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MTM-Foreningen | Norden tillhandahaller utbild-
ningar inom MTM-systemen, t.e.x MTM-SAM,
MTM-UAS samt aven inom grundldggande produk-
tionsteknik som klockstudier och frekvensstudier.

Vara huvudman ar féretag, fackféreningar samt

regionala produktivitetstGreningar samt hégskolor
och universitet.
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Grundlaggande princip:

Metoden bestammer tiden.

Normprestation

Normprestationen ar bestamd utifran att med-
arbetare inte ska bli utmattade eller utslitna

av arbetet. Alla MTM-system dr baserade pa
MTM-1 som anger normprestationen MTM
100-takt.

Noggrannhet

Valet av MTM-system baseras pa processtyp
och vilken noggrannhet som kravs i analysen.
Tre processtyper ar definierade, se bild nedan.

Paverkande faktorer

Paverkande faktorer beskriver férhallandena
under vilka rérelsesekvensen ar utford.

Dessa férhallanden kan vara avstand, vikt eller

noggrannhet i rérelsen.
MTM Forening i Norden / Veikko Turunen
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Analogt
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Tidstyper

Tiden fordelas pa olika aktiviteter.

Tiden klassificeras enligt foljande grupper:

NODVANDIG ICKE VARDEOKANDE TID (stillverktid)
VARDEOKANDE TID (operationsverktid)

ICKE VARDEOKANDE TID (férdelningstid 1, 2, 3 och 4)

P4 detta sitt dskadliggors tidens fordelning samt hur stor del av denna som anvénds till foradlande arbete.

MTM Foérening i Norden / Veikko Turunen
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Stallverktid:

”Nodviindig tid for att forbereda och avsluta ett arbetsuppdrag.”
Denna tid ar inte att betrakta som forddlande tid och bor darfor vara s liten som mojligt.

Operationsverktid:

’Nodviindig grundtid for att utfora ett arbetsuppdrag.”
Detta ar den tid som ér att anse som forddlande och som man sdledes kan tjana pengar pa.

Operationsverktiden bor utgora en sé stor del av tiden som mojligt.

MTM Foérening i Norden / Veikko Turunen
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Fordelningstid 1:

YTilldggstid som dtgdr for att kunna utfora operationsverktid och stillverktid.”
Exempel pé detta kan vara materialhantering, arbetsrelaterade samtal, leta verktyg etc.

Fordelningstid 2:
YTilldggstid som dtgdr for pauser och sociala kontakter.”

Man brukar dven kalla denna typ av tid for personlig tid. Den personliga tiden brukar vara
reglerad genom avtal.

Fordelningstid 3:
”Onodiga avbrott fororsakade av operatoren.”

Hit rdknas exempelvis att operatoren ar overksam, paborjar arbetet for sent trots att man finns pa
sin arbetsplats, orsakar nigot fel och blir tvungen att sjalv atgiarda det etc.

Fordelningstid 4:

YAvbrottstider fororsakade av foretagets system, rutiner eller organisation.”
Exempel pa detta kan vara moten, fackligt uppdrag, materialbrist, maskinservice etc.

MTM Foérening i Norden / Veikko Turunen
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Figur 35, Arhetsyta koncept 1.
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Figur 38. Arbetsyta koncept 2.
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Figur 37. Man-Maskinschema koncept 2.

. Antskift | Takitid | Cykeliid | Operator
Man-Maskinschema - Laser 74st | 486min | 4min | 54%
. Tid 1 2 3 4 5
DPcrahu
nssicg Man, [Mask.| Steg
Ladda inbana bearh, Andsy,, bikhalvor| 1 10
Swetsa och foghereda balk 25
Plundra. maskera. hanga pé rack 1 10
Bearbeta balk 4
Summa manuelltid| 2 0,17
1 2 3 5
Figur 34. Man-Ma=kinschema koncept 1.
Man-Maskinschema - MAG
. Tid
Oiperationsst
B = Man. |Mask. | Step
Bocka rotstid 033 5.5
Svetsa ach fogbereda balk 362
Lagda inbana svets, andsty | blkhalv, rostad 1 18
Bearbeta balk 4
Plundra, maskera och hiinga pd rack 1 15
Summna uelltid| 2,33 032
A - 3 1 ri 3 4
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Figur 39. Arbetsfordelning pa ett skift koncept 2,
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Situation

