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Varfor TDM?

Manga foretag har en délig kvalitet pa sina tidsunderlag. Ett tidsunderlag ar tidsdata som ar lagrad i
planeringssystem eller databaser och som anvénds for att planera produktion, berékna kostnader och
fatta olika beslut kring till exempel investeringar. Tidsunderlagen lagrade i datasystem tenderar att
inte stamma med tider i verkligheten, pa verkstadsgolvet.

Det finns flera anledningar till den radande situationen, sdsom att tider sétts pa ett felaktigt satt fran
borjan eller att tider inte uppdateras nér det sker fordndringar i produktionen. En investering i en robot
kan till exempel kraftigt reducera cykeltiden, men planeringsavdelningen som har hand om
tidsunderlagen i planeringssystemet har inte fatt den uppdaterade tidsforandringen. Det ar vanligt att
foretag 6verhuvudtaget inte ror ett tidsunderlag som en gang lagrats i systemet.

Med digitaliseringen har manga foretag borjat inse att deras tidsunderlag inte ar tillrackligt bra for att
fatta viktiga beslut pa; det hér galler bade operativa och strategiska beslut. Tidsunderlagen anvénds till
exempel som bas till offertberedningar och investeringskalkyler (figur 1).
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Figur 1: Korrekta och uppdaterade tidsunderlag ger 6kad produktivitet, méjliggér simulering och optimering, leder
till ratt planering, ger rattvis arbetsbelastning, ratt pris till kund och réatt investeringsbeslut.

Tid och produktivitet

Det finns manga typer av tid som ett industriforetag maste bemastra. Det finns planerade tider,
utfallstider, cykeltider, omstallningstider, ledtider, genomloppstider, fordelningstider och sa vidare.
Det kanske later uppenbart, men faktum &r att det ar fa foretag som har en riktig standard fér hur tider
definieras och som dessutom anvénder den standarden. VVad en tid kallas i den mjukvaran som
foretaget anvander for att administrera och anvanda tidsunderlagen, till exempel i ERP-systemet
(Enterprise Resource Planning), blir ofta en de facto-standard. Bristen pa andamalsenlig standard gor
att man pratar forbi varandra eller att utrdkningar av matetal blir fel och inte jamférbara inom samma
foretag.

Det finns manga olika varianter pa nedbrytning av tid i olika kategorier (figur 2). Den viktiga poangen
ar att varje foretag maste komma fram till en relevant intern standard for foretagets behov.
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Industriféretag behover stélla krav pa leverantorer av olika datasystem som anvander tidsunderlag for
att fA med mer detaljerad data med tider uppdelade pa manga fler kategorier &n idag.

For att forsta vad som avgor hur lang tid en aktivitet tar ar det viktigt att forsta
produktivitetsfaktorerna: Metod, Prestation och Utnyttjandegrad (MPU). Dessa paverkar
produktiviteten pa aktivitetsniva och cykeltiden for aktiviteten. Metodfaktorn (M) anger hur arbetet ar
tankt att utforas, vilka rérelser som behover utforas, hur arbetsplatsen ser ut och vilka hjalpmedel,
verktyg eller maskiner som ska anvandas. Prestationsfaktorn (P) avgors av hastigheten som arbetet
utfors med i forhallande till en hastighets- eller prestationsnorm. Utnyttjandegraden (U) bestams av
hur stor andel av arbetstiden som dgnas at vardeadderande eller stodjande aktiviteter och hur mycket
tid som behdver dgnas at forluster sasom vantan och stérningshantering.

Tabell 2: Underfaktorer till Metod, Prestation och Utnyttjiandegrad och vad de paverkas av.

Faktor Underfaktor Paverkas av

Metod Hur arbetet ar utformat for att
fungera i idealfall.

Prestation Personberoende Fysisk formaga och motivation till
att arbeta fort.

Fardighetsberoende Individens fardighet genom

traning.

Utnyttjandegrad Personliga behov Personens behov av mikropaus

eller rast pa arbetstid.

Systemberoende Systemets utformning, till
exempel balanseringsforlust.

Storningsberoende Forluster som beror pa
slumpmassiga storningar.

Bestamma tid

Det finns manga olika metoder for att bestamma planerade tider och méta verkliga tider. Verkliga
tider (eller utfallstider) &r tider for aktiviteter som kan matas medan de utfors. Planerade tider satts
eller utformas for aktiviteter som inte har utforts annu och som alltsé inte gar att mata. Ratt metod
maste valjas for syftet med analysen och bade planerad tid samt verklig tid maste bestammas for att na
fordelarna med bra tidsunderlag. Figur 3 sammanfattar de mest vanliga tidsbestamningsmetoderna.

Effektiv TDM med tidblock

Om arbetet inte &r standardiserat, s3 maste man borja med det. Ett arbete som inte ar standardiserat ar
meningslost att tidsatta. Med syftet att skapa ett effektivt TDM-system behdvs principer for hur
aktiviteter ska generaliseras och grupperas pa de olika nivaerna i aktivitetshierarkin. Att dela upp och
gruppera aktiviteter pa ett systematiskt satt kallas operationsstegsindelning.

Tidblock &r kombinationer av element eller operationssteg till storre enheter. Till exempel
elementartidssystemet SAM kan sagas vara ett blocksystem baserat pA MTM-1 element. SAM och
andra elementartidssystem anvands som de ar av manga foretag, men eftersom analyserna kraver
mycket tid och specialiserad kompetens, sa finns behov av enklare blocksystem. Detta géller speciellt
for mindre foretag som inte har resurser att utfora detaljerade analyser. Aven storre foretag som har
stor variation i vilka produkter och varianter som tillverkas har nytta av att formulera tidblock for att
gora analyserna mer rationella att utfora.
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Figur 3: Vanliga tidsbestamningsmetoder for verkliga och planerade tider.

