruktionerna utan att for den skull paverka riktigheten i modellen.”

AutoMod bestar egentligen av tva program. Den ena delen innefattar fysiska element
som sedan behandlas i fysiska (grafiska) termer och den andra delen innefattar
logiska element som sedan behandlas i logiska termer.”

Det & mojligt att géra modellerna i AutoMod grafiskt riktiga och l&dgga in dem
skalenligt i programmet. Sedan hjélper programmet till att validera modellen och
presentera designen visuellt i tre dimensioner. Genom att programmet Kkan
tillhandahalla en animation av en virtuell verklighet i tre dimensioner ar det lattare att
forsta simuleringsmodellerna och ocksa att anvanda dem for att kommunicera nya
idéer och alternativ. AutoMod anvander CAD-liknande figurer och kan med hjélp av
dessa beskriva den fysiska designen av tillverkningsenheten, materialhanteringen och
distributionssystemen.” N&r en modell vél &r uppbyggd i AutoMod &r det mdjligt att
utféra olika simuleringar. De ingaende parametrarna kan andras och resultat fran
olika scenarier kan tas fram och analyseras.”

% Slack et al (1998) s 398 ff

7 Automod.com (040419)

™ http://www.informs-cs.org/wsc98papers/027.PDF (040419)
2 Automod.com (040419)

" http://www.informs-cs.org/wsc98papers/027.PDF (040419)
™ Automod.com (040419)

" |bid

-36-



Kapacitetsjakt pa Metso

3.5 Belbningssystem

Allt fler foretag upptécker att dagens beléningssystem inte dr anpassade till dagens
organisationsformer och saledes inte motsvarar kraven i dagens affarsvarld. Moderna
organisationsformer betonar ofta de anstdlldas delaktighet och tar hénsyn till att
mycket arbete idag sker tvarfunktionellt, exempelvis genom arbete i grupper. Detta
avsnitt &r menat som ett principiellt resonemang runt de orsaker som gor att ett
traditionellt beldningssystem ofta fungerar bristfalligt samt vad som bor finnas i
&tanke vid en omstrukturering av féretagets beldningssystem.’

3.5.1 Traditionella beléningssystems brister

Anledningen till att de flesta beloningssystem i vastvarlden idag fungerar bristfalligt
ar att de tillkom under aren omedelbart efter andra varldskriget och i stort inte har
forandrats sedan dess. Karaktaristiskt for arbetsklimatet pa den tiden var en ganska
stabil marknadstillvaxt med relativt begrdnsad konkurrens vilket borgade for stora,
hierarkiska, byrakratiska organisationer. Konventionella beléningssystem féljer dven
detta monster med manga olika l6neskalor med betoning av poster som infattar
kontroll och stabilitet. Aven individuella arbetsinsatser uppmarksammas genom
exempelvis ackordsléner och merittilldgg.”’

En stor forandring som skett de senaste aren ar att arbetskraften och foretagandet har
blivit allt mer globaliserat. Det finns ndstan odndligt med arbetskraft i de mindre
utvecklad landerna och det &r inte bara konkurrens om de enklare arbetena utan
numer ocksa om kravande, kunskapsbaserat arbete. Denna globalisering av
arbetsmarknaden paverkar beloningssystemen pa flera sétt. Forst och framst tenderar
den att stabilisera eller till och med reducera I6ner i de utvecklade ekonomierna och
dels okar den lonegapen mellan hog- och lagutbildad arbetskraft. Den Okade
globaliseringen har &ven inneburit att olika nya idéer rérande beldningsprinciper
spridit sig och det har blivit ganska vanligt att foretag kopierar varandras
l6neprinciper.”

Aven den accelererade tekniska utvecklingen leder till att de som idag borjar arbeta
kan rakna med att bli omskolade atminstone tva ganger under sitt yrkesliv for att félja
den teknologiska utvecklingen samt olika arbetsmetodiska forandringar®. Trots att
den tekniska utvecklingen hittills inte haft stor inverkan pa lonen har fler och fler
foretag pa senaste tiden borjat uppmarksamma hur l6nesystemet kan starka foretagets
konkurrenskraft genom att stimulera och beléna de anstéllda till att kontinuerligt
utveckla sina kunskaper.

Pa senare ar har manga organisationer plattats ut och det ar inte langre samma fokus
pa integration och diversifiering som tidigare. Nar de anstillda inte langre har
mojlighet att gora karridar genom en klattring i chefshierarkierna som erséttning for

"® Rendahl (1995) s 86
" Rendahl (1995) s 86
"® Rendahl (1995) s 87
™ Rendahl (1995) s 88
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bra arbetsprestation behdvs det i stéllet principer for att beléna anstéllda som ror sig
sidledes i organisationen eller férdjupar sig kompetensmassigt.®°

3.5.2 Beldningssystemets utformning

Som ett resultat av ovanstaende kritik mot dagens beloningssystem kan man se hur en
ny logik for beloningssystem bor se ut for att den skall kunna stodja verksamhetens
affarsmassiga behov. De nya framvaxande bel6ningssystemen k@nnetecknas av att de
ar enklare, mer flexibla och mer flytande, men kanske framfor allt mer
situationsanpassade &n de gamla, konventionella l6nesystemen. Ett effektivt
beloningssystem bor besta av tva stycken kompletterande syften. Dels skall de stodja
foretagets strategiska inriktning, dels skall de motivera de anstéllda till beteenden som
stodjer organisationens mal. Det forsta av dessa syften kraver en forstaelse for
organisationens struktur och satt att fungera medan det andra kraver en férstaelse for
hur individer fungerar och reagerar. Detta innebar att varje beléningssystem maste
skraddarsys till den organisation det skall verka i dels for att stdrka och stodja det
aktuella foretagets affarsstrategi, dels for att det skall Gverensstdmma med principerna
for organisationsstrukturen, samt for att vara i linje med foretagets kultur.®*

Stod for
afférsstrategin

y

Stod for >
organisations-
strukturen

Utformning av "1  Organisatorisk
l6nesystemet effektivitet

A 4

A 4

Stod for
foretagskulturen

Figur 3.3. Strategisk utformning av beléningssystem®

3.6 Malstyrning

Genom den socio-tekniska skolan utarbetades under 70-talet en ny organisationsform
som kom att kallas den sjalvstyrande arbetsgruppen eller den socio-tekniska
arbetsorganisationen. Initiativet till denna skolbildning sprang ur ett framvaxt
missndje med den funktionella arbetsorganisationen och utgangspunkten var en
ambition att komma till ratta med det laga engagemanget, de otillfredsstallande
arbetsmiljoforhallandena och de motsattningar mellan anstallda och ledning denna
organisationsform ofta drogs med. De grundldggande relationerna i det dagliga
arbetet observerades och nya relationer mellan de anstéllda och utrustning, verktyg
och maskiner borjade definieras. Vad man kom fram till var att de anstélldas

% Rendahl (1995) s 88 f
8 Rendahl (1995) s 90
8 Rendahl (1995) s 90
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arbetsresultat till lika stor del berodde pa hur de uppfattade och uppskattade sin
arbetssituation som hur de var anpassade till sin tekniska utrustning. Franvaron av
engagemang, sma mojligheter till paverkan, trakiga och monotona arbetsuppgifter
gjorde att prestationerna och flexibiliteten i den funktionella organisationen inte
kunde forbattras.®®

Syftet med denna nya arbetsorganisatoriska form blev alltsd att oka kéanslan av
samhorighet. Detta astadkoms genom att lata en grupp av anstallda pa egen hand
ansvara for att skota vissa planerings- och kontrollfunktioner. Genom detta kunde
medarbetarnas kompetens vidgas vilket i sin tur oOkade forutsattningarna for
arbetsrotation. Det blev ocksd majligt att flytta delar av arbetsledningsansvaret till en
grupp av individer som forutsattes arbeta tillsammans regelbundet. Innanfor
gruppgransen dverlats p& gruppen att pd egen hand l6sa sina problem.®

3.6.1 Den malstyrda arbetsgruppen

En modernare version av den socio-tekniska arbetsgruppen vad galler saval
arbetsorganisation som arbetsgruppens befogenheter och uppgifter aterfinns i dagens
stravan att organisera malstyrda grupper. Den malstyrda gruppen representerar ett
nytdnkande inom ett flertal viktiga avseende. Exempelvis har den en stark
kundfokusering med tydliga kundrelationer bade externt och internt och dessutom ar
den en viktig del av foretagets dvergripande strategi pa grund av sin hdga grad av
integration i foretaget. Ett mal med den malstyrda arbetsgruppen &r att den
organiseras i arbetsprocessen sa att den foljer flodet i foradlingen. | idealfallet
kontrollerar den malstyrda gruppen hela foradlingsprocessen fran bestéllning till
leverans. Detta ger en ansvarskansla for gruppens prestation och ett intresse for att det
skall g& bra for gruppen som en helhet.®

Malstyrning innebér att organisationens 6vergripande mal preciseras for varje enhet
och grupp. En sjalvstandigt fungerande arbetsorganisation kan inte styras genom att
arbetsledningen detaljerat styr arbetsprocesserna, utan sattet att leda arbetet maste
omvandlas till ett satt som medger att arbetsgruppen sjalv reglerar de interna
arbetsprocesserna. Den vanligaste principen for ett sadant arbete ar att gruppen,
gentemot ledningen, atar sig att prestera ett visst arbetsresultat, vilket ar definitionen
av malstyrning. For att malstyrningen skall fungera som ledningssystem kravs det att
det finns ett informationssystem eller kontrollsystem som kontinuerligt méter
gruppernas resultat. Det dr dessutom viktigt att dessa matningar utfors pa ett satt att
gruppen forstar innebdrden av dem. Resultaten av matningarna maste tillhandahallas
gruppen for att den skall kunna utvérdera sina prestationer och se hur den lever upp
till de bestamda gruppmalen.®

8 Rendahl (1995) s 55
& Ibid

% Rendahl (1995) s 57
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Eftersom gruppens malstyrning automatiskt kontrolleras av dess produktionsresultat
foljer darmed indirekt att gruppen sjalv skoéter sin resultatuppféljning och
kvalitetsgranskning. Gruppen fordelar &dven uppgifter mellan medlemmarna,
bestammer Gvertidsuttag och skéter tidsredovisning samt bestammer in- och utlaning
av personal. Gruppen kommer vidare att vara en viktig influens vid investeringar och
budgetarbete och successivt dven vid formulering av organisationen mal.?’

3.7 Analysmodell

Vi har valt att anvanda den teori om kontrollsystem, som presenteras ovan, som
skelett for den analys vi &mnar gora av produktionen vid Pressgrupp 1 vid fabriken i
Trelleborg. Anledningen till att vi gor detta ar darfor att en av kontrollsystemets
viktigaste uppgifter just ar att styra och kontrollera sadana &mnen som tas upp i syftet.
En annan anledning &r att vi inte funnit att det finns ett existerande kontrollsystem,
eller motsvarande, som kan hantera sadana fragor och att det darfor kan finnas en
poang i att presentera nagra forslag runt just detta samt hur de genom var
analysmodell kan anvandas for att pa ett integrerat och Gvergripande satt styra
organisationen i réatt riktning.

Den teori som presenterats om vérdekedjan samt om kontrollsystem kan kombineras
till en modell som bestar av tva huvudsakliga delar dar den ena ar empirisk och den
andra teoretisk. Den empiriska biten av analysmodellen handlar om att presentera den
del av organisationen man vill analysera genom kontrollsystemet. Da organisationens
olika delar som kan vara intressanta att analysera och styra genom kontrollsystemet
kraver olika informationsinsamling och nyckeltal &r det viktigt att ha en Kklart
definierad bild av var i organisationen man befinner sig, och det ar darfoér av vikt att
denna del finns med i modellen. Den teoretiska biten har vi definierat enligt de fyra
bestandsdelarna som ett kontrollsystem &r uppbyggt av enligt Anthony och
Govindarajan. Dessa ar generella bestandsdelar for ett kontrollsystem och involverar
alla aspekter vi funnit nédvandiga for att kunna bygga upp var undersokning. Genom
att kombinera dessa tva delar astadkoms en modell vilken genom saval horisontell
som vertikal integration beskriver ett féretag och den interaktion mellan strategierna
och vardekedjan som krévs.

8 Rendahl (1995) s 63
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Figur 3.4. Kombinationen av kontrollsystemet och vardekedjan.

Né&r analysmodellen byggs anvands samma resonemang som ovan och forst definieras
en empirisk modell av vardekedjan med fokus pa det intressanta objektet, vilket i
detta fall & Pressgrupp 1. Sedan definieras en teoretisk modell av foretagets
kontrollsystem, det vill séga det system som anvands for att styra och synkronisera
tillverkningsprocessen med foretagets strategier. Dessa integreras till en dvergriplig
modell som kan appliceras pa alla 6nskade delar av foretagets vardekedja. Vi kommer
i detta arbete inte att gora ndgon analys av Metsos vardekedja utan bara av den del vi
bestammer i vara avgransningar. Dock innefattar analysmodellen hela vardekedjan
for att den skall bli generellt applicerbar pa dvriga delar av produktionen och
vardekedjan samt for andra produktionsanlaggningar och deras vardekedjor. Den del
av analysmodellen som presenterar vardekedjan ser dérfor ut enligt foljande:

Press-
grupp

A 4

Leverantdrer

T

Trelleborgs-
fabriken

Figur 3.5. Vardekedjans del i analysmodellen.

Figuren ovan askadliggor en konceptuell bild av i detta fall var studerade pressgrupps
position i foretagets vardekedja. Ovriga block i den del av figuren som representerar
Trelleborgsfabriken &r de dvriga interna delarna av vardekedjan och kunder och
leverantorer visar pa fabrikens, och dess olika delars, koppling till dessa. Genom
denna modell har tillverkningsprocessen kunnat beskrivas pa ett dvergripande satt,
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nésta steg blir att presentera den teoretiska delen i from av den styrning och kontroll
som erfordras for att kunna mandvrera denna i riktning mot féretagets strategier.

Reglerare |—» | Kontroll-
mekanism

Detektor |——» <«— Paverkare

Verksamhet
som skall

kontrolleras

Figur 3.6. Bild av ett generellt kontrollsystem.

Figuren beskriver ett generellt kontrollsystem med en reglerare, en detektor, en
paverkare samt ett kommunikationsnatverk. Detektorn ar den del som insamlar
information fran den verksamhet som skall kontrolleras och delger denna till
regleraren. Regleraren dr den del av modellen som utvérderar den information som
insamlas och jamfér denna med de strategiska och finansiella nyckeltal som skall
vagleda foretaget i ratt riktning. Om regleraren finner anledning att paverka
verksamhetens riktning anvands paverkaren som ar den verkstillande delen av
modellen.

