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Bestallare

e Undersokningen bestélldes av
— Destia Vagaffarsverket
— Uleaborg universitet

* Undersokningen gjordes vid Tekniska hogskolans vagtekniska
laboratorium
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Inledning

 Bakgrund

— Produktionsstyrningen vid belaggningsarbeten baserar sig pa
personalens erfarenhet

* bristen pa arbetskraft ar en realitet

* behov av att standardisera och utveckla handlingssatt och
produktionsstyrning

— Teknologins utveckling har utnyttjats omfattande inom
produktionen, men inte inom produktionsstyrningen
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Inledning

e  Forskningsproblem
— Belaggningsprocessen vid ett mobilt varmasfaltverk
» Transportkedjan latt stord
« Buffertformagan lag
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Inledning

e Mal
— Mogjligheterna att utnyttja Lean-tdnkande och automation i
produktionsstyrningen av belaggningsarbete
— Utredning av enkla nyckeltal som tjanar produktionsstyrningen

— Insamling av s.k. tyst kunskap av personalen
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Inledning

* Forskningsmetoder
— Intervjuer med experter vid Destia och VTT
— litteraturs6kning
— faltundersokning

A
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Entreprendrens kompetens

| nya funktionshandlingar
forflyttar bestallaren risken till
producenten

Entreprentren bor
omorganisera sin verksamhet
— fran enhetspriser till
serviceproducent

rocesser

Teknologi

KOMPETENSEN

Kvaliteten

Kostnadseffektivitet

————

Inképsbeslut
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Entreprendrens kompetens - kostnader

Exempel: Utformning av tonpriset pa AB(T)16-belaggning.

Betydelsen av en effektiv process.

» Materialen
e stenmaterialet
e Dbitumen
o filler

e Labila kostnader

16 %
41 %
1% — 58%

produktion av massan

utlaggning och packning

4 %
11%

e transport
« flyttning av verket

» kapitalkostnader
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L ean-tankande

Verksamhetsfilosofi som grundar sig pa Toyotas produktionssystem.
| produktionen framhavs kvalitet, effektivitet och standig utveckling.

processer | karnan
matning

standig utveckling
eliminering av svinn

Problem-
losning

!

Manniskor
och
samarbetspartner

kvalitet
effektivitet

/
/

Processer

\
\

nojda kunder

Verksamhetsfilosofie
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L ean-tankande

* Toyotas sju svinn (bor elimineras ur processen)

Overproduktion

Vantande

Onodiga transporter och forflyttningar

Overbehandling och felaktig behandling

Onodiga lager

Onodiga rorelser (radande, strackande och promenerande)
Fel och korrigering av dem

e Dessutom har namnts

FOorsummande av personalens kreativitet
Formannens motstand mot forandringar
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Ny teknologi

» Teknologin for ett automatiskt produktionsstyrningssystem existerar redan

positionering med GPS

 transportfordonen och utlaggaren
langdistans datatransmission med GPRS
kortdistans datatransmission med kortvagsradio
anvandargranssnitt (t.ex. mobiltelefon, tablet-PC, PC...)
realtidsklocka

datatransmission via en server, som ocksa lagrar datan
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Ny teknologi — styrningssystemet
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Faltundersokningen

« Mal: att hitta svinnen i belaggningsarbetet
* Vid asfaltstationerna mattes
— Transportbilarnas ankomst-, lastnings- och avfardstider
* Vid arbetsplatserna mattes
— Transportbilarnas ankomst-, lastnings- och avfardstider
— Laststorlek
— Avlastningsplatser med GPS
— Stickprovsmatning av asfaltmassans temperatur med

varmekamera
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Faltundersokningen - matresultat

* Resultaten foradlades till produktionens nyckeltal: produktionseffekt och
huvudresursernas kumulativa vantetider
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Faltundersokningen — matresultat

» Asfaltmassans transportkedja granskades narmare genom att férdela
transportbilarnas varvtider
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Faltundersokningen - observationer

« Overforingen av information under arbetet fungerade inte tillrackligt val
mellan asfaltstationen, transportbilarna och utlaggningsgruppen

» Alla parter kande inte alltid till arbetets dagsplan

— Foljd: dalig synkronisering av inledningar, avslutningar och pauser
» Transportfordonen orsakade ofta problem med utlaggningen

— Kapaciteten var otillracklig eller for varierande
— FOljd: fordrdjningar och begransad produktionseffekt

« Belaggningens kvalitet
— utlaggaren kan inte stanna

— asfaltmassans temperatur
maste hallas homogen och
tillracklig hog
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Slutsatser
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Slutsatser

« Belaggningsarbetens produktionsstyrning maste omorganiseras
e Undersdkta parametrar kan anvandas som nyckeltal
— utan palitlig matning kan man inte veta om utveckling verkligen sker
« Vanliga arbetare maste tas med till utvecklingen
— motivering
— expertis
» Teknologin existerar
— datainsamling kan goéras automatiskt
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Slutsatser

 Veckomaote

— nyckeltal

— malsattningen

— realisering av malen

— relation till tidsscheman
 Med hjalp av automation

— processens gang i realtid

mm)> Ny produktionsstyrningssystem
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Tack!
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