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Forfattarnas forord

Efter ndrmare 70 genomforda PPA-studier i Sverige borjade det 6nskvéarda i
att kunna studera daven utlandska foretags produktivitet bli uppenbart.
Darren till detta 6ppnades genom Tillvéxtverkets och
Fordonskomponentsgruppens stéd. Detta ledde fram till att vi fick ett anslag
via IMIT? fran Tillvaxtverket for att gora fem studier hos utlandska
underleverantorer.

Det som maste losas inledningsvis var att komma i kontakt med lampliga
foretag att studera. Det visade sig emellertid ga relativt latt. Vi vill tacka
Soren Gustafsson pa MVV International AB i Skovde. Séren ordnade med
de slovakiska och sydafrikanska kontakterna. Tekniska hdgskolan i Aachen
hjalpte till med de tyska kontakterna och de polska kom genom FKG:s

upprop.

Det har varit mycket intressant att fa géra dessa studier och vi har haft
mycket stor hjalp av Soren att gora verkstadsgolvsdelen av studierna. Hans
sakkunniga analyser av arbetsplatser hos féretagen blev mycket uppskattade
och 6ppnade upp dorren till en fortroendeskapande dialog.

Efterhand anméldes intresse fran USA, Italien och Norge att ocksa delta i
undersokningen. Foretagen fran dessa lander gick dessvarre inte att
inrymma i studien utan de far sta pa vantelista for en eventuell fortsattning.

Forhoppningen &r att detta kan utgdra grunden till ett internationellt
standardiserat satt att utvardera tillverkningsfunktionen hos foretag.
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Sammanfattning

Om Sverige ska ha behalla och utveckla sin fordonsindustri maste den ha en
hogre produktivitet an i lander med lagre kostnadsniva och en som ar minst
likvéardig med den i andra hogkostnadslander.

De studier som utforts utomlands inom ramen for projektet, pekar pa att
utnyttjandet av tillverkningsresurserna &r betydligt hogre an i Sverige
samtidigt som kvalitetsnivan ar battre och lageromsattningshastigheten ar
storre for de flesta av de studerade foretagen. Detta leder till en hdgre
produktvitet jamfort med genomsnittsvéardena for svenska
underleverantdrer. Det bor betonas att vissa av de studerade foretagen ligger
i varldsklass och att de inte kan ségas representera utlandska
underleverantorer i allménhet. Dessa foretag ar dock véagledande nér det
galler vilken niva som gar att uppna och som troligtvis kommer att
kénneteckna de produktivitetsnivaer som kravs for att vara
konkurrenskraftiga i en nara framtid. De studerade foretagens teknologniva
ar i samma niva som hos de svenska.

Alla utom tva studerade foretag tillampade arbetsmatning baserat pA MTM-
systemet* samt klockstudier. De framgangsrikaste foretagen tillampade
dessutom teamarbete och arbetade enligt lean-principer. Det forefaller som
en balans mellan alla metodiker som utvecklats inom produktionsomradet
fran Taylor via malstyrda arbetslag till lean &r vagen till att na varldsklass i
tillverkningen. Ska Sverige havda sig som ett ledande billand maste
varldsklass i alla led i biltillverkningen efterstravas . Att jamféra med de
bésta i varlden och forsoka dvertraffa dem &r viktigt. Behovet att standigt
utveckla den egna produktionen géller inte bara underleverantdrerna utan
aven fordonstillverkarna. Klarar inte dessa sin produktivitetsutveckling
bortfaller behovet av underleverantérer pa sikt.

Det ar viktigt att manuellt monteringsarbete haller hogsta standard bade for
biltillverkare och leverantorer da det ar detta som ar avgorande for
tillverkningskostnaden. Detta understryks av det faktum att det inte kan
flyttas till lagkostnadslander om biltillverkningen ska vara kvar i Sverige

Studien har visat att PPA-metoden fungerar val &ven utomlands, dven om
bristen pa dversattning till olika sprak an sa lange satter vissa praktiska
begrénsningar.

*MTM Metod Tid Métning ett system for arbetsstudier som bérjade utvecklas pa 40-talet i
USA och som finns i modernare varianter i de flesta lander i dag
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1 Bakgrund

Sammanlagt har 70 PPA studier genomfdérts sedan 2005 vilken betyder att
en betydande erfarenhet av att bedoma tillverkningsforetag har samlats in.

En serie av PPA studier av svenska underleverantorer till fordonsindustrin
har utforts och de finns redovisade i rapporten ”Analys av
produktivitetspotential hos underleverantorer till den svenska
fordonsindustrin” (NUTEK R 2008:52). Rapporten visar pa inom vilka
omraden underleverantérerna ar bra och ocksa inom vilka omraden de kan
forbattras. Kortfattat kan ségas att svenska underleverantorer ar bra pa
flexibilitet men samre pa produktvitet. Detta ar en fordel nar
produktsortiment skiftar ofta men en nackdel nér hdga produktionsvolymer
ska nas. Nagot som inte ar kant ar hur de svenska underleverantérerna
havdar sig i en internationell jamforelse. Det ar bakgrunden till att detta
projekt startats. Alla féretag som deltog i studien ar garanterade fullstandig
anonymitet, vilket har varit en forutsattning for att fa gora studierna.

Den foreliggande undersdékningen ér gjord hos sex slumpvis utvalda
underleverantdrer i Tyskland, Polen, Slovakien och Sydafrika.
Undersokning kan naturligtvis inte betraktas som en fullstandig
undersokning av konkurrensformagan hos alla underleverantorer utan for
Sverige. Istéllet ska detta ses som ett antal stickprov som eventuellt ska leda
till ytterligare undersokningar.

Efter att projektet beslutats har en undersdkning redovisats som utforts av
FKG och Tillvaxtverket m.fl. ”Dyrt att kopa billigt”. Den visar att de
svenska underleverantdrerna ar konkurrenskraftiga pa manga komponenter
aven jamfort med Kina. Det finns sledes goda anledningar till fortsatt
produktivitetsarbete.