Genom att kombinera modellen av vérdekedjan med den for kontrollsystemet uppnas
en analysmodell for effektiv styrning av vald verksamhet. Analysmodellens stora
fordel ar att den bade tar hansyn till den verksamhet som skall styra omgivning och
position i vardekedjan samtidigt som den sékerstaller att verksamheten styrs i riktning
med de strategiska och finansiella malen och nyckeltalen. Analysmodellen ar darmed
néstan fardig, men forst kommer vi &ven att infoga de olika typer av kontrollsystem
som beskrivits tidigare i kapitlet.

Detektorn identifieras som informationssystem eftersom detta ar kontrollsystemet
som syftar till att sprida den information 6vriga kontrollsystem vill férmedla samt
inhamta den information de 6vriga kontrollsystemen behover for att kunna fungera pa
ett bra satt. Regleraren &r det system for strategisk och finansiell planering vilket
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anvands som underlag for att sétta strategiska och konkreta mal for foretaget samt for
att kunna skaffa tillrackliga och rattvisande underlag for de beslut dessa baseras pa.
Den sista delen ar paverkaren som identifieras som personalsystemet vilket ar det
kontrollsystem som synkroniserar personalen med 0Ovriga kontrollsystem eftersom
dessa pa olika satt syftar till att paverka personalen att arbeta i en viss riktning. Med
dessa sista modifikationer kan vi presentera den fardiga analysmodellen som ser ut

enligt foljande:

System for
strategisk och
finansiell planering

Informations -
system

Strategisk
ledning

Personal-
system

A 4

Leverantdrer

grupp >

\>Press\

T

Trelleborgs-
fabriken

Figur 3.7. Var integrerade analysmodell
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Kapitlet behandlar de empiriska data vi samlat in under den tid vi befunnit oss pa
foretaget. Vara data bygger till stor del pd samtal med personer med olika
befattningar inom foretaget samt de iakttagelser vi gjort. Kapitlet inleds med en kort
presentation av fabriken i Trelleborg och de fléden som finns paverkar produktionen
vid Pressgrupp 1. Vi tittar narmare pa Pressgrupp 1 och de faktorer som paverkar
arbetet och produktionen. Sist i kapitlet introduceras vulkcykeln.

4.1 Beskrivning av Trelleborgsfabriken

Metso Minerals i Trelleborg kombinerar gummi med metaller, keramer och plaster
for att pa detta satt fa produkter med férhojda egenskaper och som ocksa ar latta att
montera. Metallerna som anvéands ar aluminium och stalgods. Fabriken i Trelleborg
har cirka 170 anstéllda varav drygt 60 &r tjansteman.®® Produkterna som tillverkas kan
delas upp i tva storre grupper. Den forsta ar produkter innehallade pressvulkat gummi
och den andra ar produkter av polyuretan (PU).¥* Produktsortimentet bestar av
fendrar, kvarninfordringar, siktduk, slitskyddsprodukter och transportbandstillbehor.
Fendrar och kvarninfordringar star vardera for 30 procent av den producerade
volymen och siktduken har hégst omsattning. Foretag inom gruvindustrin ar de
framsta anvandarna av produkterna. Trelleborgsfabriken koper ocksd in och
lagerhaller gjutgods i form av mantlar.*

Fabriken kan delas in i tre huvudomraden. Forutom den redan namnda gummi- och
polyuretantillverkningen finns ocksa en stanseriavdelning. Har efterbearbetas vissa av
de egentillverkade produkterna fran gummi- och polyuretanavdelningarna men aven
inkdpt fardigvulkat gummi stansas.*

4.2 Foradlingsflode

Foljande stycke kommer att beskriva det flode av material som gar genom Pressgrupp
1. Nedan tas bara de produkter och material upp som ingar i artiklar tillverkade vid
Pressgrupp 1 samt de moment dessa utsétts for innan de ar redo for leverans till lager
eller kund. For flodesschema se bilaga 1.

Produkterna som tillverkas vid Pressgrupp 1 bestar alltid av formpressat gummi och
ofta & gummit kombinerat med olika insatsmaterial. De insatsmaterial som
forekommer ar keramer (aluminiumoxid), stalgods, aluminium och plaster. Gummit
och insatsmaterialen har olika fléden genom fabriken och mdts forst vid sjélva
pressningen.”

8 Martina Buzzi-Donato

8 processheskrivning, Metso Mineral (Trelleborg) AB, intranat
% Intervju Rolf Svensson (040210)

! Ibid

%2 Processbeskrivning, Metso Mineral (Trelleborg) AB, intranét
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Insatsmaterialen borjar med att anlédnda till avdelningen for ytbehandling av metaller,
keramer och plaster. Harifran gar stalgods och aluminium vidare for avfettning och
blastring medan plaster gar till ruggning. De blastrade metallerna malas och det gors
aven keramerna och efter detta sker klistring vid behov. Plaster som blivit ruggande
kan sammanstrala med metallerna och keramerna i klistringsavdelningen eller ga
direkt vidare till ndgon av pressgrupperna eller PU-avdelningen. Néar metallerna ar
fardigblastrade gar dven de vidare till ndgon pressgrupp eller PU-avdelning. Metaller
4r det dverlagset vanligaste insatsmaterialet.*®

Gummit anlénder forst till ett utomhuslager. Déar ligger det tills det blir flyttat
inomhus till mellanlagringen. Férutom att gummit flyttas nérmare extrudrarna har
mellanlagret ocksa som syfte att forvarma gummit innan det extruderas i en
pinnextruder, valsas eller bada delar.** Avsikten med extruderingsmomentet &r att
varma upp gummit for att vulkprocessen senare i pressarna ska kunna kortas. Gummit
varms optimalt upp till 100 grader i extrudern.” Totalt finns knappt tio stycken olika
gummikvaliteter med olika egenskaper pa lager. Vissa kvaliteter anvéands ofta och till
ett stort antal produkter medan andra anvéands mycket sillan.*® Efter uppvarmning gar
gummit vidare till laddningsmomentet i ndgon av pressarna i Pressgrupp 1.”

De féardigbehandlade metallerna lagras vid Pressgrupp 1 tills det &r dags att anvénda
dem. En del metallgods lackas for att undvika att gummi fastnar pa ytan. Nasta
moment som sker vid Pressgrupp 1 &r att pressarna laddas med eventuellt
insatsmaterial samt det gummi som varmts upp via extrudering eller valsning.
Darefter stdngs pressarna och gummit pressvulkas till produkter. Beroende vad det &r
for produkt som tillverkas kan presstiden variera fran mellan cirka en timme upp till
tio timmar.®® For att materialet ska kunna uppnd de ratta egenskaperna efter en
vulkning méste vulktemperaturen ligga mellan 120 och 180 grader®”. De
gummikvaliteterna som anvands i produktionen kraver en vulktemperatur pa mellan
150 och 170 grader.'® Efter vulktidens slut ppnas pressarna och produkterna rensas
fran overflodigt material samt repareras i de fall det behdvs och ar majligt, innan de
gar vidare till lager, stanseri eller efterbearbetning. Forutom stansning innefattar
efterbearbetningen dven sagning, slipning, borrning och fasning. Nar en ny sorts
detalj ska pressas byts formarna av formmont6rerna och detta moment kan ta alltifran
nagon timma till en hel dag beroende pa hur formen maste byggas om. Alla formar
passar inte heller i alla pressar.'™

% Processheskrivning, Metso Mineral (Trelleborg) AB, intrant
% Processheskrivning, Metso Mineral (Trelleborg) AB, intrant
% Rolf Svensson

% Hans Peterson

°" Processbeskrivning, Metso Mineral (Trelleborg) AB, intranat
% Hans Peterson

% Askeland (1996) s 527

100 Rolf Svensson

1% Hans Peterson
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4.3 Empiriska observationer

Nedanstdende stycke bygger pa de iakttagelser vi har gjort i samband med den
empiriska undersdkningen vi utfért under totalt fem dagar samt ett flertal samtal vi
haft vid olika tillfallen med formén och de som arbetar vid Pressgrupp 1.

4.3.1 Extrudering och valsning

Innan gummit 1aggs i pressarna har det antingen extruderats eller valsats. Det finns
tva stycken extrudrar som kan kéras parallellt. Vanligtvis anvands mellan tre och fyra
gummikvaliteter per skift. Varje gang en ny kvalitet ska anvandas maste extrudern
tommas pa det gummi som finns i den innan den kan laddas med nytt. Genom att
rakna ut hur manga kilo gummi som laddats i extrudern och hur manga kilo som
extruderats gar det ocksa att berdkna nar tillforseln av gummi i extrudern bor
stoppas.’® Det gummi som blir kvar i extrudern skruvas fram och avlagsnas i detta
moment som tar ungefér fem minuter. Gummiklumpen som blivit 6ver valsas och
rullas upp i lampligt stora bitar. Dessa bitar kan antingen stoppas tillbaks i extrudern
nasta gang gummikvaliteten kors eller valsas igen da en liten méangd uppvarmt gummi
till en press 6nskas vid ett annat tillfalle.'® Om extrudern inte kommer att koras pa ett
tag maste den tommas pa gummi eftersom gummit annars borjar vulkanisera. Den
nést vanligaste gummisorten kors oftast i den mindre extrudern medan den vanligaste
samt de mindre vanliga gummisorterna kors i den stora.'®

4.3.2 Extruderlistor

En orderplanerare bestdmmer vilka order som ska kdras och vilken ordning de ska
tillverkas i. Ordningen bygger bland annat pa vad ordern har for leveransdatum och
hur stor den &r.*® Personalen vid pressgruppen far vid skiftbytena en s& kallad
extruderlista. Extruderlistan ar ett papper som beskriver den planerade produktionen
for ett skift och fungerar darfér dels som arbetsplanering och dels som
produktionsuppfoljning. Pa listan star det for varje press bland annat vad som ska
tillverkas, hur manga detaljer som ska goras totalt, vilken gummikvalitet som ska
anvéndas och hur mycket gummi som kravs till detaljen. En person brukar vara
ansvarig for extrudern under ett helt skift men vem det ar varierar. Det finns ocksa
personer som inte vill utféra denna uppgift. Nar material extruderats till en viss press
markeras detta med ett streck pa listan och om nagon form av fel uppstar markeras
detta i en sérskild kolumn i listan. Felet harleds da till en av &tta standardorsaker,
exempelvis formfel eller metallbrist.*®

4.3.3 Vulkning

Nar gummit extruderats laggs det pa en vagn och numret pa den press samt vilken
vaning gummit ska ligga pa i pressen ristas in. Metallerna som anvands vid respektive
press ligger pa pallar i narheten av pressen. Metallerna och gummit lyfts i manuellt

192 personal vid Pressgrupp 1

193 Egna observationer

104 personal vid Pressgrupp 1

195 Intervju Henrik Persson (040210)
1% Egna observationer
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eller med ett hjédlpmedel som till exempel en truck. Vissa pressar har ett bord dar
materialet kan placeras for att sedan skjutas in i pressen medan andra pressar kraver
materialet laggs inne i pressen direkt. Nagra formar och pressar gor det mojligt att
pressa tvd olika detaljer p& tvd olika vaningar i pressen.” Ibland kan de olika
detaljerna krava olika vulktid. Den 6vre delen av pressen gar i detta fall att tommas
utan att den undre gor det men det omvénda gér inte.’® Vid pressen finns en klocka
som sétts pa onskad vulktid nar pressen stangs. For att veta om produkten vulkat den
utsatta tiden maste klockan ldsas av.'® Generellt kan sigas att det tar ungefar en
minut att vulka en produkt med tjockleken 1 mm.!*° Sedan spelar det roll vilken
gummikvalitet produkten bestar av samt vilken typ av insatsmaterial den
innehdller.!** Nar produkten sedan &r klar éppnas pressen och produkten lyfts ut
antingen for hand eller med hjélp av en truck eller annat hjalpmedel. Produkterna
rensas fran gummirester och laggs sedan p& pallar.*? Vissa av dessa produkter gar
sedan vidare till efterbearbetning medan andra &r klara."*®

Om en produkt ligger i en press for lange paverkas materialegenskaperna i gummit
och kvaliteten pa produkten blir lagre. Om produkten vulkar mer an 40 procent av den
avsedda tiden kommer den att fa kraftigt nedsatta egenskaper.™

4.3.4 Metallberedningen

Metallberedningen far information i form av en plocklista om vad som ska tillverkas
under dagen. Denna lista visar vilka metaller som ska forberedas men inte i vilken
ordning metallerna sedan ska anvandas i pressarna utan denna information sker
muntligt."™ 1 metallberedningen forbereds metallerna for att de ska kunna ha rétt
egenskaper ndr de kommer fram till pressningen. Det tar cirka en halvtimme att
avfetta och blastra metaller.!'® Efter dessa moment méalas metallerna. Anledningen till
att metallerna maste behandlas &r for att vidhaftningen mellan gummi och metall ska
kunna bli s& god som méjligt.**’

4.3.5 Rundsystemet

Arbetet i Pressgrupp 1 bygger pé ett system med olika sa kallade rundor.'® Pressarna
laddas ungeféar samtidigt och de pressar som ska vulka under lika lang tid blir saledes
klara ungefar samtidigt. Detta leder till att arbetshelastningen ar daligt spridd 6ver
dagen. Under nagra perioder, som da pressarna ska tommas och laddas, finns mer

197 Egna observationer

198 Hans Peterson

199 Egna observationer

19 Rolf Svensson

1 Intervju Johan Agehall (040304)
112 Egna observationer

113 personal vid Pressgrupp 1

114 Rolf Svensson

15 Mikael Sjéholm

118 Intervju Johan Agehall (040304)
" Hans Peterson

118 personal vid Pressgrupp 1
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jobb &n som kan hinnas med medan det inte hander nagot alls under andra perioder.
De pressar som borde tdmmas vulkar ofta lite kortare eller langre an avsett for att
passa in i rundan. Vissa gummikvaliteter extruderas inte till varje runda utan ibland
star pressen stilla under den rundan och laddas inte forran nasta gang alla pressar
laddas. Om en runda &r fardig precis innan ett skiftbyte far pressarna vanta tills det
nya skiftet & pa plats trots att det vanligtvis bara ar halva skiftstyrkan som byts.
Rundsystemets fordelar, enligt personalen, ar att det finns mojlighet till Ianga
sammanhédngande raster medan nackdelen &r att arbetsbelastningen blir mycket hog
under den tiden arbete utférs runt pressarna.'*®

Systemet med rundor har levt kvar sen den tiden da det bara fanns en extruder och det
bara gick att extrudera en gummisort i taget. Férutsattningarna i dagens produktion &r
annorlunda i och med att det finns tva extrudrar och extruderingsmomentet borde pa
grund av detta inte vara en trang sektor.*

4.3.6 Arbetsledare

Innan det fanns sa kallade arbetsledare i produktionen var olika gruppledare lanken
mellan de som jobbade i produktionen och de som ansvarade for den. Gruppledarna
var en del av arbetsgruppen och skulle bade arbeta med vanliga uppgifter ute i
produktionen samt ha en dvergripande helhetskontroll. De utbildades i bland annat
ledarskapsfragor och rekryteringen av dessa gruppledare skedde internt.
Organisationen var inte tillrackligt mogen och det fanns inte rétt forutsattningar for att
stodja detta arbetssétt. Resultatet blev ganska misslyckat. Disciplinen och ordningen
sjonk och det var otydliga regler om vad som egentligen gallde. Det var ocksa oklart
var information kunde inhdamtas och kommunikationen var manga ganger dalig. Ett
annat problem var att det inte fanns nagra rutiner for hur medarbetarsamtal skulle
utforas dd gruppledaren var en del av gruppen. Gruppledarna hamnade i en
forvirrande situation dér de snarare fick rollen som chefer &n som en vanlig medlem i
gruppen de tillhorde.'?

