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Sammanfattning

| denna rapport behandlas ett examensarbete som under 20 veckor utfortsopiéiktionsforetaget
KL Industri AB. Arbetet innefattar ealnseringav foretagets produktionslina, en utbildning i
sloserireduktion samt skapandeth implementeringerav ett system for sténdiga forbattringar.

KL Industri ABllverkar transformatorkisker ochhar efter flera ar av god efterfragan pa deras
produkter till f6ljd av stormen Gudrun och Per bérjat komma in,iatt till aren innan dessa
stormar,mer normal marknad. Under de ar som foljde stormarna satsade KL industrilAgupfér

att kunnaproducera den mangd kiosker som marknaden ville ha. Nu pa senare tid ar KL industri AB i
en annan sits och behovet av att 6ka sin kan&oskraftighet 6kar markant. Sa i linje med Deming
(1986), att alla foretag maste forandra sig for att Overleva hasattarbete mellan KL industri AB

och Linkdpings Universitetforts i form av ett examensarbete.

| detta examensidbete kommer gundlaggande metod och teorigwesenteras. Utbver det kommer
aven en nulagesbeskrivning Kiz industs verksamhetenutvaderirg av nulagemed hjélp av

teorier samtstudiensresultat och diskussion presenteras. Allt detta angaende standiga forbattringar,
linjebalansering, utbildning om sldseri och hur allt detta har inforts eller mottagits pa KL industri AB.

KL industri startadepp sina forbattringsgrupper igen under slutet av januari 2011, detta efter att
grupperna varit inaktia pa stérre delen av fabriken i Gver ett ar. Som en del i att fa atkste

fungera har detta examensarbete tittat narmare pa hur dagens forbattringgsygar till och pa hur
ledningen vill att systemetkall fungeraUtifran dethar forandringargjortsfor att fa stadiga
forbattringar att blihallbart, latt att anvanda, allméant accepterat och utnyttiatallaforetagets
grupper.Dettaresulterade i ettnytt protokoll, en ny forbattringstavla, inférande av nya metoder, ett
strukturerat arbetssatt och utbildning om hur arbetet skulletijja

| ett tidigt skede av examensarbetet identifierades ett missnoje angdende den ojamna
arbetsbelastning som fanndiman. Vissa stationer medférde mer arbete &n anrdra och hade darfor
svart att hinna med i den bestamda taktedet fanns en vilja att forbattra saker men inte kunskapen
om hur. For att hjalp till med hur det kan gdras utférdes en linjebalansdbiegnaledde till att linan
blev mer balanserad, klargroduktvariationer battre octér flexibel mot sésongsvariationésom ett
led i linjebalanseringen for att dverfora kunskapen till de anstallda utférdes utbildningar i lekmiljo i
form avett legospel. Under etta spelfick grupger tillsammans utnyttja sina ié# for att utfora en
linjebalanseringnenmed en viss handledning. For att sedan fa de anstallda att inse att de sjalva
kunde gora exakt dessa saker i sina egna forbattringsgrupper sa avsluthiigsingenmed en
genomgang och reflektion. Allt for att fa dem att sjalva ta tag i problem och hitta nya lésningar.

Som en Gvegripande summering sa ar detta examarisete gjort som en inspiration for de anstallda
att sjalva ta tag i problemen och med hjalp dt/l&raledarskap och mojlighet till att paverka kan allt
handa.



Abstract

This report is the thesis of a twenty week long work done on the production company KL Industri Inc.
This workincludes the followingubjects: balancing the manufacturing line, edte in waste

reduction and the creation and implementation of a structured way of working with continues
improvements. KL Industri Inc. produces substation for the electric net. After a few good years in an
increasing market, mainly because of the sto@slrun and Per, the market started to decrease to a
similar level it had before the storms.

During the flourishing years that followed Gudrun and Per KL Industri Inc. started to work with Lean
production as they thought this wafey could expand more réglly into the increasing market.