2 Genomforande

Studier har genomforts enligt PPA-konceptet pa precis samma satt som i
Sverige. Data fran de utlandska underleverantérerna ar framtagna under
samma betingelser som for de svenska och alltsa jamfarbara.
Arbetsmiljéanalysen &r dock undantaget, den har inte genomforts enligt
standardmetoden pa grund av att den forutsatter direkta samtal med de
anstallda. Detta har inte varit mojligt da spraket lagt hinder i vagen. Vid
studierna har noterats uppgifter fran de intervjuade produktionscheferna om
produktionsforutsattningarna i respektive land. Dessa finns i tillamplig del
redovisade i rapporten men har inte kontrollerats mot nagon officiell
uppfattning eller statistik da detta legat utanfor projektets ram. Deras
uppfattningar far alltsa ses som uttryck for hur de uppfattar
produktionsforutsattningarna for respektive foretag. Studierna genomfordes
under november och december 2009 samt under januari 2010.

2.1 FoOretagstyper

Tre av foretagen ingick i multinationella koncerner riktade mot
personbilstillverkning. Dessa var sekvensleverantorer, vilket innebar att
foretagen leverarar kundorderspecifika delsystem i rétt tid och i ratt sekvens
till biltillverkarens slutmonteringslinje. Tre av foretagen var inriktade mot
leveranser till tunga fordon. Ett av dessa ingick i en mindre internationellt
foretag och de dvriga var sjalvstandiga tillverkare. Antalet anstallda pa
respektive foretag varierade mellan 70 och 700. Foretagen hade omfattande
monteringsarbete men fyra av foretagen hade dessutom en stor andel
maskinbearbetning. Alla foretagen var hart drabbade av krisen utom ett som
hade expanderat tack vare att man fatt utbkade ataganden i samband med en
biltillverkares modellbyte.

2.2 Sydafrika

Sydafrika har producerat bilar sedan 1947. Det var Ford som forst
etablerade sig dar. | dagslaget produceras ca 600 000 bilar varav de flesta
séljs i Sydafrika och omkringliggande lander. Det finns inget eget bilmarke i
Sydafrika utan det &r vissa modeller som tillverkas for de stora bilmarkena.
Problem som Roger Pitot, chef fér den Sydafrikanska motsvarigheten till
Fordonskomponentgruppen, framholl var hoga hamnavgifter och dalig
tillforlitlighet i energifdrsorjningen.



Nivan pa de undersokta underleverantorerna varierade kraftigt. Fran hogsta
till lagsta produktionstekniska klass.

En kontinuerlig benchmarking av underleverantérerna pagick pa frivillig
basis kontinuerligt genom ett foretag, B&B Analysts. Detta foretag salde
studierna pa marknadsmassiga villkor. Aven statliga satsningar forekom pa
branschen. Ett exempel var ett statligt projekt som ledde fram till ett
komplett instruktionsmaterial for att forbattra ett foretag i leananda
”Misson-Directed Work Teams”. Detta var dock sparsamt genomfort i
Sydafrika enligt Roger Pitot.

Det som framholls av manga var svarigheterna att hantera mangfalden av
etniska grupper inom en verkstadsorganisation. Hos det forsta foretaget
understroks att man maste agera tufft som ledare och detaljstyra arbetarna
da de inte forvantades kunna samarbete eller ta nagra egna initiativ.
Omddémen som att de var opalitliga och osolidariska mot foretaget kunde
horas. Denna bild motsades helt pa det andra foretaget dar man framholl
teamarbete och inte sdg nagra problem med samarbete dver etniska granser.
Ett problem som framhdlls var det som kallades brain drain dvs. att
ungdomen lamnar Sydafrika for en béttre karridr i andra lander. Detta
problem var nog 6verdrivet med hansyn till den daliga status som industrin
har hos unga ingenjorer. Att 6ka industrins attraktionskraft skulle nog lI6sa
en del av problemet.

2.3 Slovakien

Slovakien har blivit ett stort bilproducerande land som tillverkar ungefar
600 000 bilar per ar. De tillverkar endast passagerarbilar och inte lastbilar
och bussar. De é&r ett av varldens framsta lander i antalet producerade bilar
per capita. Det & VW, Porsche, Audi och KIA som produceras i landet.

Bilindustrins utveckling startades tidigt 1990-tal da Volkswagen etablerade
en fabrik i ndrheten av Bratislava. Sedan dess ar VVolkswagenbilar landets
ledande exportvara. Detta har attraherat andra foretag att investera i
marknaden med pafoljd att landets tillvaxt inom komponentindustrin har
blivit stark. For tillfallet finns det drygt 200 underleverantérer i centrala och
vastra delarna av Slovakien.

Flexibilitet, htgkvalificerad personal, flexibla fackféreningar och goda
skattereformer ar nagra av de skal som lockat bilforetagen att investera i
landet.

| Slovakien har krisen slagit hart. Pa det aktuella foretaget som i huvudsak
var underleverantor holl en av de egna produkterna pa att konkureras ut av
kinesiska foretag. Det leder till eftertanke att &ven slovakiska loner &r for
hoga jamfort med kinesiska for vissa produkter.
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2.4 Polen

Det finns 600 underleverantdrer till bilindustrin i Polen, hélften av dessa
foretag ar joint ventures tillsammans med utlandska bolag. Bilindustrin star
for tio procent av antalet anstallda i tillverkningsindustrin i Polen dér
segmenten for produktion av motorer och metallkomponenter &r storst.

De storsta aktOrerna &r Fiat och VVolkswagen tatt foljt av GM, Ford och
Toyota. | dagslaget producerar Polen 6ver 600 000 bilar per ar. Efterfragan
efter nya bilar &r dock lag i Polen pa grund av stor import av begagnade
bilar. Detta innebar att huvuddelen av de tillverkade bilarna i Polen
exporteras.

2.5 Tyskland

Det var i Tyskland som fyrtaktsmotorn uppfanns av Nikolaus Otto under
1870-talet. Tyskland ar kant for flera bilmarken sdsom Porsche, Mercedes,
Audi, Volkswagen, BMW, Opel och Ford.

Idag har Tyskland 29 % av den Europeiska personbilsmarknaden. Tyskland
ligger pa en tredje plats bland de storsta biltillverkarlanderna i vérlden. Det
produceras sex miljoner bilar per ar och cirka var sjunde universitetsstudent
paborjar en karriar inom bilindustrin efter avslutad utbildning.