Produktionen hade svart att leva upp till de ledningssystem som fanns och det fanns
ett stort dnskemal om att kunna fa tillbaks storre delaktighet. For att kunna stalla krav
pa personerna i produktionen ansags det ocksa vara viktigt att de berérda visste vad
som vantades av dem och att de kunde bli bekréftade och synas. Eftersom det var
tydligt att systemet med gruppledare inte fungerade anstélldes istéllet arbetsledare
som ansvarar for varsin del av produktionen. Arbetsledaren haller ocksa i individuella
medarbetarsamtal och hjalper till att arbeta fram individuella utvecklingsplaner for
varje medarbetare han ansvarar for.'??

119 Egna observationer
120 Mats Dahlberg

121 | bid

122 | pid
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De planer foretaget har, uttrycks i langsiktiga och kortsiktiga mal. Da dessa mal nar
arbetsledaren konkretiseras de och uttrycks i form av aktiviteter. Varje avdelning far
reda pa hur de ska agera och vilka mal de forvantas uppna pa kort och lang sikt.
Uppfoljningar av aktiviteterna goérs med jdmna mellanrum av arbetsledarna
tillsammans med andra produktionsansvariga.*®

4.3.7 Pressgrupp 1

Arbetet som utférs vid Pressgrupp 1 &r fysiskt krdvande. Det &r varmt att jobba
framfor en press och manga tunga lyft utfors. Det finns hjalpmedel vid vissa pressar i
form av traverser och sugklockor men i manga fall gar det snabbare att utfora ett
moment utan dessa hjadlpmedel. Detta prioriteras ofta av den som ska utféra momentet
eftersom det har fordelar pd kort sikt i form av en langre rast.® Nagra av de
viktigaste faktorer som motiverar till arbete &r trivseln bland arbetskamraterna samt
I6nen. Den information som sprids genom foretaget kommer till personalen vid
Pressgrupp 1 vid olika méten med arbetsledarna. Uppfattningen bland personer vi
pratat med vid pressgruppen &r att det &r mojligt att skaffa sig djupare information om
s& 6nskas men det finns inget direkt intresse av att géra det.'” Det finns &ven
anslagstavlor dar personalen kan ta del av olika resultat i form av grafer och
diagram.'?

I dagsldget ar personalen vid Pressgrupp 1 en mycket homogen grupp med enbart
man dar nastan alla befinner sig i aldern 25-40. Eftersom arbetet ar fysiskt kravande
ar det inte konstigt att sammanséttningen inte &r mer varierande. For att kunna ha en
mer blandad grupp och uppna fordelar i samband med detta skulle arbetet behdva
vara mindre fysiskt kravande 4n vad det ar idag.'?’

Lonesystemet idag ar inte baserat pa prestation utan bestar av en vanlig manadslon.
Forsok att infora nya delar i I6nesystemet har gjorts men det har inte gett det resultat
som onskats eftersom det fanns brister i utformningen. Tanken bakom I6nesystemet
har varit att ju fler omraden en person har kompetens att arbeta inom desto hdgre 16n
ska erhallas. Problemet uppstod da personer, som behdvde omplaceras da de asidosatt
tidigare uppgifter, fick ¢kad 16n i samband med forflyttningen eftersom de i och med
detta fick kompetens inom ett nytt omrade. Det finns dock ett bonussystem som bland
annat ar baserat pa foretagets ekonomiska resultat samt leveransprecision. Bonusen
delas jamnt pa alla som arbetar i produktionen. I nulaget samlas inte den typ av data
in som skulle kunna géra bonussystemet mer detaljerat for varje avdelning.'?®

4.3.8 Skiftsystemet

Pressgrupp 1 &r bemannad dygnet runt, sju dagar i veckan med undantag for vissa
storhelger. Pressgruppen bemannas av ett 2-skift, ett nattskift och ett 5-skift. 2-skiftet

123 Mats Dahlberg

124 Egna observationer

125 personal vid Pressgrupp 1
126 Egna observationer

27 1 bid

128 Mats Dahlberg
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jobbar veckovis antingen formiddagar mellan 06:00 och 14:20 eller kvallar fran 14:20
till 22:40. 2-skiftet har tidigare bestatt av tre personer men eftersom de som slutat inte
ersatts av nagra nya ar de i dagslaget endast tva personer. Nattskiftet bestar dock
fortfarande av tre personer och de arbetar enbart natter mellan 22:40 och 06:00 fran
och med sdndag natt till och med torsdag natt. Parallellt med detta finns det dven ett
5-skift som totalt bestdr av tio personer, tva personer per skift, och de jobbar
tolvtimmarspass antingen mellan 06:00 och 18:00 eller 18:00 och 06:00.
Bemanningen &r alltsd fyra personer under dag- och eftermiddagsskiftet och fem
personer under natten. P& helgerna bemannar endast 5-skiftet Pressgrupp 1 det vill
sdga tva personer.’”® Vanligtvis anvdnds bara fem pressar av femton under
helgerna.'*

5-skiftet har bara funnits i 3 ar och anledningen till att det inférdes var att det snarare
blivit regel 4n undantag att Gvertidsarbete skedde pa helgerna for att hinna tillverka
order med langa ledtider i tid. Detta ledde till en hdg belastning av de anstéllda
eftersom det inte var ovanligt att de kunde arbeta tolv dagar i streck innan de hade en
ledig dag. Avsikten med 5-skiftet var ocksa att skiftbytena skulle bli smidigare och
inte leda till tillfalliga nedgéngar i produktionen.'*!

| beredningen av insatsmaterial saknas bemanning pa natten. Bland formbytarna
arbetar fyra personer under dagskiftet, en person under kvallen men ingen pa
natten.’® Detta innebar att andelen formbyten under dagskiftet &r mycket hégre an
kvallstid och helt obefintlig pa natten och helgerna.

4.3.9 Sjukfranvaro

Da personer vid Pressgrupp 1 ar franvarande pa grund av sjukskrivning eller annan
anledning finns tva olika satt att agera pd. Antingen anvands farre antal pressar &n
planerat eller ocksa flyttas nagon fran en annan avdelning over till Pressgrupp 1 for
att kompensera bortfallet. Manga av dem som jobbar i andra delar av produktionen
har fran borjan jobbat vid Pressgrupp 1. Detta leder till att de flesta som kommer in
som ersattare har ndgon form av erfarenhet fran arbetet. Om valet istdllet ar att
anvanda farre pressar kommer detta naturligtvis att leda till att den planerade
méangden produkter inte kommer att kunna produceras och detta leder till férseningar
i produktionen.™®

Foretaget har en arbetsmiljocertifiering men eftersom den inte funnits sarskilt lange ar
det svart att visa om den har gett resultat. Dess eventuella effekt kommer forst att
markas pa lite langre sikt. Riskanalyser gors regelbundet for att moment som kan leda
till skador ska kunna undvikas. De arbetsskador som sker registreras och det gors
aven hur lang sjukskrivning de gett upphov till. Under 2003 anmaldes totalt 12
stycken intraffade arbetsskador fran alla avdelningar i tillverkningen pa fabriken i

129 Intervju Rolf Svensson (040210)
30 Hans Peterson
B Intervju Rolf Svensson (040210)
132 H

Ibid
133 Hans Peterson
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Trelleborg. Av dessa ledde halften till sjukskrivning och halften av dessa sjuk-
skrivningar varade i mer an tva veckor. Det som inte syns i denna statistik ar de
sjukskrivningar arbetet under lang tid kan ha orsakat eftersom det &r svart att avgora
hur skadan uppkom. Dock ar det troligt att vissa av langtidssjukskrivningarna idag
delvis beror pa forslitningsskador som byggts pad med aren och kombinerats med
andra sjukdomsorsaker.’* En vanlig arbetsskada bland personalen vid Pressgrupp 1
ar skarskador fran de vassa knivar som anvands vid rensning av de fardigvulkade
produkterna.'®

4.4 Vulkcykeln

Vi har genom vara observationer av arbetet vid pressarna i Pressgrupp 1 kunnat finna
ett cykliskt monster, hérefter kallad vulkcykeln, genom vilket pressarna anvands.
Meningen med att introducera detta cykliska monster ar dels att presentera pressandet
samt arbetet vid pressarna som en del i samma process och dels som hjalp att stycka
upp denna process i dess sju bestandsdelar for att kunna bedéma de olika delarnas
bidrag till bland annat ledtid och beldggningsgrad. Nedan féljer en presentation av
dessa steg.

/

<

N

Formbyte

Demontering

OPPNING | TOMNING | LADDNING

Montering

I \I/ Uppvarmning
ovVT

EV

Figur 4.1. Vulkcykelns bestandsbelar

Det fysiska arbetet personalen utfér vid pressen kan delas in i 6ppnande av press,
tomning av press samt laddning av press (OTL), detta raknas som ett steg i processen.
Vulkcykeln definieras i detta exempel som den serie aktiviteter som genererar ett
tidsoptimalt anvindande av en press. Detta dar vulkning, 6ppning, témning och
pressning. Formbyte ar en nddvandighet for att kunna producera fler produkter an det
finns pressar men &r inte direkt involverad i vulkcykeln eftersom den sker vid
omstallning mellan olika order och séledes inte kan sdgas inga i den kontinuerliga
produktionen. Det &r dven av denna anledning vi valt att inte direkt observera
formbytet utan nojer oss med att sdga att formbytet paborjas efter pressen ar tomd och
slutar nér pressen laddas i samband med ett planerat formbyte.

I en tidsoptimal produktion skulle bara de tva aktiviteterna vulkning samt OTL
existera. | verkligheten férekommer det dock naturligtvis mer eller mindre motiverad

134 Seppo Luukkonen
135 personal vid Pressgrupp 1
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spilltid mellan de olika momenten i den huvudsakliga vulkcykeln. Den forsta stérande
aktiviteten som presenteras kallar vi eftervulk (EV). Eftervulk definieras som den
extratid en produkt sitter i pressen efter att materialet egentligen ar fardigvulkat.
Nasta storning kallas for overksam tid (OVT) och definieras som tid da inget arbete
sker vid pressen. Denna tid kan uppkomma mellan 6ppning, témning och laddning
samt mellan laddning och stdngning av press. Den sista stérande posten involverar fel
och driftstopp och kallas i underskningen for 6vrigt. Ytterligare en post forekommer
for att ta hansyn till att material ibland vulkas kortare tid &n vad som planeras. Posten
for detta kallas negativ efervulk (NEV) och finns med for att underlétta statistik och
simulering. Nedan kommer en mer grundlig diskussion av de sju aktiviteterna
eftervulk (EV), overksam tid (OVT), vulk, formbyte, 6ppning och témning samt
laddning (OTL), évrigt samt negativ eftervulk (NEV) att féras med betoning pa vara
empiriska observationer.

| nedanstdende beskrivningar hanvisas till den kvantitativa undersokning vi
genomfort i produktionen och dér de sju aktiviteterna maétts under dagen.
Aktiviteterna presenteras som delar av den totala tillgédngliga tiden vilken ar den
sammanlaga observationstiden for alla pressarna under dagen.

441 Vulk

Vulk &r den tiden som forflyter fran det att pressen stangs till den tiden det &r planerat
att den skall vara klar och 6ppnas. Oppnas inte pressen vid ratt tid overgar vulk i
eftervulk. Den genomsnittliga tiden vulkning sker i alla pressarna motsvarar cirka 49
procent av den tillgangliga tiden. Detta matt, vulktidens del av den tillgangliga tiden,
ar ett av de produktivitetsmatt vi kommer att anvanda oss av och motsvarar ganska
bra vad som skulle kunna bendmnas pressens verkningsgrad. Malet for
verkningsgraden &r att den skall gd mot hundra procent och att den endast skall
sénkas pa grund av produktivt arbete vid pressen.*®

4.4.2 Oppning, témning och laddning

Det arbete som sker direkt med eller direkt i anslutning till en press har vi valt att
lagga i en gemensam OTL-kategori. Dessa tre moment &r definierade genom att vi
delat upp var de huvudsakliga stérningarna i tiden fran dess att pressen oppnas till
dess att den stangs hittas. Vi fann genom var undersokning att overksam tid framfor
allt intréaffar mellan det att den toms fram till det att den laddas. Den tid som brukas
till att 6ppna, tomma och ladda pressarna uppgar sammanlagt till ungefar 4 procent av
den tillgéngliga tiden.™’

4.4.3 Overksam tid

Den tiden som har benamns overksam &r den tid det inte utfors ndgon aktivitet i
anslutning till pressen. Om pressen till exempel tdéms men inte laddas och sténgs
innan produkten kors ivdg for rensning kommer tiden fram till laddningen att
kategoriseras som overksam for pressen. Overksam tid syftar enbart till maskin-

3¢ Egna observationer
57 |bid
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anvandandet och far inte blandas ihop med personalens tid. Den overksamma tiden
har i undersékningen matts upp till cirka 23 procent av den tillgangliga tiden.**

444 Eftervulk

Eftervulk &r den tiden en produkt ligger i pressen efter den egentligen &r fardigvulkad.
Om denna tid Gverstiger cirka 40 procent av den for produkten behdvda vulktiden kan
produkten Overvulkas vilket innebdr att produktens gummiegenskaper kraftigt
forsamras. Genom undersokningen har vi kommit fram till att eftervulk upptar cirka
10 procent av den tillgangliga tiden.**

4.45 Negativ eftervulk

I vissa fall hander det att produkter ligger i pressarna kortare tid &n de skall gora.
Denna tid mats i var studie negativt och kallas for negativ eftervulk. Den negativa
eftervulken ligger i dag pé& runt 1 procent.'® Det finns en risk att kvaliteten blir
lidande da en produkt vulkas kortare tid &n vad som ar avsett och i kvalitetssynpunkt
ar det tvartom att foredra att en produkt vulkas nagot langre an nagot kortare om

ndgot av alternativen maste véljas**’.