Now, a few years later, KL Industri Inc. is in a different situation and the need to be competitive
increasedTo follow Deming§1986) advice that all companies must improve to be enable to survive,
acooperation between K Industri Inc. and Linkdping University was established in form of a master
thesis.

In this report basic methods and theory will be presented. In addition to that a current state
description of KL Industri In@n evaluation of the current state witksibasis in the presented

theory, the result of the study and a discussion is presented. This with the following main topics:
continues improvement, balancing of the manufacturing line, education about waste reduction and
how all this has been implementeohd received on KL Industri In€L. Industri Inc. restarted their
continues improvement program again in the end of January 2011, because mosigobtips in
manufacturing plant had been inactive for about a year or more. To make sure that the continues
improvement program will successfully work this master thesiddalsad a bit closer into how the
continues improvement program works today and how the management wants it to work. Those
factors together with the theory led teome changes which were mattemake the continues
improvement program sustainable, easy to use, publicly accegedused by all groups across the
factory. It resulted in a new record, a new continues improvement board, implementation of new
methods, a structured way to work and aducation in the new practice.

In an early stage of the master thesis dissatisfaction was discovered about the uneven workload in
the different manufacturing stations on the production line. Some manufacturing stations were
hugely affected by the produefariation which sometimes led to extreme workload and problems to
produce within the given time. There was a will and interest to improve although they lacked the
know-how. To be of help with the knotvow we decided to do a balancing of the manufacturing
line. This resulted in a more balanced line which hangiteduction variations better and is more
flexible towards season variations. In an attempt to transfer the khow to the employees we
preformed education with them in a playful environment in foofna lego game. Duriritpis

education thegroups had to come up with ideas, with some guidance, and use those ideas to
improve the lego manufacturing line. This exercise was later summed up during a moment of
reflection where the lego line was comparedth® manufacturing line they usually work on and
conclusions were drawn that this equadlg well could be done on their manufacturing line. This in
an attempt toinspire them to go and do it themselves in their continues improvement groups, to
improve forthemselves as well as for the company.



To conclude, this master thesis is done to inspire the employees to grab hold of the problems
themselves and solve them. With the help of a good leadership and the possibility to influence
anything is possible.
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1 Inledning

Detta kapitel amnar beskriva den bakomliggande problemstéllningen, ge lasaren en bild av féretaget samt
beskrivaexamensarbetetsyfte och avgransningar.

1.1 Bakgrund

Enligt Deming (198&amaste foretag som vill fortsatta existera se till standigt forbattrasina
produkter, tjanster samt sitt produktionssysteril Industri ABtillverkar transformatorkiosker i plat
ochagerar p&n marknadned sasongsvariationetagsasongn innfinner sigindervinterhalvaret
da kalenmedfor attinga kiosker kan placeras i markech hégsasong undesommahalvaret Detta
paverkar foretaget genom att deinder vissa tidsperioder ar beroende av att kunna nyttja ett
flertalet sdsongastallda.

Efter Sormen Gudrupar 20050ch SormenPer, r 2007, steg efterfragan péransformatorkiosker
kraftigt vilket medfordeatt KL Industri ABkade sirforséljningmarkant For att kunna moéta den

hoga efterfraganmplementerade foretageteanochflyttade sin verksamhetill nybyggda lokaler

med O6kadproduktionskapacitet Den hoga efterfragan visade sig dock bara wamsporarochhar
efterhand minskatDen negativa trenden har lett till att foretagbtivit tvunget att ggnomfra
nedskarningaayv personalstyrkan nagot som har berort saval produktionsanstallda som tjansteman
Foretaget har aven forlorat en av sina storre kunder vilket har bidragit tilathdustri idagefinner

sig i ett lageavekonomiskt hot och foreliggande krisor atthjalpa foretagetminska riskn att

hamna i krikommer dettaexamensrbetefokuserapadet Deming (1986jnenar ar viktigtatt
konstantforbattra systemet for produktion ockjanster. Detta kommer att géras genom att utveckla
och effektivisera det existerandérbattringsarbetet samt lagga en grund for en balanserad lina som
pa ett flexibelt satt skall kunna hantera sasongsvariationer.