Det stélls hoga krav pa underleverantorer da bilforetagen stéller hoga krav
pa hog flexibilitet samt hdg teknisk utvecklingsférmaga forutom
konkurrenskraftiga kostnader. Exempel pa stora underleverantorer dr Bosch
och ZF, Zahnradfabrik Fredrichhafen. De flesta andra underleverantorer ar
medelstora foretag. Tyskland upplever stark konkurrens fran
lagkostnadslander sdsom Polen, Tjeckien och Kina. Bl.a. darfor satsar
Tyskland mycket pengar pa forskning och utveckling for att effektivisera
produktionen. Det ar klart uttalat i manga tyska foretags strategier att det
géller att bevara arbetstillfallena i landet. Motsvarande uppslutning kring
bevarande av arbetstillfallena i svenska foretags strategier marks inte.



3 PPA metoden

PPA metoden genomfors pa ett standardiserat satt och fokus har varit att
hitta matetal eller parametrar som kan jamfaras pa ett objektivt satt.
Metoden fokuserar pa att mata den verkliga produktivitetspotentialen i ett
verkstadsavsnitt, for bade maskinerna och operatdrerna. Matetalen for ett
enskilt avsnitt satts in i en kontext med hjélp av andra parametrar som
paverkar produktiviteten i fabriken eller foretaget i stort. Produktivitets-
potentialen kan betraktas i flera nivaer:

Niva 1

Niva 2

Niva 3

Niva 4

Foretagsfakta

Det faktiska resursutnyttjandet for manuellt arbete och for
maskiner.

Resultatparametrar som visar faktisk formaga att producera
effektivt.

Parametrar som indikerar formaga att driva ett
produktionstekniskt forbattringsarbete bland annat reflekterat
i hur arbetsmiljon ser ut.

Potential genom metod- och teknikforbattringar.

Fakta som inte &r matetal eller beddmningsparametrar, men
som kan vara viktiga for analysen av foretaget och
jamfdrelser med andra foretag.

Niva 4

Foretagsfakta




3.1 PPA parametrar

Parametrarna pa niva ett ar den verkliga produktivitetspotentialen i ett utvalt
verkstadsavsnitt. For de manuella arbetsuppgifterna mats produktiviteten
med hjalp av en forenklad frekvensstudie. | den forenklade frekvensstudien
delas alla aktiviteter in i tre olika kategorier: Vardeadderande, Stodjande
eller Ej vardeadderande. Denna indelning &ar standardiserad i metoden, men
en anpassning maste ske pa varje foretag. Som standard &r alla aktiviteter
som ingar i den normala arbetscykeln vardeadderande, det vill sdga ladda
och lossa samt eventuella efterbearbetningsoperationer for maskinoperatorer
och allt arbete vid monteringsarbetsplatsen for montérer. Stodjande ar alltid
materialhantering utanfor arbetsplatsen, omstallningsarbete,
underhallsarbete, stadning, kvalitetskontroll och rapportering. Icke
vardeadderande dar typiskt stérningshantering, vantan, personlig tid, betalda
raster och annat. En liten andel icke vardeadderande tid maste alltid
accepteras for personlig tid och tid for aterhamtning beroende pa hur fysiskt
anstrangande arbetet &r och vad som &r avtalat pa foretaget.

Overall Equipment Efficiency (OEE) ar det matetal vilket anvénds for att
bestdamma maskineffektiviteten. Det definieras som kvoten mellan den
vardeadderande tid som anvants i maskinen for att framstélla
kvalitetsgodkénda produkter och den totala planerade produktionstiden.
OEE beraknas med hjélp av foretagets egna siffror for stopptider,
produktionsutfall och kvalitetsutfall. For att fa fram ett OEE-tal kravs att
foretaget har en uppfdljning av stérningar och omstallningar.

Parametrar pa niva tva ar typiska resultatparametrar som de flesta foretag
foljer upp. De &r: Lageromséattningshastighet, Leveransprecision,
Kassationsgrad och Reklamationsgrad. Samtliga parametrar pa niva tva
indikerar om foretaget ar produktivt. Ytterligare parametrar vilka indikerar
foretagets formaga att driva och utveckla sin produktion pa ett effektivt satt
innefattas i niva tre. Denna niva innefattar bedomning av foretagets
produktionstekniska kompetens med hjalp av en lista med 40 ja eller nej —
fragor, samt en bedémning av arbetsmiljén. Bedomningen av arbetsmiljon
omfattar belastningsergonomi, fysisk arbetsmiljé och psykosocial
arbetsmiljo. Denna beddmning gors med hjalp av checklistor som baseras pa
observationer och intervjuer. Ett antal kvantitativa parametrar relaterade till
arbetsmiljon samlas in, till exempel sjukfranvaro och personalomséttning.

Niva fyra behandlar metodforbattringar. Metodforbattringar utgor ofta den
storsta forbattringsmojligheten, men det ar samtidigt svart att mata. Aven
om det inte gar att mata kan en erfaren utvarderare genomfora en diskussion
med foretaget om dess potentialer till metodforbéattringar. Utdver
parametrarna som indikerar produktivitetspotentialen samlas en méngd data
in som mojliggor olika typer av jamforelser och klassificeringar av foretag.



Foretagsfakta innefattar aven data fran arsredovisning, till exempel
foretagets omséttning och antal anstéllda.

3.2 Arbetsgang

En del av parametrarna i PPA &r av bedomningskaraktar. Detta stéller krav
pa PPA analytikern och darfor ar alla som ar certifierade att utféra metoden
erfarna produktionstekniker. Certifieringen erhalls genom att genomga en
fyradagars kurs med bade teori och praktik, vilket inkluderar tva kompletta
studier.

PPA studien genomfors pa en dag av tva certifierade analytiker. Studien
inleds med att PPA analytikerna tillsammans med foretagsledningen
kommer 6verens med foretaget om ett lampligt avsnitt att studera. Avsnittet
skall i idealfallet vara en flaskhals i flodet. Person ett har sedan hand om
intervjuer med foretagsledningen, gor rundvandring genom hela fabriken,
bedémer den produktionstekniska nivan och raknar ut OEE tal utifran
foretagets siffror. Person tva har hand om frekvensstudien, som gors med
480 avlasningar under ca 4 timmar. Samtidigt med frekvensstudien utfor
person tva bedémningen av arbetsmiljon. Pa eftermiddagen ges direkt
aterkoppling till foretagsledningen och experterna kan ha en diskussion
kring produktivitetspotentialen baserad pa fakta. Foretaget far en skriftlig
rapport med alla parametrar och en jamfdérelse mot andra foretag,
tillsammans med en mer kvalitativ analys av forbattringspotentialen.