4.4.6 Formbyte

Formbyte innebér att den form produkten pressas i byts. Detta sker av formmontorer
som inte tillhér personalen vid Pressgrupp 1. Eftersom det inte & samma personal
som skdter formbytet som det dvriga arbetet vid pressarna har vi valt att inte méta
formbytets olika moment. Vi har i stéllet valt att mata formbytet fran den tid en press
ar fardigtomd och star och vantar pa ett formbyte fram till dess att formbytet ar klart
och pressen laddas igen. Genom var undersokning har vi fatt fram att denna
formbytestid upptar drygt 14 procent av den tillgangliga tiden. Det & med stor
sannolikhet en ganska stor del av det vi valt att redovisa som formbyte egentligen
skulle passa battre under kategorin overksam tid. Vi sag dock ingen mojlighet till att
narmre kunna gora den distinktionen med den méatmetod som anvéndes. P& grund av
skiftsystemet varierar andelen formbyte kraftigt beroende pa vilket skift som
studeras.**?

4.4.7 Ovrigt

I kategorin 6vrigt ligger oférutsedda avbrott som kan forklaras med tekniska problem,
fel eller reparationer. | de fall av 6vrigt” vi noterat & maskinfel den vanligaste
orsaken till stérningar. Aktiviteten évrigt upptar ungefér 2 procent av den tillgéngliga
tidelgsoch ar viktig att specificera for att den inte skall belasta formbyte eller overksam
tid.

138 Egna observationer
39 |bid

149 | pid

141 Mats Dahlberg

1“2 Egna observationer
143 | bid
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5 Tillampning av analysmodellen

| detta kapitel fors en diskussion om foretagets potential till utveckling och
effektivisering samt de faktorer och omstéandigheter som férhindrar eller motverkar
foretagets utveckling. Den analysmodell vi arbetat fram kommer att vara en central
del av detta kapitel da den kommer att anvandas som ramverk for analysen av
tillvekningsprocessens effektivitet samt den kontroll som utévas éver denna.

System for
strategisk och
finansiell planering

Strategisk
ledning

Informations- Personal-
system system
. | Press-\
Leverantorer > grupp >
/ 1
Trelleborgs-
fabriken

Figur 5.1. Analysmodellen.

Kapitlet laggs upp utifran den analysmodell som presenterats i teorikapitlet. Vi
upptackte ganska tidigt att det inte existerade nagra strategiska eller finansiella
nyckeltal vi tyckte beskrev kapacitetsutnyttjandet och produktiviteten i den
observerade pressgruppen vilket ledde till att vi fick b6érja med att ta fram dessa. De
nyckeltal vi kommer att anvdnda for strategisk och finansiell styrning ar
utnyttjandegrad och effektivitet som dessa ar definierade i teorikapitlet. Dessa
nyckeltal har valts enbart utifran vart syfte. Vid implementering av analysmodellen i
storre skala kravs att foretaget funderar over fler nyckeltal som beskriver andra
intressanta delar av produktionen.

Med dessa nyckeltal i bakhuvudet gors en presentation av den datainsamling som
utférdes for att kunna ta fram dessa ur produktionen. Detta har gjorts med matningar
av olika tider, definierade i vulkcykeln, som gjorts direkt i produktionen vid
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pressgruppen. Anledningen till att vi matt direkt i produktionen &r att vi inte funnit
nagot informationssystem som kunnat forse oss med de data som kravdes for att rakna
ut nyckeltalen. Dérefter fors ett resonemang runt dagens forutséattningar vad galler
produktion och produktionsstyrning samt vad det finns for forbattringsmojligheter
rorande dessa delar utifran var analysmodell. Genom den undersokning som gjorts av
tillverkningen vid Pressgrupp 1 har vi kunnat fa en klar uppfattning om den faktiska
produktionen samt dess innehall och bestandsdelar. | och med detta har vi identifierat
de delar av produktionen i form av planerade och oplanerade stopp och stérningar
som kravs for att den teoretiska designade kapaciteten samt den verksamma
kapaciteten ska kunna definieras. Dessa &r olika delar av nyckeltalsberakningen och
ger oss &ven tillrackligt med information for att kunna simulera vilka effekter olika
forandringar av produktionen skulle leda till. Detta kommer att presenteras i
analysens sista kapitel.

5.1 Produktionstekniska antaganden

De observationer vi gjort av produktionen i Trelleborgsfabriken har, alla fem
undersokta dagar, till storsta del skett under dagskiftet som stracker sig fran 06:00 till
14:20. Detta kan bade ses som en fordel och en nackdel utifran den produktions-
tekniska skillnad som finns mellan skiften. Under dagskiftet forekommer vanligtvis
fler storningar av produktionen eftersom en stor del av detta skift upptas av olika
formbyten pa maskinerna. Anledningen &r att det under dagskiftet ar planerat att det
skall finnas fyra formbytare tillgdngliga for att de skall kunna preparera maskinerna
infor eftermiddagen och natten. Under eftermiddagsskiftet finns bara en formbytare
tillganglig, och hans huvudsakliga syssla ar att underhalla och ibland byta enstaka
formar. Under natten jobbar inga formbytare alls. Detta leder till att stérningar borde
vara séllsyntare under eftermiddags- och nattskiftet eftersom formbyten inte sker lika
ofta da som under dagskiftet. Da observationerna gjorts fran 08:00 till 15:00, ungefar,
har vi endast kunnat observera skiftbytet mellan dag- och eftermiddagsskiftet.

Nackdelen med att observationer bara gjorts under dagskiftet ar forst och framst att vi
inte har en séker bild av vad som hander under eftermiddagen och natten. Vi kan
genom de extruderlistor personalen anvander for att indikera den faktiska
produktionen komma fram till de kvantiteter och produkter som producerats men
saknar en bild av till exempel arbetsférhallande, organisationskultur och planering om
de skulle skilja sig fran dagskiftet. Vi saknar aven en klar bild av hur formbytena
genomfdrs aven om dessa &r mojliga att rekonstruera genom att analysera vulktids-
och kvalitetsforandringar pa extruderlistorna for eftermiddagsskiftet.

Fordelen med att observationerna gjorts under dagskiftet &r forst och framst att vi
byggt upp forstaelse for produktionssystemet utifran dess mest komplicerade tillstand.
Pa dagen skall inte bara pressningen planeras utan den skall dven synkroniseras med
exempelvis metallbehandlingen och formbytena. Da vi utgatt fran detta tror vi att
mojligheten att generalisera produktionen for eftermiddags- och nattskiften Okar
eftersom det da inte finns lika manga andra aktiviteter att ta hansyn till. Att alla
observationer gjorts under dagskiftet har lett till att vi kunnat fa bra forstaelse for
produktionen under detta skift. Hade vi blandat upp observationstillfallena med ett
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eftermiddags- och ett nattpass tror vi inte att den sammanlagda forstaelsen for
produktionen hade blivit ndmnvart hogre.

Féljande generaliseringar har gjorts for eftermiddag och natt:

e Vi antar att tiden det tar att 6ppna, plundra och ladda en maskin inte &r
specifik for dagskiftet utan rakt av kan generaliseras till eftermiddags- och
nattskiftet.

e Vi antar att skiftbytet mellan eftermiddag till natt samt natt till dag sker pa
samma satt som det mellan dag till eftermiddag. Detta géller &ven 5-skiftets
byte pa kvallen.

5.2 Databehandling

Genom de observationer, berédkningar och generaliseringar vi gjort av produktionen
har en del problemomraden kunnat skonjas. Utgangspunkten har varit att se till vilken
grad pressarna anvands med fokusering pa potentiella forbattringsmojligheter och
utifran detta identifiera vad som &r begransande i dagens produktion. Vi kommer att
borja med att géra en analys av den befintliga produktionen med utgangspunkt fran
kapacitetsutnyttjande, utnyttjandegrad och effektivitet for att motivera de omraden vi
ser som problematiska. Darefter harleds problemen till det vi anser vara kéllan, det
vill sdga orsaken till att det finns dverskott av produktionskapacitet.

For att kunna gora nagra analyser av produktionen redogors forst for de berakningar
och sammanstéllningar som utforts for att fa fram material for det faktiska
analyserandet. Den forsta berakningen som utfors syftar till att plocka fram
vulkcykelns fordelning for dagskiftet under de observerade dagarna. Den andra
berdkningen presenterar fabrikens faktiska produktion, teoretiska designade kapacitet
och verksamma kapacitet som kommer att anvandas for berédkning av de nyckeltal, i
form av utnyttjandegrad och effektivitet, vi valt att titta pa.

5.2.1 Identifiering av vulkcykeln

Vid den undersokning vi gjorde av foretagets
faktiska produktion mattes de aktiviteter som —p
utférdes vid pressarna. Denna information

strukturerades sedan upp enligt de bestandsdelar >
vi identifierade som vulkcykeln. Den tid som
mattes genom detta var alltsa hur lang tid det tog A
att ladda, tomma och stdnga maskinerna, hur
lange maskinerna stod och pressade samt den tid det inte hande nagonting alls. Alla
dessa matt ar angivna i minuter och relaterade till den totala tid en maskin var korbar
under den tid observationen pagick. | den analys som utférdes av dessa data
summerades den tidsatgang de olika delarna av vulkcykeln tog i ansprak av den totala
tillgéngliga maskintiden. Dessa summerades sedan for alla observerade maskiner och
dérefter for den totala observationstiden.

y
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Exempel.

Vid ett observationspass pa 8 timmar (480 minuter) av tva maskiner som var
tillgangliga under hela passet fordelades maskintiden pa foljande satt:

Maskin 1 pressade 360 min, var overksam 60 min och skottes de resterande 60
minuterna.

Detta ger en fordelning for maskin 1 enligt féljande: Tillgénglig tid 100 procent,
pressning 75 procent av tillganglig tid, overksamhet 12,5 procent av tillganglig tid
samt handhavande 12,5 procent av den tillgéngliga tiden.

Maskin 2 pressade 300 min, var overksam 120 min och skottes de resterande 60
minuterna.

For maskin 2 blir da istallet fordelningen: Tillganglig tid 100 procent, pressningen
upptog har 62,5 procent av den tillgangliga tiden, maskinen stod overksam 25
procent av den tillgangliga tiden samt de resterande 12,5 procenten gick at till
handhavande.

Vi kan enkelt se att maskin 1 haft en béattre dag &n maskin 2 under det observerade
passet men for att fa ett varde pa den produktion som faktiskt utfors i den fabrik som
dessa tva maskiner star behdver vi rakna ut den genomsnittliga produktionen enligt
foljande:

Den tillgangliga maskintiden summeras till 960 minuter tillsammans med 6vriga
varden som da blir: pressning 660 min, overksamhet 180 min samt handhavande
resterande 120 minuter. For den aktuella fabriken blir da fordelningen av dessa
tider: Tillgénglig tid fortfarande 100 procent, pressningen upptar 68,75 procent av
den totala tillgangliga tiden medan 18,75 procent av den totala tillgangliga tiden var
overksam och 12,5 procent gick at till handhavande. Vi konstaterar i och med detta
att belaggningsgraden pa maskinerna i fabriken, under det undersokta passet uppgick
till 68,75 procent.

| den dataanalys som genomfors sker ett liknande resonemang. Vara berakningar
utfors pd samma satt fast med tva stora skillnader. For det forsta har vi dar exemplet
ndmner tre fordelningsposter identifierat sju olika aktiviteter som den tillgangliga
tiden kan fordela sig emellan, i enlighet med var definierade vulkcykel. For det andra
har vi fler nivaer med mer data i var utvikning. Vi har gjort liknande observationer
och utrakningar for alla 14 pressar som ingar i studien och har dessutom studerat
produktionen vid fem separata observationstillfallen pa ungefar sju timmar per gang.
Alla dessa fem observationstillfallen summeras i var utrakning pa samma satt som i
exemplet ovan for att inte bara utjimna resultat och effektivitet mellan olika pressar
under en dag utan dven mellan olika dagar med olika produktionstekniska
forutsattningar. Detta ger oss en bild av hur de olika delarna av vulkcykeln fordelar
sig 6ver den tillgéngliga tiden enligt féljande:

-57 -



Tillampning av analysmodellen

Tillganglig tid 100 %
Vulktid 49 %
Eftervulk 10 %
Negativ eftervulk 1%
Oppning, témning, laddning 4 %
Formbyte 14 %
Overksam tid 23 %
Ovrigt 2 %

Tabell 5.1. Vulkcykelns fordelning enligt vara observationer.

Tabellen ovan anger alltsa den relativa fordelningen av den tillgangliga tiden pa de
sju delarna av vulkcykeln. Denna férdelning &r dock bara generaliserad for den
produktion som utférs under dagskiftet, vilket ar det vi observerat. For att kunna géra
nagra mer langsiktiga analyser an bara hur produktiviteten ar under dagskiftet maste
vi generalisera hur denna paverkas under eftermiddags- och nattskiftet.

5.2.2 Vulkcykelns bestandsdelar

| detta kapitel analyseras de olika delarna
vulkcykeln bestar av, och en diskussion fors [ P
kring var det finns tid att hamta. Kapitlet finns >
for att beskriva de omstandigheter vi identifierat
som viktiga vid observationerna av produktionen
men inte har varit mojliga att kvantifiera till A
matbara tal. Kapitlet ligger dven till grund for de
forandringar vi anser skulle ga att genomfora for att forbattra de nyckeltal vi valt att
anvanda vilka kommer att presenteras senare i analysen.

i

Oppning, témning och laddning

Arbetet med att 6ppna, tbmma och ladda en press ar det jobbigaste momentet
eftersom det sker framfor en mycket varm press. Har sker ocksa manga av de tunga
lyften. Tidsmaéssigt finns inte mycket att inhdmta eftersom denna post endast utgor
cirka fyra procent av den totala tiden. Tvartom &r det istdllet nastan att foredra att
detta moment tar mer tid an det gor idag i fall den utokade tiden bestar av att tekniska
hjadlpmedel som traverser och dylikt anvénds. ldag hastas momentet 6ppning, tdmning
och laddning igenom med risk for forslitningsskador for dem som arbetar vid
pressarna. Detta orsakas dels av stress medan momenten utfors, dels av att manga
tunga lyft gors med ren muskelstyrka trots att det finns hjalpmedel.
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Annars ar forutsattningarna for att detta moment ska ga sa enkelt som majligt att
extruderat gummi och de eventuella metaller som ska anvandas vid pressningen finns
pa plats och att verktyg for att fa loss den fardiga produkten ur formen finns nara till
hands.