1.2 Foretagsfakta

KL Industri ar ett litet mduktionsféretag som idag hamindre &n 10Gnstallda varav ungefar 30 %
utgdrsavtjansteman. Foretagdigger strax utanfor Finspang och har ett dotterbolag som heter KL
Bro AB, i GrytgoDe badadretagenags av Mgre Electric Group som i sin tur &r 4gda av Mgre
Eindom A/S och Schneider Electricbitth avégarskapt presenterasiedan Figurl (KL industri AB,
2011).

LKL Industri AB kommer harefter skrivas som KL Industri



Koncernen

More Eiendom A/S Schneider Electric

More Electric Group

L. KL INDUSTRI AB More Trafo A/S

KL Bro AB

Figurl - Koncernillustration

KL Industri Finspandillverkar, utvecklar och saljgransformatorkioskei plat och produktionen

bestar till stérsta dehv montering. Foretagstproduktportfolj innehalleridag flera olika sorters
natstationer, vilka delas in i féljande produktgrupper: Elit, SatElit och Kompakt. Bade Elit och SatElit
produceras i produktionslinor medan Kompakt produceras i en separat ptiodsknhet. Det finns

alltsa idag tva linor, en fdlit stationer, Bla linaummer 1, och en for SatElit stationeRdd lina

nummer 2

Produktionslinorna slingrar sig igenom produktionshallen och har tva 90 graders kurvar i sig.
SatElitlinan,Réd lim , finns det femolika stationer SlussenBygg Utrustning, Slutmontageoch
Provning Utover de stationer som finns néin finns det &ven ett flertdbrmontage Dessa monterar
ihop olikamodule? som sedamonteraspa transformatorkioskernaVaggar, tk, dérrar &r exempel
paformontagetill R6d linaDet finns averformontagesom producerar till bada linorna, exempelvis
Koppar Kabe] Detalj, Hogspanning, Lagspanningh Plat Utéver detsa harforetaget dven ett eget
malerisamten produktionsenhet sorkallasSpecialSpeciaproducerarkioskersom linorna inte
klarar av atproducerg exempelvis den storstiiansformatorkioskerktlit 5 De producerar aven
kioskersom inte hunnit blieller kunnat bliklara under utsatt produktionstid i linasamtprodukter
sombefinner sig i utvecklingsfasen

% Se3.1.3Modularisering
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Figur2 ¢ Produktionslinor

Entransformatorkioskar ett hus dar det finns tre olika rum i. De olika rummen kallas
HogspanningsruntHSP) Lagspanningsruif SPpch TransformatorrungTrab). En skiss pa en
transformatorkioskovanifransesi Figur3.

HSP Trafo LSP

Figur3 ¢ Overgripande bild av kiosk



Transformatorkioskenginktion ar att
transformera om hogspanning till lagspanning
till exempel f& bebyggelse utanfor tatorsom
kanses p&Frigur4 (Kl industri AB, 201

Figurd ¢ En transformatorkio bebyggelée

1.3 Forstudien

Examensarbetets syftér faststalltgenomen forstudieutford pa KL industricorstudien omfattade

en tva veckors explorativ studie av IKtustris forbattringspotential med malet att skapa ett
examensarbete som skulle kunna generera framtida positiva effekter for foretRgegrund av att
forstudiens huvudsakliga mal var att leda fram till examensarbetets syfte, kommer denna i fulltext
inte att inkluderas i rapporterDock sa presenteras har en kortare sammanfattning av dess resultat.

Forstudienresulterade fyra omradenmed godférbattringspotential.