4  Kvantitativt resultat och
jamforelser

Sammanlagt genomfordes sju PPA studier. En i Slovakien, tva i Polen, tva i
Sydafrika och tva i Tyskland. For att kunna jamfora resultaten fran dessa
studier med den tidigare studien av svenska underleverantorer till
fordonsindustrin, delas féretagen och de studerade avsnitten in i féljande
underkategorier:

e Kategori A: Just-In-Time (JIT), sekvensleverantor i forsta ledet till
personbilar. De studerade arbetsplatserna var i grunden manuell
montering, men automatiseringsgraden var hdg och speciellt for
foretag 5 var de ingdende maskinerna ofta flaskhalsen.

e Kategori B: Ovriga indelas som normalt for PPA-studierna i tva
underkategorier efter automatiseringsgrad; manuellt arbete
(montering) och semi eller helautomatiskt arbete.

Som framgar av Tabell 1 var bara ett av de studerade avsnitten i denna
studie i klassen semiautomatiskt, 6vriga studerade produktionsavsnitt var
manuell montering.

Tabell 1: Kategorisering av studierna

Foretag Kategori Automatiseringsgrad
Foretag 1 Slovakien Kategori B Manuellt

Foretag 2 Polen montering Kategori B Manuellt

Foretag 2 Polen maskinverkstad | Kategori B Semiautomatiskt
Foretag 3 Sydafrika Kategori B Manuellt

Foretag 4 Sydafrika Kategori A Manuellt

Foretag 5 Tyskland Kategori A Manuellt

Foretag 6 Tyskland Kategori A Manuellt




4.1 Kvantitativ jdmforelse Kategori A (JIT

leverantorer)

Just-In-Time (JIT) eller In-sequence (sekvens) leverantérer finns runt om i

varlden. De ar geografiskt beldgna ndra bilfabrikantens slutmonteringsfabrik

for att mojligora sekvensleveranser av kundorderstyrda komponenter.
Typiska komponenter &r stotfangarpartier, instrumentbrador, stolar osv.
Konkurrensen &r hard och det finns ett begréansat antal leverantdrer som
agerar globalt och som specialiserar sig mot vissa typer av komponenter.
Dessa leverantorer kan sétta upp en JIT-leveransfabrik i princip vart som
helst i varlden och anvéander oftast produktionsupplégget fran en

“moderfabrik”. Denna kategori av leverantrer och fabriker star i en séarklass
vad géller produktivitet och produktionsteknisk utvecklingsgrad. Darfor har

denna kategori sérredovisats och jamforts med ett urval av fyra stycken
svenska leverantorer. Dessa svenska leverantorer ingdr i internationella

koncerner.

Tabell 2: Resultat for utlandska JIT leverantérer jamfért med

svenska.
8
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Foretag 2 < a2 ~ = =3 @

g 18 |8 |8 S |8 |z
Foretag 4 Sydafrika 34 100% | 1,55% | 189 ppm | 56% 5% 40%
Foretag 5 Tyskland 33 99,8% | 0,6% | 12 ppm 72% 2% 26%
Foretag 6 Tyskland 71 100% | 0,08% | 30 ppm 80% 2% 18%
Medelvérde utlandska JIT lev. 46 99,9% | 0,74% | 77 ppm 69% 3% 28%
Medelvarde svenska JIT lev. 16,2 98,5% | 1,04% | 120 ppm | 60,2% | 25,3% | 14,6%

Genomsnittet av de utlandska fabrikerna &r battre &n genomsnittet av de

svenska pa samtliga punkter. | det svenska medelvardet ingar 4 PPA-studier.
Det kan konstateras att de utlandska foéretagen som deltagit troligen &r bland
de allra bésta i virlden, t.ex. har de tva tyska fabrikerna utmirkt sig i ”Arets

fabrik” tidvlingen i1 Tyskland. Foretag 6 hade 36/40 ja i
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produktionstekniskniva, vilket ar hogsta vardet hittills. Det finns med stor
sannolikhet sekvensleveransfabriker i Sverige som kan visa upp liknande
varden som de tre sekvensleverantérerna som ingatt i denna studien. De har
dock hittils inte deltagit i PPA-studierna och det ror sig om maximalt 10
stycken fabriker totalt i landet som skulle kunna uppvisa liknande resultat..
Det bor tillaggas att i princip samtliga foretag inom denna kategorin ingar i
internationella koncerner som inte har svensk ledning eller svenska &gare.

4.1.1 Lageromsattningshastighet

Lageromsattningshastigheten ar ett matt som indikerar hur effektivt
materialflodet ar upplagt i produktionen. Det anger hur manga ganger per ar
som hela lagret omsétts. Snittet for de tre utlandska fabrikerna ligger langt
Over snittet for jamforbara fabriker i Sverige. Detta utesluter inte att det
skulle kunna finnas JIT-fabriker i Sverige som annu inte PPA-studerats som
pa som ligger pa samma niva. Vardet for Foretag 6 ar speciellt
imponerande, produktionen var visserligen specialiserad till montering av en
viss typ av produkter, men dessa produkter tillverkades i en stor méngd
olika varianter och de innehéll hundratals olika komponenter. Medelvardet
for svenska JIT-leverantdrer ar drygt 16 ggr/ar. Det hogsta vardet fran de
svenska studierna, fran samtliga typer av tillverkande foretag, &r 52 ggr/ar,
vilket var ett plastforetag som tillverkade standardiserade produkter i ett
processteg (formsprutning).

4.1.2 Leveransprecision

Allt annat &n 100% leveransprecision &r oacceptabelt for JIT-leverantorer.
Det brukar finnas en botesklausul i kontraktet med kunden som bestdmmer
vad leverantoren far betala per minut som kundens monteringslina star stilla
som en foljd av en forsenad leverans.

4.1.3 Kassationer

Kassationer ar direkt produktivitetspotential. Forlusten &r extra stor om
kassationen sker sent i flodet, nar produkten har ett hogt varde. Foretag 6
har dven pa denna parameter ett utomordentligt bra varde; 0,08%, viket ar
mindre an en tiondel av det svenska genomsnittet.