Overksam tid

Den overksamma tiden uppkommer da pressarna inte anvands under kortare eller
langre tidsperioder och kan bero pa en rad olika faktorer. Det kan vara ett medvetet
val att en press inte kors under ett skift eller nagra timmar men det kan ocksa uppsta
overksam tid pa grund av att det av olika anledningar inte finns nagon person pa plats
att ta sig an pressen. Om till exempel bemanningen vid Pressgrupp 1 ar nedsatt pa
grund av sjukfranvaro och ingen ersattare satts in gors valet att kora farre pressar for
att arbetet ska hinnas med. Om en ovanlig gummikvalitet kors i en press &r det vanligt
att den inte kors sarskilt manga ganger under skiftet. Anledningen till detta ar att
personalen ofta vantar pa att en annan press som ska ha samma gummikvalitet
behover laddas for att kunna extrudera till flera pressar samtidigt nar materialet i
extrudern dnda ska bytas. Ovriga faktorer som péverkar &r att andra sysselsittningar
prioriteras framfor att ladda en press. Det kan till exempel vara att andra pressar ar
klara samtidigt och att en témning av dem utférs innan den aktuella pressen laddas
eller att det inte finns nagot fardigextruderat gummi att ladda pressen med.

Eftervulk

Eftervulken dr, forutom den overksamma tiden, en av de stdrre delarna som borde
minskas i vulkcykeln och det finns tva huvudorsaker till detta. Férutom att tiden
istallet kunde anvéndas till att tillverka nya produkter i pressarna finns har ocksa en
kvalitetsaspekt att ta hansyn till. Produkter som vulkas for lange far forsamrade
egenskaper nar det galler vissa kvalitetsparametrar.

Anledningen till att produkterna ligger for lange i pressarna beror pa en mangd olika
faktorer. Det kan handla om att all personal ar sysselsatt med nagon annan uppgift
och darfor inte har tid att tomma den aktuella pressen eller s har pressen helt enkelt
glomts bort. Vissa ganger gors valet att inte tomma pressen forran det finns nytt
gummi extruderat till den for att témning och laddning ska kunna géras direkt efter
vartannat. Uppkomsten av eftervulk kan ocksa bero pa att produkten blev klar i otakt
med rundorna och alla som kan tomma pressen ar pa rast och darfor far produkten
ligga kvar tills det &r dags for nésta runda.

Negativ eftervulk

Procentuellt sett ar denna del liten och det ar bra eftersom kvaliteten pa produkten
forsamras mer om den ligger i nagot for lite jamfort med lika manga minuter for
lange. Negativ eftervulk ar alltsd ndgot som bor undvikas i sa hog grad som mojligt
men for ndrvarande utgor denna del inget storre problem ute i produktionen.
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Formbyte

Vi har valt att inte ga in pa detta omrade och underséka vad som kan goras
annorlunda eftersom detta arbete inte utfors av personalen vid Pressgrupp 1. Dock har
vi nagra reflektioner. Det ar mycket troligt att delar som raknats till formbyte
egentligen borde ha klassats som overksam tid och om det stdmmer finns dven har tid
att utnyttja battre. Nar en form bytts ut maste den varmas upp igen for att vara
tillrackligt varm nar gummi ska pressas i den. Beroende pa om det ar hela formen
eller om det bara &r insatser som bytts ut medan formen sitter pa plats i pressen tar
detta olika lang tid. Eftersom det tar nagra timmar att varma upp en kall form skulle
ett alternativ vara att formen varms upp ndgon annanstans &n i pressen och monteras
in fardigvarmd. Pa detta satt gar det att komma i gang med att kora pressen betydligt
tidigare an vad som &r mojligt idag.

Ovrigt

Under vara iakttagelser har kategorin 6vrigt utgjort en sa pass liten del att det inte &r
intressant att ga in och analysera vad denna tid beror pa eller foresla nagra
forbattringsatgarder. For att fa en uppfattning om vilka fel och rutinkontroller som
leder till att maskinerna star stilla skulle en mer omfattande undersokning behdva
goras.

Extrudering

For att pressarna ska kunna koéras mer effektivt kravs bland annat att det finns
extruderat gummi tillgangligt da en press ska laddas. For att detta ska vara mojligt
maste anvandandet av extrudrarna 6ka och gummikvaliteter maste ocksa bytas oftare.
Detta kraver givetvis extra arbetsinsatser, sarskilt da gummikvaliteterna ska bytas
eftersom det forutom den tiden det tar att extrudera materialet bade tar tid att byta
gummisort i extrudern och att valsa det gummi som blivit dver fran foregaende
kvalitet.

5.2.3 Kapacitetsberakningar

Genom observationerna av produktionen fick vi
en bild av den produktion som skedde under P
dagskiftet och genom ovanstdende resonemang >
generaliserades denna till den produktion som
sker under ett genomsnittligt dagskift. Till-
gangliga data ar dock otillrackliga for att kunna A
gora de berdkningar av kapacitet och nyckeltal vi
efterstravar. For att lyckas med dessa berakningar ar vi tvungna att fa fram en
genomsnittlig produktion for en hel dag, det vill sdga en produktion som stracker sig
over alla tre skiften. Eftersom skiften skiljer sig pa vissa punkter ar det inte
rattvisande att rakt av generalisera den fordelning vi funnit att vulkcykeln har under
dagskiftet.

I

For att undga detta problem valde vi att utga fran de befintliga extruderlistor som
finns for alla tre skiften for observationsdagarna. Pa extruderlistan registreras till
vilka maskiner gummi extruderats och hur manga ganger under skiftet det gjorts till

-60 -



Kapacitetsjakt pa Metso

varje press. Genom att studera extruderlistorna for de dagar vi gjort observationer fick
vi en bekraftelse pa att vara observationer var korrekta samtidigt som vi fick data for
den produktion som skedde under eftermiddags- och nattskiftet. Nésta steg i analysen
blev att undersoka vilken kapacitet fabriken maximalt klarar av, teoretisk designad
kapacitet, den hogsta moéjliga kapacitet som ar mojlig att uppratthalla 6ver tiden,
verksam kapacitet samt att sammanstalla den faktiska produktion som skett for de
observerade dagarna.

Teoretisk designad kapacitet ar den maximala kapacitet som ar mojlig att utvinna ur
ett produktionssystem. De begransningar som finns beror bara pa maskinernas hogsta
mojliga kapacitet, utan hansyn till exempelvis stélltider, underhall eller handhavande
samt den tid dessa idealt ar verksamma under dygnet. | vart fall har maskinerna
kapacitet att producera kontinuerligt, hela dygnet, under de forutsattningar som ar
givna for den teoretiska designade kapaciteten. Eftersom produktionen gar efter ett
skiftsystem som stracker sig 6ver hela dygnet innebdr &ven detta att maskinerna idealt
kan vara verksamma kontinuerligt hela dygnet. For de 14 maskiner som ingar i
observationen &r alltsa den teoretiska designade kapaciteten 14 maskiner multiplicerat
med den tid de kan vara verksamma under dygnet. Detta ger 0ss en teoretisk designad
kapacitet pa 20 160 maskinminuter pa ett dygn.

Verksam kapacitet ar ett matt som anvands for att beskriva den maximala
kapaciteten som ett produktionssystem kan uppratthalla under verkliga omstandlig-
heter. Verksam kapacitet kan ségas vara som teoretisk designad kapacitet fast med
avdrag for planerade stopp eller som faktisk produktion utan oplanerade stopp och
storningar. Nar vi tittat pd de matningar som gjorts av vulkcykeln har vi kunnat
identifiera att tva av dess sju bestandsdelar ar planerade stopp medan fyra ar
oplanerade stopp eller storningar. De tva planerade stoppen ar formbyte, vilket ar
maskinens stalltid, samt det handhavande som &ar kopplat till maskinens 6ppnande,
plundring samt laddning. For att fa den verksamma kapaciteten for dagskiftet kravs
alltsa att man subtraherar den sammanlagda tiden som anvénts for formbyte samt
handhavande fran den teoretiska designade kapaciteten for skiftet.

Att mata verksam kapacitet, saval som teoretisk designad kapacitet, for ett skift ar
dock inte sarskilt meningsfullt for ett produktionssystem som &r verksamt hela
dygnet. For att kunna anvéanda detta matt maste det redovisas minst pa dagniva och
det &r har den egentliga svarigheten ligger. Med den fordelning som réknats fram for
vulkcykeln skulle vi kunna generalisera fram hur stor del av de 6vriga skiften som
gatt at till formbyten och hantering genom att anvanda de procentsatser dessa upptar
av vulkcykelns totala tillgangliga tid pa skiftets teoretiska designade kapacitet. Vi vet
dock att vulkcykelns inte har samma fordelning under alla tre skiften eftersom det inte
utfors lika manga skiftbyten under eftermiddagsskiftet som dagskiftet och inga
formbyten alls under nattskiftet. Vi antar dock att den tid som krévs fér handhavande
av maskinerna inte skiljer sig éver dygnet utan enbart beror pa skiftets tillgangliga tid.
For dagskiftet har vi métt den tid som anvéands for formbyte till cirka 14 procent av
den tillgdngliga tiden. Genom att studera extruderlistorna har vi &ven lyckats
uppskatta samma tid till fem procent av den tillgdngliga tiden for eftermiddagsskiftet
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samt noll procent for nattskiftet. Vi har &ven kunnat identifiera den faktiska vulktiden
for de ovriga skiften genom extruderlistorna. Med dessa nya data har vi valt att ta
fram en genomsnittlig vulkcykelférdelning som &r anvandbar for berakningar pa
dagnivd genom att minska formbytets del utifran ovanstdende skiftberoende samt
aterfora den frigjorda tid detta innebar procentuellt till vulkcykelns 6vriga delar. Den
nya férdelningen av vulkcykeln med hansyn till detta blir enligt féljande:

Tillganglig tid 100 %
Vulktid 48 %
Eftervulk 12 %
Negativ eftervulk 1%
Oppning, témning, laddning 5 %
Formbyte 6 %
Overksam tid 28 %
Ovrigt 2 %

Tabell 5.2. Vulkcykelns fordelning éver dygnet

Denna fordelning anvénds sedan tillsammans med den totala tillgangliga tiden for
dygnet, vilket & samma som den teoretiska designade kapaciteten, for att rdkna ut
produktionens verksamma kapacitet. Genom att subtrahera den del av den teoretiska
designade kapaciteten som formbyte och handhavande star for kommer vi fram till att
den verksamma kapaciteten dr 18 022 maskinminuter.

Faktisk produktion ar mattet som anvands for att beskriva hur mycket som
verkligen produceras i systemet. Fran extruderlistorna kan vi utlasa hur manga
extruderingar som gjorts till de olika maskinerna under det skift som anvant sig av
listan. Efter att ha rensat bort jamforelsestérande poster, som exempelvis de fall som
pressning skett i tva vaningar, kan vi utlasa det ssmmanlagda antalet pressningar som
utforts under den observerade dagen. Fran extruderlistan kan &ven produktens kravda
vulktid utlasas vilket gor att vi kan rdkna ut hur manga minuter under skiftet och
dagen en maskin verkligen har anvénts. Exempelvis kan ségas att om maskin A under
ett skift vulkat tre omgangar och varje vulkning kraver 120 minuter tillskrivs denna
maskin 3*120 = 360 minuters verkligt anvandande. Detta oberoende av hur manga
detaljer den pressar i en form at gangen. Néar detta adderas med samma utrakning for
eftermiddags- och nattskiftet kommer maskinens faktiska produktion, i maskin-
minuter for den aktuella dagen, att framkomma. | vart fall, dar undersokningen
stracker sig over fem dagar, utfors ovanstaende berékning for varje enskild dag for att
sedan addera dessa och rékna fram ett genomsnittligt anvdndande av maskinminuter
for hela systemet under en dag. For de fem undersokta dagarna fick vi fram att det
genomsnittliga antalet utnyttjade maskinminuter per dag uppgick till 9 642.
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maskinminuter

Planerade stopp
2138 minuter

Teoretisk

designad Verksam Faktisk

kapacitet kapacitet produktion
20160 18022 9642

maskinminuter

Planerade stopp
2138 minuter

Oplanerade stopp
8380 minuter

maskinminuter

Figur 5.2. Relation mellan olika sorters kapacitet.

5.2.4 Nyckeltal

Utifrdn sammanstéllningarna och berékningarna
av vulkcykeln samt de olika kapacitetsmatten har L P
ett relativt dvergripligt instrument som kan mata >
bade maximal, potentiell samt verklig
produktion tagits fram. For att kunna anvénda
resultaten till fortlopande uppfoljning samt for A
att forenkla jamforelse mellan olika matningar
amnar vi presentera nagra nyckeltal som ofta anvands i samband med
kapacitetsplanering och berdkning. Dessa nyckeltal &r de finansiella och strategiska
nyckeltal vi anser kan vara lampliga for méatning av produktionen utifran vart syfte
med rapporten.

]

Utnyttjandegrad rdknas ut genom att dividera den faktiska produktionen med den
teoretiska designade kapaciteten. Utnyttjandegraden ar ett matt pa hur stor del av
fabrikens designade kapacitet som utnyttjats till att producera vardeskapande
produkter eller tjanster, och ar for manga foretag ett av de viktigaste matten pa deras
prestation. Anledningen till att emfas ofta laggs pa utnyttjandegraden &r att den ger ett
matt pa hur mycket mer tid som skulle kunna anvéandas for faktisk produktion samt
hur val fabriken anvands. Utnyttjandegraden kan néstan sdgas vara fabrikens eller
produktionssystemets totala beldggningsgrad. Under vara observationer har vi
iakttagit aktiva pressar med belaggningsgrader fran 4 procent till 97 procent. Med
utgangspunkt i observationerna har vi fatt fram att den genomsnittliga utnyttjande-
graden, per dag under de dagar som observerat, var 48 procent.
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Effektivitet ar i detta fall ett matt som rdaknas ut genom att dividera den faktiska
produktionen med den verksamma kapaciteten. Effektiviteten ar ett matt pa hur
mycket som faktiskt presterats relativt den maximala produktion det ar realistiskt att
kunna forvanta sig att uppna. Effektivitet ar ett viktigt matt eftersom det paverkas av
lite mjukare faktorer som arbetsmiljo, foretagskultur och motivation. Ofta ar det
sadana faktorer som hindrar produktionen fran att nd upp till de praktiskt
genomfdrbara nivaerna produktionen kan hantera. Genom berakningarna har vi funnit
att det &r ganska liten skillnad mellan teoretisk designad kapacitet och verksam
kapacitet. Effektiviteten kommer darfér att ligga nédra utnyttjandegraden. Den
genomsnittliga effektiviteten under de dagar observationerna utforts lag pa 54
procent.