Leani organisationen
Kanban & Supply Chain
Kommunikation och ansvar
Arbetssétt i prodigtionen

= =4 =4 =

Resultatet av forstudiepresenterades for ledningsuppen under ett langre mote ad beslutet om
examensarbetets innehall blev deras att ta. Ledningsgruppen valde i samcidratiet Arbetssatt i
produktionenoch en punkt uomradetKommunikatie och ansvaskulleligga till grund for
examensarbetet OmradetArbetssatt i produktionemarvaldigt hart knuten, soromradetsnamn
avslojar, till verkstaden.dmradetingick sju underpunkter vilka var:

1 Produktflode
Handlar om produkternafléde genomlinan och produktionshallen.
1 Onddiga transporter
Handlar om hur produkterna hanteras genom manga forflyttningar inom produktionen
1 FOrmontage
Handar om férmontages spridning ffabrikslokalen oclavsaknad av narhet till
produktionslinan
1 Manga moment
Hardlar omdet stora antalet arbetsmomentid varje stationi linan.
9 Sasongsvariation
Handlar omen avproduktionschefen fordefinierad punkéér KL industri har problem medt
hanteraden hdga efterfrdgan under sommaren och den lagre efterfrdgan undesraint
1 Takitid



Handlar onforbattringspotentiali form av lang takttid och dalig balansering

1 Andon
Handlar om att kunna be om hjalp nar det behovs for att minska konsekvensar et
momentéstrularé’.

En sista punkisom valdes fralKommunikation och avar, var att nyttja derOutnyttjade
kreativiteten Dema potentialansags vara stor och var darfor ocksa viktig att fa med i
examensarbetet.

1.4 Syfte
Att medhansyn till sdsongsvariationskapa en layout for en balanserad lina som ar val férankrad
hos de astallda sambidraga till utvecklingen av KL industris kontinuerliga férbattringsarbete

1.5 Nedbrytning av syftet
For att uppna syftet med rapporten ska nedanstaengegifter utforas:
1 Gora en nulagesutvardering av produktionslinan
9 Utvardera sett till syftevilka forandringar som behévs och kan gérpsoduktionslinan
1 Utbilda och informera personalen for atkapaforstaelse for linjebalanserirgamtutveckla
deras mojlighet till att sjalva paverkabetsituationenvia forbattringsgrupperna
1 Gora en nuldgsutvardering av forbattringsarbete
Hitta en gemensam grund for hur foretaget vill att forbattringsartetiea ga till
1 Implementera ettett ramverk forforbattringsarbetetmed utgdngspunkt den gemensamma
grunden

=

1.6 Avgransningar
1 Syftet behandlaproduktionsforetagetKL IndustrAB
9 Produktionshan avser endast att producera prodgkippenSatHit. Formontage av vaggar,
tak och dorrar till dssa produktekommer &ven atbeaktasvid linebalanseringen.
1 Att utveckla det kontinuerliga férandringsarbetet ifvig att skapaett system for hur
foretaget skall hantera forbattringsarbetet.

% Strular nar ett moment inte fungera som det &ar tankt att fungera.



2 Metod

Detta kapitel beskriver den metod somhar anvants vid farmstéllning av nuldget samt metodens
bakomliggande teorierochmetodkritik.

Gummeson (2000) menar att akademisitheten ofta utférs i samarbete med foretag for att

utveckla och forbattra foretagets verksamhet. Fordelen med ett sddant samarbete ar att akademiker
far en inblick i hur verkliga verksamheter, utanfér den akademiska varlden, fungerar. | sadant fall kan
akadenikern i ndgon mening benamn&snsult. Det finns bade likheter och skillnader mellan
akademiska arbeten och konsultverksamhet. Det &r av ytterst vikt att forsta dessa for att ett
akademiskt arbete inte bara skall nd de akademiska malen utan aven kosesvaraett kvalitativt
konsultuppdrag. En av skillnaderna ar att en konsult ofta nyttjar mindre mangd teori for att bidraga
till den praktiska verksamheten medan forskaren och andra sidan anvander mindre del pratiskt
forvarvad kunskap for att bidragdltett teoretiskt arbete. (Gummeson, 2000). Detta examensarbete
behandlar en reell verksamheKL Industri AB och kommertidlddes att fokusera pa de krav och
forvantningar som foretaget staller men for den delen ej forsumma de akademiska krav ett
examersarbete medfor. For att uppna den akademiska hojden i detta examensarbete kommer
biblioteksforskning att genomféraBennasyftar till att identifiera relevant teori som vidare skall
anvandas da studiens resultat skall faststéllas genom en komparatisavagmpiriskt och