Blocken bestar av aktiviteter som ar tidsbestamda med nagon metod. Operationsstegsindelning &r ett
viktigt verktyg for att skapa bibliotek med aktiviteter som bade tacker in alla varianter och samtidigt
ar effektivt anvanda. Tidssattningen av operationsstegen kan utféras med alla metoder vi har
diskuterat i handboken. Om aktiviteterna utfors idag kan metoder for att mata verklig tid anvandas,
annars behdver man anvénda metoder for att bestdimma planerade tider. Eftersom en komplett databas
med operationssteg behéver innefatta bade de aktiviteter som foretaget utfor idag och aktiviteter som
troligen kommer att anvandas i framtida produktion, sa ligger det néra till hands att anta att tider fran
ett elementartidssystem alltid behdvs. Tider fran ett standardiserat elementartidssystem som SAM ger
flera andra fordelar:

e Prestationsfaktorn ar bestamd av systemet och pa en dverenskommen niva.
e Det gar enkelt att modifiera operationssteg genom att lagga till eller dra ifran element.
o Det &r enkelt att forklara hur tiden &r satt.

Totaltiden for ett tidblock raknas ut genom att summera tidsekvationerna fran alla ingaende
operationssteg. Ett tidblock kan vara sa litet som att innefatta bara ett element. Ett sadant specialfall ar
antal steg, med variabeln “antal” och konstant tid per steg. Det &r ofta en god idé att ha steg som ett
eget tidblock for att det alltid &r en forlust och att antalet steg kommer bero pa layout som kan variera
mellan olika stationer i samma fabrik dar det utfors samma aktiviteter. Det kan i praktiken vara svart
att standardisera en layout, som skulle medfdra ett standardiserat antal steg, for att lokalen satter
begrénsningar.

En stor effektiviseringsmajlighet som dppnas genom anvandandet av variabler, ar att skapa férenklade
granssnitt till tidblocken (figur 4). Istallet for att anvandaren behover se vilka operationssteg och
tidsekvationer med konstanter och variabler som ingdr i tidblocket, s racker det att anvandaren ser
namnet pa tidblocket och forstar utifran namnet i sig eller en utforligare beskrivning vilka aktiviteter
som tidblocket omfattar. Sedan anger anvandaren enbart vardena for de variabler som ingar i
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tidblocket och far ett slutresultat i form av tid for den aktuella kombinationen av variabler. Ett
experiment som utfordes inom TIMEBLY -projektet pa Volvo Cars visade pa en stor
effektiviseringspotential. Tiden for en helt ny produkt pa en befintlig monteringslina kunde
bestammas pa en fjardedel av tiden med hjélp av ett tidblocksgranssnitt, jamfort med befintligt
arbetssétt.

Generella operationssteg (GOS) databas

Operationsstegs- Tids- Konstanter Konstant Variabler
definition ekvation tid
Montera forsta T=A A=Tid for 135 TMU
skruv forsta skruv
Montera T=(N-1)*B | B=Tid per 55 TMU N=Antal
efterféljande skruv skruv skruv
Aterlamna verktyg T=C C=Aterlamn- | 40 TMU
ingstid
Parametriskt tidblock (PTB) Tidblocksgrdinssnitt
Montera skruv M8-M16 Montera N skruv M8-M16

p
Montera férsta skruv ] E> Ange antal skruv: III

Total tid: 450 TMU (16,2 s)

Montera efterféljande skruv ]

Aterlimna verktyg J

\

Tidsekvation
T=A+(N-1)*B+C

Figur 4: Exempel pa operationssteg, tidblock och tidblocksgranssnitt.

Vad kostar det?

Det finns inte en tidsbestamningsmetod som dr bast for alla syften. De olika metoderna kraver olika
insats for att anvanda i form av utbildning for analytikern eller investering i ny teknik. Det handlar
alltid om en avvagning mellan tiden eller kostnaden for att utfora analysen och det resultat man
forvéntar sig. Elementartidsanalysen ar nddvandig for att kunna bestdmma planerad tid for ett
manuellt arbete i beredningsfasen. Det &r ocksa det bésta sattet for att utfora en prestationsbedémning,
genom att normtiden som fas av elementartidsanalysen jamfors mot observationstiden fran en
tidsstudie. En certifierad analytiker genomfor en analys pa omkring 25 ganger studerad tid, vilket ar
mycket snabbare &n till exempel MTM-1, men som fortfarande innebdr en omfattande investering i
arbetstid. En av de storsta utmaningarna i TDM 4&r att uppratthalla kvaliteten pa tidsdata Gver tid.
Manga typer av forandringar och variation paverkar, eller borde paverka tidsunderlagen. Varje
forandring av produkt eller process som paverkar hur det manuella arbetet utfors, maste leda till en
forandring av den standardiserade metoden och forandring av den planerade tiden. Stora féretag kan
anstélla egen personal med ratt TDM-kompetens, men det ar svarare for mindre foretag. Troligtvis tas
en konsult in for att skapa ett tidblocksystem, men arbetet med standardisering kommer ingen undan. |
slutandan ar det en fraga for cheferna pa foretaget. Om inte hdgsta ledningen tycker att kvaliteten pa
tidsunderlagen &r viktigt kommer TDM-systemet fallera efter en tid.
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