5.3 Kontrollsystem

Kontrollsystemets viktigaste roll &r att se till att
alla individer i foretaget, oavsett vilken niva de g

befinner sig pa, arbetar mot samma mal samt att

fa organisationen att utvecklas och handla pa il Al
onskat satt. Systemet bor bade underlatta att
integration sker mellan olika aktiviteter da en A
individ eller grupp ldser en uppgift och forsdka
fa individernas mal att Gverensstimma med organisationens. Det finns fyra olika
system som har stor betydelse nar det galler att uppna kontroll. Det é&r
informationssystem, system for strategisk planering, finansiella system och system
som ror personalsystem.

Informationssystem &r en form av kontrollsystem som syftar till att sprida den
information dévriga kontrollsystem vill férmedla samt att inhd&mta den information de
ovriga kontrollsystemen behdver for att kunna fungera pa ett bra satt. Om det finns
brister i formedlingen av foretagets strategier ut i organisationen gar det inte att vanta
sig att det ska finnas forstaelse for varfor de 6vergripande malen finns och hur varje
individ kan bidra for att uppna dessa. Pa samma sétt &r det omajligt for ett foretag att
formulera sina mal och strategier om det inte finns nagon uppfattning om, och
forstaelse for, organisationens nuvarande situation och héalsa. Informationssystemet
skall dven vara en kanal som exempelvis kan anvandas for att snabbt kunna
kommunicera ut olika férandringar som kravs av produktionen samt for att ge
aterkoppling till personalen.

I dagslaget finns det brister i detta moment pa Metso. Enligt de observationer vi gjort
har vi inte funnit nagra rutiner fér hur informationsspridningen ska ga till. Aven om
det formedlas mal och strategier nedat i organisationen finns det inte nagon
kontinuerlig uppféljning eller inhdmtande av information som regelbundet skulle
kunna visa pa om denna férmedling har gett resultat.

System for strategisk och finansiell planering anvénds som underlag for att satta
strategiska och konkreta mal for foretaget samt for att kunna skaffa tillrackliga och
rattvisande underlag for de beslut dessa baseras pa. Systemet skall fungera som
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koordination mellan dvriga kontrollsystem och styra foretagets utveckling i rétt
riktning. Genom att satta upp strategiska mal, och identifiera klara och trovardiga satt
att mata hur foretaget forhaller sig till dessa over tiden, kommuniceras dven dessa
nerat i organisation och blir idealt &ven personalens mal med arbetet. For att kunna
gora detta kravs att ovriga system fungerar som de ar tankta att gora. Bade ett val
fungerande informationssystem samt ett anpassat finansiellt system kravs for
spridningen och uppféljningen av de strategiska malen. Det finansiella systemet
handlar om att satta upp finansiella mal och gora budgeteringar som kan forse det
strategiska systemet med information om savél foretagets nuvarande position som att
ge en indikation pa hur vl de valda strategierna faller ut ekonomiskt.

Med bas i den undersokning vi gjort av Metsos produktion har vi funnit att de
uppfoljningar som sker av vad som hénder i gummiproduktionen ofta ar bristféllig.
Det gors inte nagon djupare analys av varfor olika problem uppstar utan ofta racker
det att endast notera att det skett ett problem i form av ett stopp till exempel. | de fall
det noteras varfor problem uppkommer hérleds dessa till en standardorsak exempelvis
formfel eller materialbrist. Vi har inte heller funnit att det finns nagra sarskilt bra
indikatorer pa att den méatning och uppféljning ar sarskilt kopplad till foretagets
strategiska mal.'** De métt som anvands och till viss del kommuniceras handlar
frdmst om leveransprecision och finansiella resultat vilket vi anser ger en lite for
enkel bild av foretagets strategiska mal, dven om de ar en viktig del av dessa. Vad
galler det finansiella systemet och de finansiella mal foretaget arbetar och styr efter
anvands primart matt pa till exempel kassationer. Detta &r i sig bra att mata och det
uppmuntrar till en resurssnal produktion, dock tror vi inte att det & bra om dessa

prioriteras framfor matt p& produktivitet och kvalitet'®,

Personalsystem (HRM system) ar det kontrollsystem som synkroniserar personalen
med &vriga kontrollsystem eftersom dessa pad olika satt syftar till att paverka
personalen att arbeta i en viss riktning. For att stoédja detta spelar ett personalsystem
en stor roll eftersom det genom detta finns mojlighet att skapa ett system med
incitament som stddjer implementeringen av strategiska planer. Vanliga incitament
som brukar anvandas ar ekonomisk kompensation och befordran. Genom att skapa ett
personalsystem kopplat till ett bel6ningssystem ges foretaget mojlighet att genom
ekonomiska eller organisatoriska incitament uppmuntra sadana beteenden och resultat
som passar in i foretagets strategiska och finansiella mal. En forutsattning for detta ar,
precis som for de Gvriga kontrollsystemen, att dessa fungerar pa ett integrerat satt
samt att det verkligen gar att mata de faktorer beloningssystemet skall bygga pa.

I dagens produktion existerar det inte nagot beléningssystem utéver den vanliga fasta
manadslénen. Det som kan tillkomma ar en bonus i de fall det gar bra for foretaget,

144 Observera att vi har talar om de observationer som vi gjort i produktionen vid Pressgrupp 1
och att vi séledes inte tittat pa den uppfoljning som sker pa hogre niva i foretaget.

1% Vi anser inte att man kan méata produktkvalitet genom andelen kassationer. De metoder
som anvands for att bestimma om en produkt skall kasseras eller inte, sker pa ett satt som inte
beskriver produktens egenskaper.
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men denna ar dels uppdelad pa alla som arbetar i foretaget, dels inte kopplad till nagot
personalen vid Pressgrupp 1 aktivt kan paverka. Som det ser ut idag tror vi att det ar
omdjligt att ha nagon form av rattvisande beléningssystem. De faktorer som mats
ligger sa pass langt ifran sjalva produktionen vid Pressgrupp 1 att de inte skulle kunna
ligga till grund for ett rattvist beloningssystem. Det finns dessutom inga sétt att mata
individuell prestation med dagens kontrollsystem och dagens utformning av
skiftsystemet forhindrar beloningar pa gruppniva.

En annan viktig del av personalsystemet handlar om arbetsmiljo, foretagskultur samt
arbetsmotivation. Aven dessa faktorer kan med fordel anvandas genom personal-
systemet for att styra organisationen i den riktning som bdast stdimmer Overens med
den strategiska planen. Exempel pa detta ar IKEA vars kostnadsmedvetenhet
genomsyrar hela foretagskulturen, fran inkop av varor till transportmedel vid
tjansteresor, eller Toyota som uppmuntrar till resurssnal produktion genom att ha en
overdrivet ren fabrik. Pa liknande vis skulle dven Metso kunna accentuera vissa delar
av arbetssituationen och miljon for att visa pa de vérden foretaget anser vara viktiga.
Vi tror att det i manga fall saknas incitament som motiverar personalen vid
Pressgrupp 1. Arbetet &r fysiskt krdvande med tunga lyft och delar av arbetet utfors
aven vid hog temperatur. Arbetet i sig &r inte sérskilt motiverande, utan det som &r
betydelsefullt i stéllet &r enligt personalen arbetskamrater och I6n.

En av de storsta motivationsfaktorerna for personalen idag ar att de kan fa langre
raster genom att allt som gors ute pa golvet gors snabbt. Det ar pa grund av detta
rundsystemet lever kvar trots den ineffektivitet som finns inbyggd i detta. Det &r helt
enkelt det mest bekvama sattet att utfora arbetet pa eftersom beléningen kommer
snabbt. I dagslaget finns det alltsa ingenting som gor att nagon skulle vilja andra pa
arbetssattet aven om det skulle vara mogjligt. Att komma ifran rundsystemet skulle
vara positivt ur flera synvinklar. Genom att pressarna inte laddas samtidigt blir de
heller inte klara samtidigt och detta leder till att vantetiden innan de kan tdmmas
kortas. Det leder ocksa till att arbetet kan fordelas jamnare Gver dagen istéllet for att
arbeta hart och stressigt under kortare perioder.

Det negativa med att inte arbeta efter ett rundsystem for de som arbetar vid
Pressgrupp 1 ar att det kommer kravas mer arbete pa plats ute vid pressarna och det ar
hér det stora problemet uppstar. Om en férandring leder till att den tid som spenderas
i arbete vid Pressgrupp 1 okar maste nagonting kompensera detta. Dels handlar det
om att pressarna ska kunna koras fler ganger per skift och detta kraver resurser i form
av laddning och témning dels om att utnyttja de tva extrudrar som finns pa ett mer
optimalt sétt och detta kraver ocksa extra arbetsinsatser eftersom det kommer leda till
att fler byten av gummikvaliteter kommer att behdva goras.
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5.4 Forandring och Simulering

Vi kommer att anvdnda detta avsnitt for att analysera de problem som identifierats
genom den ovanstaende analysen av produktionen och kapacitetsplaneringen. Med
hjéalp av simulering kommer vi att belysa de reella forbattringar som detta kommer
leda till i produktionen i form av 6kad faktisk produktion.

5.4.1 FoOrandring av vulkcykeln

Av de delar vi har identifierat i vulkcykeln &r det
tva stycken som ar mer intressanta an de dvriga [ P

att titta narmare pa. Dessa ar eftervulk och G
overksam tid. Bada dessa delar utgor relativt
stora delar av den totala tiden och ingen av de
tillfor nagot mervarde till produkterna och de A
behdvs inte heller for att produktionen ska
fungera. Pa grund av den manskliga faktorn ar det inte mojligt att eliminera dem totalt
men en kraftig minskning av de bada delarna ar mojlig. En bra bit 6ver 30 procent av
den totala tiden tas upp av eftervulk och overksam tid enligt den undersdkning och de
utrdkningar vi har gjort. Det ar orimligt att kréva att en person alltid ska vara pa plats
framfor en press for att tomma den da den ar klar. Déarfor maste en liten del eftervulk
ses som acceptabel. Om eftervulk bara utgor nagra procent av den totala presstiden
kommer inte kvaliteten pa produkten att paverkas.

Malet maste vara att gora om sa stor del som majligt av den tid som idag ar eftervulk
och overksam tid till vulktid. 1 samband med att vulktiden Okar kommer &ven
momentet OTL att oka nagot eftersom fler pressningar kommer att kunna goras.
Andelen tid som gar at till formbyten kommer ocksa att 6ka da fler pressningar sker
och detta betyder att den verksamma kapaciteten vi tidigare diskuterat kommer att
andras.

Det finns en del tekniska hjalpmedel som kan anvéndas for att underlatta arbetet och
samtidigt hjalpa till att stodja malen. Ett exempel ar klockorna som stalls i borjan av
varje pressning och maste lasas av manuellt. De skulle istallet kunna utformas s att
de pa ett tydligt sétt visar nar en press ar klar till exempel genom att ge en signal av
nagot slag. Samtidigt skulle de kunna registrera hur lange produkten avsag att pressas,
hur lang presstiden faktiskt blev och hur Iang tid det tog innan pressen laddades igen.
Har kan alltsd intressant data samlas in och sedan lankas till exempelvis ett
informationssystem.

For att det dverhuvudtaget ska vara mojligt att minska eftervulk och overksam tid
kravs det att hela personalstyrkan ar pa plats. Ett visst bortfall pa grund av sjukdom é&r
nagot man maste rakna med och i dessa fall galler det att kunna hitta ersattare om nu
avsikten &r att ha en sa effektiv produktion som mgjligt. Detta kan goéras genom att
personer pa andra avdelningar utbildas for att kunna utféra arbete vid Pressgrupp 1
och dessa personer ska latt kunna flyttas éver for dagen om det skulle behovas. | ett
langre perspektiv skulle nagon form av jobbrotation vara ett alternativ. Dels bidrar det
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med att kompetensen inom de olika omradena halls farsk, dels kan det hjalpa till med
att ta bort en eventuell stampel pa att vissa jobb ute i produktionen ar lite béattre eller
lite sdmre dn andra. Eftersom det finns olika skift och alla dérfor inte jobbar och ar
lediga samtidigt ar det ocksa mojligt att ersatta med personal som jobbar vid
Pressgrupp 1 men &r lediga pa grund av skiftgangen. Detta sker redan idag men det &r
viktigt att poangtera att denna overtid alltid maste ses som frivillig och inte vara
patvingad.

Den arbetsskadestatistik vi har tagit del av visar pa skador som uppkommit pa grund
av en sarskild handelse under arbetstid, till exempel att nagon skar sig i handen.
Sjalvklart ar det viktigt att forsoka minska denna typ av arbetsskador men det &r
ocksa viktigt att titta pa och forsoka forebygga skador dar uppkomsten inte ar lika
uppenbar. Detta skulle kunna handla om att férebygga uppkomsten av olika typer av
forslitningsskador. Ett arbete som &r for tungt att utféras av kvinnor och &ldre mén
maste i langden ocksa slita pa de yngre man som utfor arbetet idag aven om de har
battre fysisk forutsdttning for att klara av det. Att gora arbetet mindre fysiskt
kravande skulle medféra positiva effekter pa olika omraden. Dels skulle problem som
kan uppkomma i samband med att manga, tunga eller felaktiga lyft gors minskas.
Dels skulle det 6ppna majligheten att fa nagot mindre homogena arbetsgrupper och
de fordelar som kommer i samband med det.