teoretiskt material Det teoretiska materialet skall tacka de omraden syftet behandlar. De berorda
amnesomradendar, Produktionsprocess och layout, Toyota Production System, offensiv
kvaliutweckling, sténdiga forbattringar samrotivations- och forandringsteogr. Alvesson &

Skdldberg (1994) anser att den stora foérdelen med biblioteksforskning &r atkomsten vilket medfor
rent forskningsekonomiska férdelar men aven fordelar i termer av stor vidd i jamférelsematerialet.

Gummeson (2000) ansatt traditionella forskningsmetoder for att faststalla riktig empirisk data inte
ar tillrackliga. Akademiska arbeten tenderar att fokusera pa redan skrivet material som kompletteras
med egenhéandiga intervjuer for att erhalla en empirisk grund. Dessa reetotser Gummeson
(2000) intevaratillrackliga utan rekommenderar istallet kvalitativa metoder med informella
intervjuer och observationer som grundauser (2011nenar att en intervjumetod som kan nyttjas
ar att berespondentenatt forestalla sig ett davete. Nar denne sedan beskriver arbetet sa skall
intervjuaren fokusera pd att analysera vilka behov som finns. Intervjun avslutas nar intervjuaren
kanner att ingen mer information finns att hamta (Haus2911). For att skapa en sa bred empirisk
grund sommojligt kommer féretagetslla85 anstéllda att intervjuas. Intervjuerna kommer att
genomforas i linje med den kvalitativa metod som Gummeson (2@0€3lar, alltsa informellt. Det
kommer dock att genomfdéras fler intervjuer med vissa enskilda personsrarbete anses vara av
extra intresse for uppdragets karaktar. Dessa personer kommer till exeatiparaarbetsledare,
foretagets VD, kvalitetsansvarigroduktionschebch marknadschef.

Den intervjumetodik HauseRQ11) beskriver kan aven anvandas idsgrupper. Enligt Halkier (2010)
ar fokusgrupper en metod som skiljer sig fran intervjuer i grupp genom att fokusgrupper
karaktériseras av att de inblandade parterna diskuterar moderatorns &mnen med varandra.
Fokusgruppsintervjuer anses i synnerhet vasagande da arbetetde 17forbattringsgrupperna skall
identifieras. Under studiens genomférande kommer s& manga forbattringsmaoten som mojligt att
studeras, dock s& kommer det vara extra viktigt att deltaga i minst ett méte i var enskild grupp.



En i huvudak kvalitativ metodinriktning som kan brukas vid forskning ar fallstudiemetodik. Det finns
tva olika typer av fallstudieforskning. Den ena syftar till att forsoka komma fram till generella
slutsatser genom att genomftra ett begransat antal fallstudierddfeden typen av fallstudie
behandlar endast ett fall som anses historiskt vara av sarskilt intresse. (Gummeson, 2000). Detta
examensarbete behandlar fallstudie av ett specifikt féretag och examensarbetets syfte definierar
narmare vilka omraden som kommatt vara av sarskilt intresse for studien. Forbattringsarbetet
kommer att studeras till en borjan genom att var enskild forbattringsgrupp studeras. Vidare sa
kommer studien att fokusera mer pa ett enskilt fall for att framstalla ett standardiserat arltetssa
Likasa linjebalanseringen kommer att krava en évergripande studie av produktionsarbetet i
allmanhet for att sedan fokusera pa att standardisera ett enskilt arbetssétt.