4.1.4 Reklamationer

Kvalitetskraven som kunderna stéller pa leverantérerna av JIT-produkter ar
stranga. | princip kravs felfria leveranser, men i praktiken maste en mycket
lagt satt felniva accepteras. Reklamationerna mats som antal fel per miljoner
levererade enheter (alltsa parts per million, ppm). De tva tyska
leverantorerna uppvisar har mycket goda vérden. Det ska dock podngteras
att de bada tyska foretagen levererade produkter som till stérsta delen inte &r
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synliga for slutkunden, vilket i praktiken innebar att mindre skador typ repor
och smutspartiklar inte kommer att resultera i reklamationer i sa stor
utstrackning som komponenter vilka &r synliga for slutkunden. Tva av de
totalt fyra svenska leverantorerna i jamforelsegruppen hade komponenter av
sistnamnda typen.

4.1.5 Utnyttjandegrad i det manuella arbetet

En tydlig skillnad i frekvensstudieresultatet var att de tre utlandska
fabrikerna i studien hade indirekt personal som skotte det mesta av
materialhanteringen, medan montérerna sjilva hamtade material, slangde
emballage och liknande i de svenska fabrikerna. Den stodjande andelen av
tiden &r alltsa betydligt lagre for de utlandska fabrikerna. Den stora andelen
icke vardeadderande tid for foretag 4 berodde till stor del pa obalanser i
flodet som uppkom pa grund av att monteringen utfordes batchvis istallet
for i ett enstycksflode som det var planerat. Aven foretag 5 och 6 har hogre
andel icke vardeadderande tid &n det svenska snittet. Féretag 5 hade en hog
icke véardeadderande andel pa grund av véntetid i monteringen som uppkom
da operatdrerna vantade pa den automatiska utrustningen, dvs. obalanser
aven dar. Foretag 6 hade en stor stérning under dagen. Stérningen var inte
representativ for en normal dag, och frekvensstudieresultatet har darfor
normerats genom att den icke vardeadderande tiden sankts med 3
procentenheter fran 21% till 18% (baserat pa att foretagets egna uppmatta
genomsnittliga stérningsandel var ca 10% och stérningen som intraffade
varade en halvtimma, vilket motsvarar 13% av studietiden).

4.2 Kvantitativ jamforelse Kategori B

De fordonskomponentleverantérer som inte faller inom kategorin JIT-
leverantorer (Kategori A) har i allménhet inte lika langt utvecklad
produktionsteknik och uppvisar som en effekt av detta aven samre vérde pa
de olika resultatparametrarna. Inom automatiseringsnivan manuellt arbete
hade finns tre studier i projektet (Tabell 3) medan for semiautomatisk
produktion det bara fanns en studie att tillga. (Tabell 4).

Tabell 3: Jamforelse mellan en manuell montering i tre lAnder och ett
genomsnitt av svenska fordons komponent leverantorer.

11



=
B o =
S @ g
7 2 S
£ s s |5 |2 %
%) ) c -0(_-'_5 ° % %
s |8 |2 |E T & |s
Foretag S S a X j= 2 2
9 3 v o4 > & S
Foretag 1 Slovakien 2,25 96% | N/A 57 ppm 78% 6% 16%
Foretag 2 Polen montering 2.8 93% | 0,2% | 13 ppm 76% 15% 9%
Foretag 3 Sydafrika 12 100% | N/A 200 ppm | 35% 16% 49%
Medelvarde utlandska 5,7 96,3% | 0,2% | 90 ppm 63% 12% 25%
fordonsleverantorer
Medelvérde svenska 8,6 88,2 15% |500ppm |61,0% |17,7% |21,3%

fordonsleverantorer

Tabell 4: Jamforelse mellan en semiautomatisk produktion i Polen
och ett genomsnitt av svenska fordons komponent leverantorer.
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Foretag 2 Polen maskinverkstad | 2.8 93% [0,2% | 13 ppm 61% |31% |8% N/A
Medelvérde svenska lev. 11,0 825% | 1,4% | 4700 ppm | 45% | 23% | 32% | 57%

Det var en stor skillnad mellan foretagen i kategori B. Till skillnad fran
kategori A foretagen finns inte samma globala konkurrenssituation och
samtliga foretag levererar i forsta hand till tunga fordon.
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4.2.1 Lageromsattningshastighet

Det polska och det slovakiska foretaget hade en blandad tillverkning av en
stor mangd produkter till olika kunder. De har darfor en lag
lageromséttningshastighet som ligger under det svenska snittet. Det finns
exempel pa svenska foretag som har lika lag eller lagre niva, men generellt
sett ar detta en alldeles for 1ag niva som framfor allt indikerar en
omedvetenhet inom foéretaget om hur mycket det faktiskt kostar att ha stora
lager och buffertar. Det sydafrikanska foretaget hade en betydligt battre
niva, men det berodde framfor allt pa att de tillverkade standardiserade
produkter. Detta foretag visade i 6vrigt upp en mycket lag
produktionsteknisk niva.

4.2.2 Leveransprecision

For denna typ av foretag ar inte leveransprecisionen lika kritisk som for JIT-
leverantorer. Det har betydelse for relationen med kundforetag och
mojlighet till framtida affarer, men har inte direkt kostnadspaverkan som for
kategori A foretagen. FOr det individuella foretaget ar leveransprecisionen
ett indirekt matt pa foretagets formaga att planera verksamheten internt. |
radande lagkonjunktur borde det inte vara nagot problem for de flesta
foretag att na 100% leveransprecision.

423 Kassationer

Kassationer representerar en direkt produktivitetsforlust. Foretag 2 (Polen)
hade en relativt 1ag kassationsgrad. De svenska foretagen varierar i
allmanhet mellan 1-2 %, men det finns dven exempel pa lagre nivaer. Det
slovakiska foretaget hade en avvikande definition av kassationer vilket gor
att data saknas fran denna studie. Det sydafrikanska foretaget hade dalig
uppfdljning och kunde inte redovisa ett kassationstal.

424 Reklamationer

Reklamationer ar fel som upptacks av kunden, vilket pa samma sétt som
kassationer har en direkt paverkan pa produktiviteten. Reklamationerna
paverkar dessutom relationen med kunden och chansen till framtida affarer.
Samtliga foretag i studien har en kvalitetsniva mot kunden som ér flerfalt
battre &n genomsnittet av de svenska. Samtidigt har svenska foretag i
allmanhet ett bra kvalitetsrykte, vilket ger en kluven bild. Underlaget i
denna studie &r for litet for att dra nagra slutsatser, men det indikerar
mojligen att svenska leverantdrer i genomsnitt inte lever upp till det goda
ryktet.