Det ar inte troligt att fler tekniska hjalpmedel kommer att anvandas i hogre grad bara
for att de erbjuds. Det finns en hel del hjalpmedel idag och de anvands inte sa mycket
som det ar mojligt eftersom det ofta tar langre tid att utnyttja dem jamfort med att inte
gora det. Om det ska investeras i tekniska hjalpmedel &r det viktigt att utformandet av
dessa sker i samarbete med dem som faktiskt ska anvanda sig av dem i arbetet.
Annars &r det en stor risk att de inte kommer att anvandas i den utstrackning det &r
tdnkt. Eftersom en stor anledning till att vissa av de hjalpmedel som finns idag inte
anvands ar att de ar for tidskrdvande kan detta vara en viktig faktor att ta hansyn till
om andra hjalpmedel ska utformas. Férutom att framtagandet av hjalpmedlen bor
goras tillsammans med personal vid Pressgrupp 1 ar det ocksa viktigt att 6ka deras
forstaelse for hur forslitningsskador uppstar.

Under vardagarna finns det alltid tva typer av skiftlag pa plats vid pressgruppen. 2-
skiftet och 5-skiftet har inte samma arbetstider och borde darfor inte vara tvungna att
ha raster och luncher samtidigt. En av fordelarna med att ha personer som inte arbetar
efter samma tider &r att skiftoytena inte behdver paverka produktionen namnvart. Idag
utnyttjas inte detta och det beror delvis pa rundsystemet. Om en runda borde paborjas
precis da ett skiftbyte sker véntar aven personerna som jobbar i det Gverlappande
skiftet pa att skiftbytet ska bli klart och de nya personerna ar pa plats innan pressarna
borjar tommas. 1 och med detta forloras betydelsen av att ha ett Gverlappande skift
eftersom det inte utnyttjas pa ett mer effektivt satt. Vi har i studien endast kunnat
observera skiftbytet mellan dagskift och eftermiddagsskift men fungerar alla
skiftbyten likadant finns hér anledning att studera rutinerna. Istéllet for att ha tre
stycken skiftbyten som paverkar produktionen negativt blir det istallet fyra stycken
sadana byten eftersom 5-skiftet byter separat klockan sex pa kvallen. Den enda
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gangen pa dygnet det borde vara acceptabelt med ett skiftbyte som eventuellt bygger
pa eftervulkstiden &r da bade nattskiftet och 5-skiftet byter av pa morgonen klockan
sex. Ovriga byten borde inte behdva paverka tiden for eftervulk.

I undersdkningen har vi inte tagit hansyn till hur stora de olika delarna ar som
paverkar eftervulken och den overksamma tiden. FoOr att séatta upp rimliga
forbattringsmal for dessa olika delar ar det nodvandigt att forst och framst identifiera
exakt vilka de olika faktorerna ar och sedan mata hur stor del de upptar. Forst da detta
ar gjort ar det majligt att pa ett trovardigt satt uppskatta hur stora tidsvinster som kan
goras.

5.4.2 Forandring av Kontrollsystem

Vi tror att det finns stora vinster att géra genom
att utarbeta ett battre kontrollsystem. Genom att
klart definiera vilka delar av produktionen som e

bést stammer dverens med foretagets strategi och > T <
vilka delar som &r i storst behov av forédndring
tror vi att de skulle kunna skapa ett integrativt
kontrollsystem som skulle kunna lanka ihop 2
ekonomi, personal och produktion med fore-
tagets strategiska mal och ambitioner. Vi kommer nu att diskutera de majligheter och
forandringar vi anser vara viktigast for ett sadant kontrollsystem.

Informationssystem behévs i alla organisationer for att sprida och inhdmta
information. Ofta behovs det flera olika typer av informationssystem for att tacka all
den information foretaget behdver hantera for att kunna férmedla och anskaffa all
information som kravs. For produktionen kan det vara l[ampligt att exempelvis infora
en produktionsorienterad del av ett ERP-system**. Det behov som skulle uppfyllas
genom detta ar att foretaget dels skulle kunna fa battre kontroll Gver produktionen,
dels att detta automatiskt skulle kopplas till 6vriga delar som berérs av produktionen,
till exempel inkdp, ekonomi och lager.

Genom ett liknande informationssystem skulle det dven kunna bli mojligt att samla in
information som skulle kunna ligga till grund for ett battre anpassat beldningssystem.
Utdver detta skulle ett informationssystem behdvas som hanterade den
kommunikation den produktionsorienterade delen av ERP-systemet inte klarar att
behandla. Exempel pa sadan kommunikation ar planerade uppfoljningsméten av
produktionen, medarbetarsamtal och medbestdmmande. Detta utfors till viss del idag
men vi tror att det skulle kunna gdras pa ett mer strukturerat sétt och att underlaget till
och resultaten av denna kommunikation skulle kunna behandlas battre genom ett
genomténkt informationssystem. Ytterligare synergier skulle dessutom kunna upp-

196 Ett ERP (Enterprise Resource Planning) system &r ett integrerat system som skall stodja en
organisations samtliga affarsprocesser. Det innebar att en forandring av ett tillstand i en del av
systemet direkt paverkar en annan del av systemet.
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komma eftersom detta informationssystem &ven skulle kunna vara kopplat till de
ovriga kontroll- och informationssystemen.

System for strategisk och finansiell planering ar nédvandigt for att sékerstélla att
de beslut som tas uppfattas och anammas av organisationen. Kontrollsystemets
uppgift ar aven att ge aterkoppling pa resultat uppat i organisationen. Genom att
introducera ett antal nyckeltal som ar kopplade till omraden som &r intressanta att
mata i produktionen ar det mojligt att bade rapportera hur produktionen gar samt ha
en bra grund att folja upp hur foretagets strategiska mal foljs. Det ar nédvéandigt att
bygga upp rutiner kring hur information ska kunna samlas in. Gors inte det ar
forbattringsmojligheterna sma eftersom det inte ar tillrackligt tydligt vilka resultat
som forvéntas. Det &r i och med detta nodvandigt for foretaget att fundera ut vad det
ar for overgripande mal som ar viktiga for att sedan kunna mata dessa delar pa ett
systematiskt satt. Forst nar detta kan goras &r det mojligt att bryta ner dessa till
mindre, mer lattforstaeliga mattal, som tillsammans kan beskriva foretagets mal for
varje enskild medarbetare. Ar det till exempel foretagets formaga att leverera i ratt tid
som dr en av de viktigare faktorerna ska inte bara sjélva leveranstiden méatas utan det
maste aven brytas ner till hur en forsening i produktionen paverkar slutresultatet av
leveransen.

Genom den datainsamling som gjorts har vi kunnat berdkna utnyttjandegraden och
effektiviteten. Dessa ar av strategiskt varde eftersom de beskriver hur mycket fri
kapacitet det finns for ytterligare produktion och saledes vilka ytterligare vinster som
kan gdras och kunder som kan betjanas. Hur dessa paverkas av forandrad produktion
ar direkt knutet till personalens agerande samt de organisatoriska stodprocesserna vid
Pressgrupp 1 vilket ar ett exempel pa hur ett strategiskt matt kan brytas ner till direkt
paverkningsbara aktiviteter. Eftersom det finns en brist i forstaelse hos Pressgrupp 1
om hur just den del av arbetet paverkar foretagets totala resultat pa olika omraden ar
det nédvandigt att skapa en medvetenhet om hur forseningar i produktionen paverkar
leveransprecisionen och vad detta kostar foretaget.

Personalsystem (HRM system) &r det system som sammanlénkar personalen med de
ovriga kontrollsystemen. Personalsystemet &r viktigt eftersom det skall skapa en
grund for implementeringen av de strategiska och finansiella planer som finns pa
foretaget. Personalsystemet kan paverka detta genom att pa olika sétt skapa
incitament i form av exempelvis ekonomiska eller organisatoriska beléningar som
styr organisationen och personalstyrkan i ratt riktning.

Det finns olika satt att forsakra sig om att det som Onskas bli gjort faktiskt ocksa blir
gjort och nagon form av beldningssystem éar ett satt. Eftersom arbetet som utfors vid
Pressgrupp 1 &r tungt och relativt enformigt krdvs det ett beléningssystem som
motiverar till arbetet. Om de anstallda far I6n delvis baserat pa grupp eller fabriks-
resultat betyder det att I6nesystemet automatiskt accentuerar den typen av resultat
som nagot vasentligt att ta hansyn till. Om beloningssystemet i stéllet endast inriktas
pa individuella bel6ningar siands daremot budskapet att det &r den individuella
prestationen som raknas och beldnas, inte grupp- eller lagprestationer. Arbetet de
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enskilda individerna vid Pressgrupp 1 utfor &r beroende av vad de 6vriga som arbetar
vid Pressgrupp 1 gor. Darfor ar det inte rimligt att varje person ska utvarderas efter
individuella prestationer. Utvérderingen borde istallet ske efter vad gruppen
astadkommer tillsammans och vilka resultat de uppnar. En individuell utvéardering
kan fa negativa konsekvenser i form av att de enda uppgifter som ar intressanta att
utféra ar de som &r beléningsgrundade. Det kan ocksa leda till konkurrens mellan
medlemmarna i gruppen och detta ar inte nagot som leder till bra samarbete.

Andra satt som personalsystemet kan paverka implementeringen av de uppsatta
strategiska malen ar genom att bidra till skapandet av en lamplig arbetsmiljo,
organisationskultur samt arbetssituation. | dagslaget ar arbetet vid Pressgrupp 1
ganska smutsig och pafrestande. Arbetet sker vid hog temperatur och det forekommer
en hel del tunga lyft. Arbetsplaneringen sker efter skiftsystemet, dér varje skift arbetar
enligt ett tidigare beskrivet rundsystem. Vi tror att foretaget genom att forandra delar
av arbetssituationen samt den praxis, eller kultur, som finns i skiften skulle kunna
paverka produktionen i riktning mot de uppsatta strategiska och finansiella malen.

Vi menar att en stor del av det kapacitetsdverskott vi observerat skulle kunna
undvikas genom att skapa motivation for en mer effektiv produktion. Ett satt vi tror
kan vara effektivt for att uppna detta ar genom att géra om skiften till malstyrda
grupper. Malstyrda grupper arbetar sjalvstandigt mot de mal foretaget satt upp. Detta
ar ett satt att integrera kontrollsystemet samt skapa forstaelse i flera delar av foretaget.
Varje grupp, eller skift, skulle da vara ansvariga for sina resultat vilka skulle kopplas
till de mal som fanns for just skiftet genom den planerade produktion som skulle
utforas.

Detta skulle enligt oss l6sa manga av de problem som finns runt den bristande
arbetsmotivation vi till viss del har sett finns idag. Genom att arbetarna i varje skift
sjalva skulle vara ansvariga for sin produktion skulle de &ven kunna bel6nas efter sin
produktion, det vill saga hur val de uppfyller sina mal. Detta skulle skapa ekonomiska
incitament som skulle hoja motivationen att arbeta, inte hardare, men mer effektivt.
Vi tror aven att en Overgang till malstyrda grupper skulle kunna leda till att
personalen insag rundsystemets ineffektivitet och att det skulle skapa en vilja att ga
ifran detta. Slutligen tror vi dven att en renare fabrik skulle uppmuntra personalen till
en mer resurssnal produktion. Genom att fabriksgolven och maskinerna holls rena och
snygga skulle en behagligare arbetsmiljoé kunna skapas.
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5.4.3 Resultat av simulering

Vi har i samarbete med universitetslektor Mats Johnsson arbetat fram en simulerings-
modell av produktionen vid Pressgrupp 1. Simuleringsmodellen har tva huvudsakliga
uppgifter dar den ena ar att finnas till som ett stédinstrument for att lattare mojliggora
orderplanering. Genom anvéndning av simulering blir det enklare att skapa sig en
uppfattning om hur lang tid det faktiskt kommer att ta for att producera en order givet
ovrig produktion. Den andra uppgiften for simuleringsmodellen &r att kunna visa pa
hur effektiv produktionen varit under en métt tidsperiod genom att simulera teoretisk
tidsatgang for produktion av det faktiska antalet producerade artiklar.

EV .
ovt Form
=S —
Faktisk Verksam Designad
produktion kapacitet kapacitet
! Simulering !

1
1
\ Ve ~ VY

| Produktion >

Figur 5.3. Simuleringens bidrag till analysen

Simuleringsmodellen ar konstruerad pa ett satt att den som orderingang anvander den
faktiska produktionen, det vill sdga de produkter som producerats vid Pressgrupp 1
for alla skiften och dagarna vi observerade. Programmet simulerar darefter
produktionen enligt variabler i form av exempelvis handhavande, transporttider och
maskinkapacitet som angivits for programmet. Vi har valt att gora simulerings-
modellen sa att den tar hansyn till samtliga moment i vulkcykeln férutom ovrigt
(driftstopp och underhall) samt negativ eftervulk, eftersom dessa delar é&r
forsvinnande sma och véldigt oforutsagbara. Simuleringsmodellen ar pa detta sétt
framtagen for att spegla den faktiska produktionen, fast ur ett resursoptimerat
perspektiv. De omraden vi framst angriper med simuleringsmodellen ar overksam tid
och eftervulk. Oppning, témning och laddning har sats till fem procent av vulktiden
och extruderingen har sats till tre minuter om materialet redan finns i extrudern. Om
en ny kvalitet ska extruderas adderas ytterligare tio minuter. Formbytestiden upptar
samma tid som den gjorde i verkligheten dessa dagar. De resultat en simulering pa
dessa forutsattningar ger, ar dels en visuell presentation av produktionssystemet i
arbete, dels varde pa hur lang tid varje maskin i systemet kraver for att utfora de antal
order som &r input i simuleringsmodellen. Programmet for dven statistik Over
exempelvis beldggningsgrader for de olika resurserna som finns i systemet. Ett
diagram for detta ser ut enligt foljande:
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Diagram 5.1. Diagram Over produktionstid enligt simulering

Figuren beskriver den tillgangliga tiden dver de fem observerade dagarna och visar pa
hur stor del som enligt simuleringen krévs for produktion av de produkter som nu tar
upp hela den tillgangliga tiden. Den undre delen av stapeln visar efter hur manga
procent av den tillgadngliga tiden som respektive press genomsnittligt kravde for att
producera det antal produkter som i verkligheten kravde ett dygns arbete. Den dvre
delen av stapeln visar den del av den tillgdngliga tiden som blev 6ver efter fullgjord
produktion och saledes skulle kunna anvandas for vidare produktion. Den kravda
tiden for produktion spanner mellan 78 procent for press tva till 35 procent for press
nitton. Totalt for de fem dagar vars produktion vi anvant som input till simulerings-
modellen kravdes 11604 minuters aktiv produktion (2 dagar, 21 timmar, 4 minuter)
vid optimalt anvandande. Med aktiv produktion avses har alltsa vulktid, laddning och
tomning av pressarna, formbyte samt den tid pressarna i vissa fall fick vanta pa grund
av att alla resurser som motsvarade personal var upptagna. Detta innebar att tid
motsvarande ungefar tva dagar av fem skulle kunna sparas in och anvandas for
ytterligare produktion genom en effektivisering av arbetsprocessen i och runt den
observerade pressgruppen. Aven om vi skulle halvera denna tid pd grund av Gver-
drivet tilltagna sékerhetsmarginaler for eventuella bister i vara métningar eller
uppbyggnaden av simuleringsmodellen innebéar det anda att Gver 20 procent av
arbetsveckan skulle kunna anvéndas till vidare produktion.
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6 Slutsatser

I detta kapitel presenteras de slutsatser vi kommit fram till under analysen av
produktionen vid Pressgrupp 1. Kapitlet borjar med en diskussion rérande
maluppfyllelse for att sedan presentera de slutsatser vi kommit fram till genom att
applicera analysmodellen pa den studerade pressgruppen. Slutligen férs en kort
diskussion runt analysmodellens anvandbarhet.