Gummeson (2000) anser att inom den fallstudiebaserade forskningen finns detret fl
tillvagagangssatt for att samla in information. Vid analys av en speciell process sa kraver det
studiemannens observationer vilka inhdmtats genom deltagande, interagerande och till och med
ingripande i den studerade processen. Observationer genotagsaide utgoér grunden for en
antropologisk och etnografisk studie, medan deltagande genom ingripande mer karaktariserar den
metod som benamns aktionsforskning (Gummeson, 2000). Examensarbetets syfte foranleder att
studien i huvudsak kan delas in i tva ooied; att utféra en linjebalansering samt att utveckla
foretagets forbattringsarbete. Den huvudsakliga skillnaden mellan dessa tva problemomraden &r att
linjebalanseringen amnar faststalla hur produkter skall produceras pa effektivast satt, vilket da
medforatt studien kommer fokusera pa att bestamma samspelet mellan individ och material. Att
utveckla foretagets forbattringsarbete kommer dock att kréva en mer antropologisk inriktning av
studien da det ansegaraviktigt att faststalla hur forbattringsarbeteta foretaget fungerar for att

kunna stodja och utveckla dess arbetssatt. Studien kommer alltsa att nyttja bada de tillvagagangssatt
som Gummeson (2000) definierar som passande vid analys av en speciell process; observationer
genom deltagande kommer att tfias i synnerhet vid studie av forbattringsarbetet och
aktionsforskning vid studie av arbetet i Sathtiain. | allmanhekommerdet vara av intresse att

forsta den radande kulturen i den studerade populationen dels for att linjebalanseringen skall bli v
forankrad hos de anstallda, men aven for att forbattringsarbetet skall leda till en langsiktig standig
forbattring. Har kommer motiverande faktorer vara viktiga att fastsla vilket kommer att krava att en
antropologisk metod nyttjas.

Alveson & Skoldberd 994) menar att det finns olika forklaringsch forstaelseansatser. En induktiv
ansats har sin utgangspunkt i en mangd enskilt studerade fall och havdar att de samband som
observerats i dessa kan generaliseras for hela populationen. Denna ansatss@amatlitféra vissa

risker da generaliseringen bygger pa ett antal enskilda samband dér det finns en viss sannolikhet att
resultatet bara blir en sammanstéallning av vad som géller for de studerade fallen (Alvesson &
Skoldberg, 1994). Den induktiva ansatseknsa till synes ett visst djup i forstaelsen for de studerade
fallen, dock sa ligger denna forklaringsmodell i linje med ytlig fallstudiemetodik och anses ha en
utgdngspunkt narmare konsultarbete. Motsatsen till induktion &r deduktion som har sina rétter
teorin och dar utgangspunkten ar teoretiska antaganden som antas galla for varje enskilt studerat
fall. Deduktion handlar om att nyttja existerande kunskap for att finna teoretiska ménster
(djupstrukturer) som skall kunna foérklara de induktiva empiriskmster (ytstrukturer) som patraffas
(Alvesson & Skoldberg, 1994). Alvesson & Skdldberg (1994) anser att svagheten med deduktion ar att
djupstrukturen inte blir sa tatt sammankopplad med ytstrukturen utan bygger mer pa antaganden



om hur empirin ter sig. Dea forklaringsmodell bygger och andra sidan pa en bred teoretiskbas och
kanns darfor mer passande for ett akademiskt arbete. Dock sd amnar detta examensarbete att aven
svara mot externa krav fran det foretag som ligger till mal for studien. Abduktion kombination

av de tva tidigare namnda ansatsernaf$gur5. Denna ansats innebar att ett enskilt fall studeras

och tolkas hypotetiskt 6vergripande och styrks genom vidare fallstudier. Under processens gang sa
utvecklas det empiriska anvandningsomradet samt teorin forfinas (hypotesen revideras).
Abduktionen utgar alltsa i likhet med induktionen fran empirisk fakta men utesluter inte teoretiska
forestallningar, dock sa har abduktionen tillskillnad fran induktiosierutgangspunkt i ytstrukturen

AYFNINB Ny A ENARSYLANRED® ! YRSNI F2NER|{YyAYyIaLINR OSaa

(Alvesson & Skoldberg, 1994).