4.2.5 Utnyttjandegrad i det manuella arbetet

Utnyttjandegraden i den manuella monteringen for foretag 1 (Slovakien)
och foretag 2 (Polen, montering) var hog och 6ver det svenska snittet. Den
icke varde adderande tiden for foretag 2 var extremt 1ag. Aven i den andra
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studien av det polska bolaget (foretag 2 Polen, maskinverkstad) var den icke
vardeadderande tiden ovanligt lag. Det sydafrikanska foretaget i denna
kategori hade ett Iagt varde for vardeadderande tid. Som tidigare namnts var
nivan pa produktionstekniken och arbetsupplagget inte bra vilket resulterade
i mycket vantan och stoérningar.

4.2.6 Maskinutnyttjande

Det enda maskinbetjaningsavsnitt som studerades var pa foretag 2 i Polen.
Detta var en platbearbetningsverkstad dar det anvandes ett
maskineffektivitetstal som kallades OEE men som hade en avvikande
definition som gjorde att det inte gick att rékna om till OEE enligt
vedertagen definition.

Betraffande de 6vriga foretagen hade dessa ocksa en omfattande
maskinbearbetning forutom montering. Fran dessa erhélls foretagens egna
utnyttjningstal for maskinparken. Siffrorna &r troligtvis val underbyggda
men kan inte granteras vara framtagna enligt strikt OEE definition. Dessa
siffror redovisas for att fa en sa fullstandig belysning av skillnaderna som
mojligt. Den slutsats som kan dras &r maskinutnyttjande i dessa foretag i
genomsnitt &r hdgre an i den tidigare studien av svenska underleverantdorer.
Det hogsta véardet upmaétt i Sverige ar dock 92% inom denna kategori av
foretag.

Tabell 5: Jamforelser mellan av foretagen angivna OEE tal och det
svenska medelvardet for fordonskomponentleverantorer (alla foretag)

Foretag Kategori ”OEE”
Foretag 1 Slovakien Maskinverkstad 74%
Foretag 2 Polen Maskinverkstad N/A
Foretag 4 Sydafrika Maskinverkstad 75%
Foretag 5 Tyskland Maskinverkstad 84%
Foretag 6 Tyskland Maskinverkstad 75%
Medelvarde for svenska leverantorer till 60,4%
fordonsindustrin (OEE vérden med korrekt definition)
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5 Kvalitativ analys och diskussion

Det finns flera olika faktorer som skiljer mellan de underleverantorer i olika
lander som studerats i detta projekt mot underleverantorerna till
fordonsindustrin i Sverige. Nedan diskuteras ett urval av de viktigaste
faktorerna.

5.1 Prestation och prestationslon

Det dr viktigt att inte blanda ihop begreppen prestation och produktivitet. En
hog produktivitet byggs upp av att det i grunden &r en effektiv arbetsmetod
(korta forflyttningar, val avvagd automation etc.), denna metod utférs med
en hog hastighet (prestation) och att en stor del av arbetsdagen &gnas at den
vardeadderande metoden (utnyttjandegrad). Detta kan beskrivas med
foljande formel:

Produktivitet = Metod X Prestation x Utnyttjandegrad

Metoden kan matas med ett produktivitetsmatt (t.ex. antal producerade
enheter per tidsenhet). Normal prestationen definieras som 100% MTM-
takt. Denna takt ar baserad pa att en normal individ kan jobba 8h per dag i
hela arbetslivet med denna hastighet utan att fa skador. Det gar att halla en
hogre takt, men da galler det att ratt individ utfor arbetet. Utnyttjandegraden
kan aldrig vara hogre &n 100%. For manuellt arbete &r personlig tid ofta
reglerat i avtal till ca 9% av total arbetstid. Detta gor att i praktiken kan inte
utnyttjandegraden vara hogre &n 91%. Det ar utnyttjandegraden som maéts i
PPA.

Stark prestationsrelaterad 16n tillampas i flera fall i utlandsstudien. |
extremfallet innebér det att arbetaren enbart far betalt for godkanda
producerade arbetstycken. I vissa fall tillampas gruppackord eller bonuslon
som utgor upp till 30 % av lonen, vilket alltsa forutsatter att montorerna
klarar att arbeta i 130% MTM takt. Denna l6neform tilldmpas séllan i
Sverige da den &r svar att hantera. Léneformen forutsatter noggranna
tidsunderlag, kontinuerlig méatning och uppféljning samt ett tydligt
ledarskap da det annars latt blir I16neglidning
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5.2 Organisation och I6neformer

Raka ackord eller gruppbonus som &r direkt knuten till produktionsresultatet
forefaller tillampas i flera av de studerade foretagen vilket innebar i sin
striktaste tillampning att arbetaren eller teamet enbart far betalt pa antalet
godkanda producerade arbetstycken. Operatdren far dessutom i vissa fall
betala arbetsstycket om han kor fel om det inte kan pavisas att felet beror pa
nagot utanfor arbetarens kontroll t.ex. materialfel. Detta forekommer inte i
Sverige. Vid lag belaggning blir arbetaren hemférlovad med 50-60 % av
I6nen. Statliga forsakringar ersatter inkomsten i bl.a. Sydafrika och
Tyskland vid permitteringar pga. av tillfallig arbetsbrist. | Sverige 10ses
problemet med belédggningsvariationer och dvertalighet ofta med
bemanningsforetag vilket r ett helt accepterat forfaringssatt av
arbetsmarknadens parter. Loneskillnaderna pa verkstadsgolvet ar betydligt
storre an i Sverige. Det kan skilja 50 % i 16n mellan en nyanstélld och en
kvalificerad maskinoperatdr. Dar teamarbete tillampas, oftast i samband
med montering, ar l6nespridningen betydligt mindre.

Det &r en stark press pa lonerna nerdt i Tyskland och en av de tillfragade
fabrikscheferna raknar med att det kan bli fraga om lénesankningar i
faktiska tal under de kommande aren. Betraffande arbetstid sa har bl.a.
Volkswagen under de goda aren accepterat 32 timmars arbetsvecka, nagot
som man nu forsoker att komma bort ifran. Arbetstiden generellt i Tyskland
for verkstadsarbetare ar annars 35-40 timmar i veckan, beroende pa lokalt
avtal. Lonerna ar ca 25 % hogre vilket tillsammans med den kortare
arbetstiden gor att ca 50 % hogre produktivitet kravs for att na svensk
kostnadsniva. | de bésta studerade foretagen &r den relativa produktiviteten
béttre an detta,vilket gor att ett produktivitetsforsprang finns.