6.1 Maluppfyllelse

Ett av malen med detta examensarbete har varit att studera produktionen i Pressgrupp
1 och lyfta fram de faktorer som &r kritiska ndr det handlar om att férstka oka
produktiviteten. | samband med detta har dven syftet varit att visa pa omraden dar vi
ser att det finns forbattringspotential samt ge forslag pd hur delar av dessa
forandringar bor ga till. Detta har astadkommits genom de observationer vi gjort av
produktionen vid Pressgrupp 1 samt de intervjuer, matningar och berékningar dessa
har givit underlag for. Var analys av de kritiska faktorerna for Gkning av
produktiviteten har skett genom en identifiering och presentation av vulkcykeln och
dess bestandsdelar. Vad galler de omraden vi anser har storst forbattringspotential
presenteras och motiveras de i samband med vulkcykeln. Vi beskriver ocksa hur
dessa konkret skall kunna forbattras i samband med diskussionen runt kontroll-
systemen, eller bristen av kontrollsystem, vi anser ligger till grund for de flesta
problemen. Avsikten med examensarbetet har ocksa varit att introducera nagra
nyckeltal samt en analysmodell som ska kunna anvandas for att produktions-
uppfoljningen i framtiden ska bli enklare. Dessa presenteras genom de kapacitets-
berdkningar vi gjort angaende de olika sorternas kapacitet och beskrivs genom de
nyckeltal, utnyttjandegrad och effektivitet, vi diskuterar.

6.2 Praktiskt bidrag

Detta examensarbete grundades i en 6nskan Metso Minerals i Trelleborg uttryckte om
att vi skulle studera den produktion som sker vid Pressgrupp 1 for att undersdka
produktiviteten och kapacitetsutnyttjandet. Vi har genom kapacitetsutrdkningarna
kunnat bestdmma fabrikens teoretiska designade kapacitet, dess effektiva kapacitet
samt den faktiska produktion som utférts for de dagar vi observerat. Detta har Iatit oss
faststalla produktionssystemets beldggningsgrad, det vill saga hur effektivt fabrikens
produktionskapacitet anvands, genom nyckeltalet utnyttjandegrad. Vi har &ven genom
detta kunnat mata hur mycket som faktiskt presterats relativt den maximala
produktion det ar realistiskt att uppna, genom nyckeltalet effektivitet. Utnyttjande-
graden var under vara observationer 48 procent och effektiviteten var 54 procent.

Genom tillampning av simuleringsmodellen har vi fatt en indikation pa hur lang tid
som anvands till produktion samt hur mycket som gar bort i form av ineffektivitet.
For de studerade dagar, och vars produktion legat som indata till simuleringen, har vi
funnit att det antal produkter som tillverkats skulle ha kunnat ske pa drygt halva tiden
om det inte varit for overksam tid och eftervulkning. I simuleringen har ingen hénsyn
tagits till raster men vi anser inte detta vara ett problem eftersom belédggningsgraden
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pa personalen, den tid de arbetar med extrudering och 6ppning témning och laddning
av pressar, enligt simuleringsmodellen ligger pa under 20 procent. En stor del av
denna tidshesparing kommer fran att simuleringen inte arbetar efter det rundsystem
som finns i dagens produktion pa foretaget. Vi anser det realistiskt magjligt att oka
produktionen med atminstone 20 procent genom att ordentligt se Gver produktionen.
Exempel pa hur detta skulle kunna initieras foljer i kommande stycken.

Problemet i produktionen idag &r att det som mats inte ar kopplat till det som behdver
paverkas i tillverkningsprocessen. Eftersom matningen inte sker genom nagot som &r
direkt kopplat till pressgruppen gar det inte heller att utifrdn dessa matt styra
processen pa ett satt som ger tydliga signaler av vad som galler. Dagens kontroll-
system ar bristfalligt eftersom de indata som anvénds inte ar tillrdckligt omfattande
och darfor blir det svart att pa ett trovardigt satt forlita sig pa kontrollsystemet.

De flesta problemen vi har iakttagit i produktionen beror pa att det inte finns nagot
fungerande kontrollsystem. Detta paverkar bade spridningen av information nedat i
foretaget vilket leder till att det blir svart att skapa en gemensam malbild for alla i
foretaget och det paverkar informationen uppat i foretaget bland annat i form av dalig
produktionsuppféljning. De matningar vi har gjort visar att pressarna endast anvéands
cirka 50 procent av tiden for att vulka produkter. Detta maste anses lagt med tanke pa
att ungefar en tredjedel av den totala tiden gar at till aktiviteter som varken adderar
véarde till produkterna eller behdvs for att produktionen ska kunna utféras. Tiden
bestar av eftervulk och overksam tid och det ar dessa tva moment som bor angripas
for att pressarnas beldggningsgrad ska kunna hojas.

Eftervulk och overksam tid uppstar manga ganger pa grund av samma anledningar
och dessa ar till exempel att personal &r upptagen med annat eller att rundsystemet
gor att det &r battre att vanta med att ladda eller tomma en press tills 6vriga pressar
ocksa behdver det. Det ar viktigt att minska andelen eftervulk inte bara for att ta till
vara tiden battre utan ocksa eftersom kvaliteten paverkas negativt om en produkt
vulkas for lange. For att kunna minska den overksamma tiden samt eftervulk krévs
det att en mer noggrann definition av deras bestandsdelar gors, samt hur stor del av
den tillgangliga tiden de olika bestandsdelarna upptar, for att utifran det satta upp
rimliga mal for forbattringsarbetet.

Den overksamma tiden véxer snabbt nér delar av personalstyrkan saknas. Darfor bor
rutiner for hur erséttningen av franvarande sker ses dver. Da ersattningen sker med en
person som jobbar pad en annan avdelning i produktionen &r det viktigt att denna
person ar utbildad i att gora de nya uppgifterna eftersom detta annars kommer ha en
negativ inverkan pa produktionen jamfort med om en ordinarie varit dar. For att se till
att utbildningen halls uppdaterad ar nagon form av jobbrotation en mgjlig framtida
I6sning. Vad galler skiftsystemet tycker vi att det i realiteten inte fungerar som det
skall. Trots Gverlappande skift blir det avbrott vid skiftbytena pa grund av att det
overlappande skiftet passar pa att ga pa rast nar det andra skiftet byter. Vi kan inte se
nagon anledning till att det skall behdva fungera pa detta satt och tror att detta skulle
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kunna avhjalpas med en battre produktionsuppféljning samt genom att personalen
gors mer medvetna om vilka konsekvenser dessa stopp far.

De arbetsledare som finns i produktionen idag anstélldes for att forsoka skapa battre
ordning efter ett misslyckat forsok att arbeta med gruppledare. Gruppledaren var en
del av arbetsgruppen samtidigt som han skotte kontakten med produktionsledaren.
Arbetsledaren daremot &r en niva Gver arbetsgruppen han ansvarar for. Vart forslag
att foretaget bor arbeta med malstyrda grupper leder tillbaks till att grupperna sjalva
ansvarar for att de mal som ar satta uppfylls. Det ar i och for sig inte nodvandigt att i
det hér fallet ha en utsedd gruppledare men tanken att gruppen skoter sig sjalv ar den
samma.

Det intressanta har ar att diskutera varfor det skulle fungera den héar gangen nar det
inte gjorde det tidigare. Att dverga till malstyrda grupper ar en process som kan ta tid
att genomga. Det gar inte att bara infora malstyrda grupper och forvanta sig att det
ska fungera, utan grupperna behover tydliga mal, regler samt ett stort stod fran
organisationen. Stodet och darigenom mal och regler kan finnas i form av nyckeltal
som kan anvandas till produktionsuppféljning, méjlighet till en klar forstaelse av
foretagets dvergripande mal och hur den specifika gruppen hjélper till att na dit, klara
kopplingar mellan resultat och beléning samt regelbunden feedback pa prestationen.
Né&r gruppledarna fanns saknades klara rutiner for dessa delar. Avsikten med de
malstyrda grupperna &r att hela gruppen ska kanna samma vilja att na malen eftersom
alla har lika mycket att vinna pa att ta sig dit. Har ar det viktigt att styr- och
kontrollsystem fungerar for att de ska kunna stotta grupperna och deras resultat
snabbt ska kunna visas.

Eftersom arbetet personalen vid Pressgruppl utfor ar tungt och ganska monotont &r
det inte sjélva arbetsuppgifterna som ar det motiverande i arbetet utan andra faktorer
ar viktigare, daribland 16n. Darfér tror vi att ett ekonomiskt beléningssystem kopplat
till prestation skulle vara det basta sattet att motivera personalen vid Pressgrupp 1 att
arbeta pad ett annat sitt an efter det rundsystem som anvands idag. For att
beldningssystemet ska vara rattvisande ar tva faktorer viktiga att ta hansyn till. Den
forsta ar att arbetet vid Pressgrupp 1 utfors i grupp och darfér maste bel6nings-
systemet ocksa bygga pa grupprestationer istéllet for individuella prestationer. Den
andra &r att ratt faktorer maste matas och belénas. Det ar troligt att tanka sig att det
som maéts och beldnas ocksa ar det som blir gjort.

6.3 Akademiskt bidrag

Ett av syftena med examensarbetet har varit att ta fram en analysmodell som skulle
vara anvéndbar vid styrning och kontrollering av ett produktionssystem. Modellen
skulle bade kunna anvéandas da vi analyserade produktionen samt vara lamplig for
foretaget att arbeta vidare med inom andra produktioner eller andra &mnesomraden i
framtiden. Spridda teorier har i arbetet kunnat integreras till en modell som bade &r
strategiskt och operationellt anvéndbar. Arbetet har bidragit med en vidare koppling
mellan tillverkningsprocessen och styrning finansiellt och strategiskt och traditionellt
tekniska &mnen som simulering och kapacitetsberakningar kunnat kopplas ihop med
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traditionellt ekonomiska dmnen som organisation och strategi. Analysmodellen har
varit anvandbar och hjalpt oss att uppfylla det syfte den togs fram for. Vi har inte
forsokt att applicera den pa nagot annat scenario, men det var inte heller planerat.

Teorireflektion

Vi bestamde tidigt att det viktigaste for analysmodellen vi tog fram var att den skulle
kunna uppfylla de krav vi stallde pa den gallande generaliserbarhet och applicerbarhet
for Metso. Detta gjorde att vi sokte teorier som ansags lampliga for att behandla de
omraden vi identifierade som viktigast utifran foretagets krav och behov. Efter
framtagning av teorier vi var néjda med och ansag beskriva det vi ville formedla pa
ett ackurat satt lades lite tid pd kompletterande litteratursokning. Oftast ar de teorier
vi valt att anvanda oss av publicerade i litteratur som ar omfangsrik och vélkand inom
akademin och darfor ser vi inget problem i denna arbetsmetodik géllande litteratur-
sokningen.

For att veta vilken typ av teori vi skulle sédtta oss in i har vi samtalat med personer i
olika befattningar pa universitetet. Dessa personer har haft kunskap inom nagon del
av vart omrade och efter att ha presenterat vart problem har vi kunnat fa aterkoppling
och forslag pa hur vi ska ga till vaga samt aven litteraturtips i vissa fall. Fokus har
hela tiden varit att 16sa ett problem for foretaget och darfor har vi bara avgjort om
teoriforslagen varit lampliga eller olampliga for att ta sig an vart problem. Vi anser att
den teori vi arbetat med har varit lamplig for modellbyggnaden eftersom denna
kunnat fylla sin funktion dar vi testat den.

Utvéardering av modell

Analysmodellen som byggts ar inte specifik for just vart fall utan den skulle kunna
anvandas i nagon annan del av foretaget ocksa. Den kan till exempel utvecklas for de
ovriga delarna i produktionen pa Metso i Trelleborg, eller for ndgot annat
produktionssystem i en annan vardekedja. Vi har i och med detta examensarbete dock
bara kunnat testa och utvardera modellen pa Pressgrupp 1. Vi anser att analys-
modellen varit mycket anvéndbar eftersom den kunnat hjélpa till att strukturera upp
och analysera de data som kommer fran produktionen och pa detta satt hjalpt oss att
skapa en bild av produktionssystemets styrkor och svagheter.

Det intressanta i fortsattningen ar att titta pA om analysmodellen ar lamplig att
anvanda for foretaget. Vara forslag ar att om den ska anvandas ska till exempel fler
skift an bara dagskiftet studeras for att fa en sékrare fordelning av de olika momenten
i vulkcykeln. Som foretaget fungerar idag saknas flera av delarna i modellen och for
att den ska kunna anvandas fullt ut maste dessa delar finnas pa plats. Det géller forst
och framst uppféljningen av produktionen genom ett informationssystem men aven
genom Klart definierade strategiska och finansiella nyckeltal som speglar den riktning
foretaget arbetar mot. Finns det inga klart definierade mal som beskriver vad som vill
uppnas, samt ett verktyg for att mata dessa, ar det ocksa omdjligt att uppskatta hur
mycket som gar att forbattra.
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Bilaga 1: Kartladggning av materialflodet for produkter genom Pressgrupp 1.

Mottagning och lagring av

metaller, keramer och plaster utomhuslagring av gummi
v v v
Keramer Plaster Gummi
och metaller
v
v Mellanlagring
Avfettning v inomhus
v Ruggning v
Blastring Gummi
y y { 2
Klistring Extrudering Valsning
L 4
y
Ytbehandlade metaller
keramer och plaster Varmt
Gummi
v
Pressmetallager
v
Laddning
v
Pressning
v
Rensning » Reparation

Mottagning och

A 4

Gummiprodukter till |
efterbearbetning
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