Description
(process steps)

Evaluation
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MTM LEAN  Utbildning  Konsulttjanster
MTM-Féreningen i Norden
The new building block system MTM-HWD®
MTM
e
at the beginning of the project goals
Method [ Ergonomics Method Ergonomics
[
[
I Description
p
[ (process steps)
MTM-1, MTM-2,
MTM-UAS, MTM- I observed activity
MEK
------------------ ] .
[
I company-specific
I Evaluation systems
(e. g. EAWS)
MTM-Standard ) Ergonomic
. assessment
Time method
separated inherent
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The new building block system MTM-HWD®
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Project Participants tl

Initiator:

Conduct of project:

Project partners:

Scientific partners:
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MTM-HWD® is a procedure to model each manual
operation using the required actions. A predetermined
time standard is assigned to each action which is
determined by the influencing factors and as well by
linking an ergonomic evaluation system (for example
EAWS) for generating the load score.

MTM Forening i Norden / Veikko Turunen
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MTM-HWD® - Actions

PURPOSE

SUPPLEMENT
ACTION

MTM-Foreningen i Norden

Modeling requirement per cycle/clock

® motion of the hand-
arm-system, body- und
eye motions

B posture

® maotion/posture while
cycle time
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MTM-HWD® - Influencing factors

Head/Cervix

* Head posture (HP)
e Eye travel (ET)

* Trunk bending (TB)
* Trunk rotation (TR)

* Trunk inclination (TI)
* Bracing* (BR)

Lower limbs

» Distances (DI)

* Execution condition (EC)
* Basic posture (BP)

« Stability (ST)

For konkurrenskraftig produktion i Norden
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Upper limbs

* Upper arm posture (UP)

* Wrist position (WP)

e Arm extension (AE)

* Wrist posture (WP)

* Weight (WE)

* Forces (FO)

* Force directions (FD)

» Distance area/range (DA)

* Preparation/provision (PP)

* Precision of positioning (PO)
* Position of installation (PI)
* Conditions of positioning (CP)
* Grasping motions (GM)

* Type of grasp (TG)

* Vibrations (VI)

* Leg posture (LP) MTM Foérening i Norden / Veikko Turunen
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The new building block system MTM-HWD®

Description Form
| C.

MTM
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Mer digitalisering MTM kommer:
» E-learning (MTM1)
» E-payment systems

» Virtual reality based time and motion study with support for real walking

MTM Foérening i Norden / Veikko Turunen
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Fig. 6. A user during the evaluation study. (left) Screw task, seated user. (right)
Inertial sensor attached to the user’s hand.
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Action Time [s] ﬁ ﬁ
Time spent at station 1
Total 72+22 1.00 0.17
Standing 1.4+£21 020 003
Push/pull 58+13 080 0.13
Walking to station 1 | 48+04 024 0.11
Time spent at station 2
Total 45+ 1.1 1.00 0.10
Standing 08+£06 018 0.02
Screw 3709 082 009
Walking to station 2 | 54 +05 027 0.13
Time spent at station 3
Total 78+17 1.00 0.18
Standing 1.3£08 017 0.03
Screw 29+09 037 007
Push/pull RIVE W) 046  0.08
Walking to station 3 | 58 +0.7 029 0.13
Time spent at station 4
Total 35+08 1.00  0.08
Standing 07+03 021 002
Push/pull 2706 079  0.06
Walking to station 4 | 42+06 021 0.10
Overall 432 +35.1 - 1.00
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