Vid vara studier tillampades korttidsvecka pa alla foretag utom ett.

5.3 Produktionstekniskt stod

Betraffande de studerade féretagen kan konstateras att i Sydafrika varierade
den produktionstekniska nivan fran en mycket hdg niva till en lag niva av
produktionstekniskt stod. | bada fallen skulle forbattringar kunna goras med
avseende pa upplaggen av monteringsarbetsplatser. | det ena fallet radikala
forbattringar och i det andra en forfining.

| 6vriga lander var den produktionstekniska funktionen val utvecklad hos de
besokta foretagen.

Hos alla utom tva av de studerade underleveranttrerna fanns
arbetsstudieingenjorer som var utbildade i antingen MTM-systemet eller
dess tyska hognivavariant UAS (motsvarigheten till svenska SAM).
Arbetsplatserna planerades for bésta mojliga produktivitet och det manuella
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arbetet standardiserades med dessa metoder. Detta sakerstéllde en
ergonomiskt riktigt planerad arbetsplats med mojligheter till ett effektivt
resursutnyttjande. | en del fall f6ljdes inte standarden medvetet. Detta
berodde pa att man jobbade mer flexibelt vid franvaro, upplarning av nya
medarbetare och nar man maste jobba ikapp efter maskinstillestand etc.
Detta ledde till att produktionsanlaggningen kunde hallas igang mer
effektivt an om standarden foljts helt och hallet.

Ett foretag havdade att man var betydligt effektivare an Toyota tack vare
denna flexibilitet som dock forutsatter hégmotiverade medarbetare. Samma
foretag hade ocksa lamnat det ursprungliga leankonceptet och 6vergatt till
en helt IT integrerad 16sning for produktionsstyrning vilket innebar att
Kanbankorten inte behtvdes.

Betréffande beredningsarbete och programmering av NC-maskiner och
ovrig produktionsutrustning var den helt centraliserad i alla fall.

54 Teamarbete

Teamarbete &r viktigt men det far inte leda till att fortaget slapper greppet
om allt utvecklingsarbete. Teamarbete ar ett satt att forfina de av foretaget
utarbetade produktionslésningarna. Tyvarr ser man ofta verkstader i Sverige
som har minskat det produktionstekniska detaljarbetet och delegerat detta
till personalen. Ofta tar foretaget fram en grovt fungerande I6sning som
sedan personalen ska optimera.

Kunskaperna och motivationen racker kanske inte till for detta. Resultatet
blir daligt utformade arbetsplatser dar ergonomi och produktivitet inte blir
tillrackligt bra. I manga fall kdanner de anstéllda en stark press att hoja
produktionsutfallet vilket forvérrar problemen om arbetet inte ar bra
upplagt. I de besokta tyska foretagen utarbetar foretaget bésta tankbara
I6sning som sedan forfinas av produktionsteamet.

Mojligheterna med teamarbete star manga utlandska underleverantdrer till
buds idag eftersom de oftast har en funktionell organisation. Da man i
allmanhet &r battre bemannade pa den produktionstekniska sidan finns en
grund for att kunna héja produktiviteten avsevéart om moderna
produktionskoncept typ lean infors.

De funktionella organisationerna skall dock inte forkastas helt vilket
foljande tva exempel visar. Det slovakiska foretaget lat varje operator kora
tva NC-maskiner och hade personal som servade maskinerna med material
och omstallningar. Nar det var dags for omstéll eller programinkdrning
stoppades maskinerna en i taget. Operatdren hjélpte till med omstéllning
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men hade som huvuduppgift att halla igang den andra maskinen. Detta ledde
till ett mycket hdgt maskinutnyttjande men till priset av mer indirekt
personal.

Ett annat exempel &r fran Toyotas verktygsverkstad i Toyota City i Japan.
Exemplet ingdr inte i denna unders6kning utan ar hamtat fran ett tidigare
besok. | den aktuella verkstaden framstélldes smidesverktyg, vilka
tillverkades i ett till tva exemplar. Alltsa fastyckstillverkning i hogsta grad.

Bearbetningen gjordes i fyra hoghastighetsfrasmaskiner som betjanades av
en operatdr. Maskinerna kordes i treskift. Eftersom behovet av NC-program
ar stort med sa sma seriestorlekar léstes detta genom att man hade
skiftgdende programmerare som arbetade i par. Det tankevéackande hér var
att ett hogt maskinutnyttjande uppnatts i fastyckstillverkning genom att
kapaciteten pa programmeringssidan forstarkts genom skiftgang. Vid
motsvarande tillverkning i Sverige kors oftast maskinerna i enskift och dar
det inte &r ovanligt att operatéren programmerar sjélv och anvénder
maskinens styrsystem som programmeringsterminal vilket innebar att
maskinen star stilla langa tider.

5.5 Leantillampningar

Eftersom det ar stort fokus pa lean production i Sverige beror vi med nagra
iakttagelser hur denna trend tar sig uttryck pa de studerade foretagen.

De tyska foretagen anvande leanprinciper i sina produktionssystem. Detta
hade dock ingen framtradande roll nar de presenterade sina
produktionssystem. Ett av foretagen hdvdade att man utvecklat ett
produktionssystem som var battre &n Toyotas. En princip som da skilde
havdades det var att en flexibilitet som vida dversteg den som ett strikt
inforande av standardiserat arbete enligt Toyota systemet kan ge. Vid
storningar balanserade operatdrerna sjalva om arbetet i linan for att
kompensera for detta. Detta verifierades vid studien.

Det kan konstateras att foretag som tillampar lean, gor det fullt ut vilket inte
ar fallet i Sverige. Fran de svenska studierna finns flera exempel pa gj
framgangsrika leaninféranden. Att tillampa lean fullt ut innebér ett mycket
starkt fokus pa det produktionstekniska utvecklingsarbetet.
Monteringsarbeten ar utformade av arbetsstudieingenjorer. Detta gor att de
blir en hog klass pa projekteringen fran start. Vidare &r det inte
kontroversiellt att méta tider och studera arbete, vilket 6kar noggrannheten i
projekteringen.