Deduktion Induktion Abduktion

Teori
(Djupstruktur)

Empiriska regel- / \

bundenheter
(Ytstruktur) \

Empiri ’ \/

Figur5 ¢ Forskningsmetode(Alvesson & Skaldberg, 1994, s. 45)

Den abduktiva ansatsen anses vara den bast lampade for denna studie da mojlighetejendést
fokusera paeoretiska framstdhingar eller empiriska monsteRettakommer att sékerstalla
examensarbetes akademiska h@gmtidigt som studiens resultat dklaunna vara tilstor
anvandning for det studerade foretaget.

2.1 Linjebalansering

Denna del av studien kommer att ha sin utgangspunkt i att studera samspelet mellan individer och
material. Studien kommer till en borjan att bedrivas som aktionsforskningleléagande genom
ingripande i arbetet utfors for att erhalla en grundlig forstaelse for hur arbetet i Stitilit gar till.

For att vidare na en djupare forstaelse for processerna kommer arbetsstudier att genomféras . Enligt
Olhager (2000) genomférs artsstudier i syfte att kartlagga och vardera olika faktorer i samspelet
mellan manniskor, material och arbetsmiljo. Studierna skall ligga till grund for att kunna férutséga
och vardera vilka resultat som kan uppnas. Malet med arbetsstudierna ar att fad@mnam

arbetet for att vidare kunna skapa goda arbetsmetoder och arbetsforhallanden som leder till att 6ka
forutsattningarna for en effektiv och rationell produktion. Detta ur saval ekonomisk som méansklig
synvinkel. FOr att faststélla standardtider for groduktionsprocess kan en arbetsméatningsmetod av
typen tidsstudier vara passande, syftet ar att méjliggora kapacitets belaggningsplaneringar.
(Olhager, 2000)

For att utvidga forstaelsen for produktionsprocessen kommer olika floden att kartlaggas: Beata
vissa fléden som anses vara intressanta for denna studie vilket leder till att produktionssystemet
kommer att brytas ned enligt IDEfmarmare beskrivenKap3.2.6). Kartlaggningar av produktfléden
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gerom hela fabriken kommer genomforas i avsikt att identifiera de sléserier som produktionen star
for. Aven produktoch materialfléden tillnérande den studerade Satfitian kommer att

genomféras. Samtliga kartlaggningar skall &ven ligga till grund féisatlisera forbattringspotential
som forbattringsgrupperna kan jobba med. Avsikten &r att vidga forbattringsgruppernas syn pa vad
forbattringsarbete kan innefatta.

Nar forstaelsen for produktionsprocessen anses tillracklig kommer en produkt ur Satfiiitentet

att valjas ut vilken da anses medféra genomsnittlig arbetsbelastning. Denna produkt kommer att
ligga till mal for de tidsstudier som kravs for att fullfélja linjebalanseringen. Olhager (2000) menar att
tidsstudier ar en metod for att, genom direkstudier av utfort arbete, bestdmma stédlch stycktid

for en speciell operation pa en specifik produkt. Studien skall ligga till grund for att pa ett detaljerat
satt kunna styra operatoren till ett visst tillvagagangssatt vid utférandet av en oper&t@ama

metod kan ej anvandas pa ett planeringsstadium da den kraver att arbete redan utfors. Innan
tidsstudien genomfors sa bryts arbetet ned i mindre operationssteg, detta for att skapa en mer
detaljerad beskrivning av arbetet. For att vidare mata defiggroch repetitiva rutinarbetet sa kan
stoppur och videoupptagning anvandas. Varje operationssteg mats med ett antal tidtagningar for att
erhalla ett tillforlitligt medelvarde. (Olhager, 2000).