Det forefaller som en balans mellan alla metodiker som utvecklats inom
produktionsomradet fran Taylor via malstyrda arbetslag till lean &r vagen till
att nd varldsklass i tillverkningen.
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Om Sverige ska ha en chans att behalla sin tillverkningsindustri maste en
hogre produktivitet an i lander med lagre kostnadsniva uppnas och den
maste minst vara likvardig med den i hogkostnadslander. Idag foreligger
inte detta i tillracklig utstradckning dven om dven om vissa foretag ar mycket
bra i detta avseende. Det gar inte i langden att ha produktionskoncept dar
den produktionstekniska supporten & minimerad och dar l6neformerna inte
premierar produktvitet. Den svenska varianten pa lean har tonat ner viktiga
delar av konceptet som ger en hog produktvitet pa verkstadsgolvet

5.6 Strategisk utveckling av
underleverantdrsbranschen i
hégkostnadslander

Ett ledande land nar det géller att utveckla hogeffektiva fabriker forefaller
vara Tyskland. De tre basta foretagen i denna studie var tyska eller hade
tysk anknytning och var sekvensleverantorer till personbiltillverkare. Dessa
foretag lag i absolut varldsklass och ett av dem havdade att man hade en
hdgre produktvitet &n Toyota vilket inte motsades av studien. Vidare kan
konstateras att dessa foretag var sekvensleverantorer till biltillverkare.

Det finns betydande utvecklingspotentialer hos flera av de bestkta foretagen
i sakallade laglonelander. Detta innebar att kraven pa de svenska
underleverantérerna kommer att 6ka for att de ska kunna bevaka sina
marknadsandelar. Det ar darfor viktigt att utnyttja de strategiska fordelarna
sasom narhet till kvalificerade fordonstillverkare, som finns i Sverige pa ett
optimalt sétt.

Det fanns nagra leverantérer som var toppresterande i samma miljé som
daligt presterande. Detta innebdr att sattet produktionen bedrivs pa har stor
betydelse och avgors bara till liten del av de lokala forutsattningarna.
Virldsklass i tillverkning kan uppnas nastan overallt i varlden. Oftast genom
att en stor underleverantor etablerar sig och har med sig ett fardigutvecklat
produktionskoncept.

Det &r en allmant spridd uppfattning att hdgautomatiserade
produktionsanlédggningar skulle passa béast i lander med en hég
kostnadsniva. Detta motsags av att de mest arbetskraftsintensiva delarna av
produktionen namligen sekvensleveranserna maste ligga i narheten av
slutsammanséttningen av bilarna. En tendens i Tyskland ar att man satsar
mycket pa att utveckla manuellt monteringsarbete genom att konstruera
komponenterna sa att monteringsarbetet minimeras samtidigt som
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automatiseringsgraden kan 6kas. Man betonar att den hdga
motivationsgraden hos de tyska arbetarna gor detta mojligt. En av de tyska
sekvensleverantorerna hdvdade att automatiserade anlaggningar hellre 1aggs
i lagkostnadslander for att det kravs mindre kompetens for att kora dessa
anlaggningar och att man darfor inte behdver sa kvalificerade arbetare.
Synséttet forutsatter att teknologiutvecklingen gors i lander med hog
ingenjorskompetens och sedan implementeras pa lamplig lokalisering.

Den storsta faran for underleverantdrerna i Tyskland, framholl en
produktionschef, &r att billverkarnas egen produktivitet ar for 1ag. Hog
I6nekostnad parad med en betydligt samre produktivitet riskerar pa sikt att
minska andelen bilproduktion i Tyskland vilket direkt kommer att paverka
antalet underleverantorer. Da en allt stérre del av bilproduktionen gors i
lagkostnadslander innebar det att bade komponent- och sekvenstillverkare
kommer att vdxa i dessa lander.

lakttagelsen att fordonstillverkarna kan ha betydligt lagre produktivitet &n
sina underleverantorer stammer ocksa med erfarenheterna fran PPA-studier
i Sverige.
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6 Slutsatser

Denna studie visar att resursutnyttjandet hos omvarldens underleverantdrer
tenderar att vara hogre an i Sverige. Detta ar inte liktydigt med att kostnaden
alltid blir hogre i Sverige da de svenska foretagen i allmanhet har lagre
andel overheadkostnader. Det ar darfor viktigt att beakta kostnaden for 6kad
andel indirekta funktioner och vaga den mot utnyttjandegraden av
tillverkningsresurserna. Det bor betonas att detta ar en jamforelse mellan 30
svenska studier och sju utlandska. Allt for langtgaende slutsatser ska inte
dras da det statistiska underlaget ar litet.

Lageromsattningshastigheten skulle kunna hojas betydligt hos svenska JIT
leverantorer.

Kvalitetsutfallet for svenska underleverantorer jamfort med foretagen i
denna undersokning &r forvanansvart lagt. Detta bor utredas vidare.

Manga av de principer som styrt utvecklingen av verkstadsorganisationer i
Sverige, malstyrda arbetslag, teamarbete, lean etc. ar vagledande &ven bland
underleverantdrer i andra lander. Skillnaden ar dock att man genomfor detta
pa ett mer disciplinerat satt med en kvalificerad produktionsteknisk
styrning.

Betraffande laglonelanderna som ingatt i studien kan konstateras att de har
goda mojligheter att forbattra sin konkurrensformaga ytterligare men det
forutsatter dock investeringar och utveckling av ledarskapet.

Multinationella sekvensleverantorer till personbilar férefaller vara de som
har bast produktivitet och genom dessa sprids hogstaende
produktionskunnande till nya lander. Man tillampar sina principer i alla
fabriker i hela varlden och har mojlighet att férfina och trimma sina
produktionssystemsprinciper.

Fordelar hos svenska underleverantorer &r den hoga flexibiliteten och de
laga overheadkostnaderna. For att starka den svenska konkurrenskraften ar
det viktigt att sdnka kostnaderna genom en 6kad resursutnyttjning. Genom
att lyfta resursutnyttjandet utan motsvarande kostnadsokningar skulle de
svenska underleverantdrernas konkurrenskraft kunna hojas avsevart.

Det vore intressant att utvidga studien och skaffa ett mer omfattande
benchmarking underlag. Speciellt intressant vore att studera dven fler typer
av foretag i Tyskland. | denna studie ingar bara JIT leverantdrer.
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Slutligen kan vi konstatera att PPA-metoden fungerade bra i ett
internationellt sammanhang, trots att vart material enbart ar 6versatt till
engelska och inte alls till nagot av de andra sprak som representerades i
studien.
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