Olhager (2000) beskriver hur tidsstudier, genom anvandnirgiappklockor, kan genomféras enligt
tva olika metoder, nollstalining®ch kontinuitetsmetoden. Nollstallningsmetoden innebar att varje
matning borjar om fran tiden noll medan kontinuitetsmetoden innebér att den ackumulerade tiden
noteras vid varje operainsstegs slut.

For att sakerstalla att tidsstudien mater ett repetitivt arbete som utfors pd samma satt varje gang
kommer arbetskartlaggningar att genomféras. Dessa amnar bestamma ett standardiserat arbetssétt
for en studerad operattr. Liker & Meier (Z)Omenar att arbetskartlaggningar ursprungligen

anvandes av Toyota i syfte var att skapa en schematisk figur 6ver en arbetsstation samt dess
operators arbetsmonster. Detta utfors med mal att identifiera alla former av sléseri i processen for
att vidare elminera dessa for att kunna skapa ett standardiserat arbetssatt (Liker & Meier, 2006).
Figur6 illustrerar en mall for arbetskartlaggning som Liker & Meier (2006) anser vara anvandbar.
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Figur6 ¢ Arbetskartlaggning (Liker & Meier, 2006, s. 127)

| likhet med den mall for arbetskartlaggning som Liker & Meier (2006) foreslar sa har en mall for
arbetskartlaggning av de arbetsplatser denna studie fokuserar pa upprattats. Kartlaggningen utgar
ifran produktens fundament och varje ring i mallen representerar en utford aktivitet som vidare
numreras och noteras i mallens listaigur7. Dennamall anvandes for attartlagg arbetet pa
montagestationerndygg, Utustning och SlutmontagieSatElilinan.Da varje montagestatiohar

en unik utformning av materiabch verktygsplatsekommermallen att anpassas efter detta.
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| Aktivitetslista. I En aktivitet utford av
* operatéren.

1 | Aktivitet

2 | Aktivitet
Produktens fundament,
allt arbete utgar ifran

denna.

Z

1
Visar en rorelse mellan
tva aktiviteter.

Figur7 - Arbetskartlaggning for KL industri

Utifran kartlaggningemch dess aktivitetslista kommer en separat lista 6ver de utférda
arbetsmomenten skapats. Denna lista skall innehalla en exakt beskrivning av vilka moment en
operator utfor vid varje station, pa varje produkt. Malet med listan ar att denna skall utgora en
beskrivning som kan féljas vid bearbetning av den utsedda produkten pa den avsedda stationen.

For att kunna utfora tidsstudien kommer arbetsmomenten delas in i grupper pa grund av att
noggrannheten inte anses vara nodvandig pa detaljniva. Indelningemaniai aven risken att
tidsstudiemannens reaktionstid blir signifikant till den uppmatta tiden vid anvandandet av
nollstallningsmetoden. Med kartlaggningen som griodhmertidsstudier av arbetet utforas pa
tidsstudiemannen sjalva. e for att minimera vaiation i tidsstudiensutférandesamt helt reducera
den stressande paverkan pa operatéren som en tidsstudie kan medfora. For att erhalla tillforlitliga
tider kommerstudieméannen praktisera det faststallda produktionssattet pa tva produkter innan
tidsstudigna genomfors. Tidstudien kommer sedan att genomféras pa tre produkter och ett
medelvarde av dessa tidefiderna som generas kommer att avrundas till jamna femtalet sekunder
da det anses vara rimligt sett till den langa takttiden. Dessa kdarmervidare att utgéra grunden

for linjebalanseringen.

For att sedan férankra och visa pa de fordelar som linjebalanseringen inketénerdet slutgiltiga
resultatet presenteras for alla berdrda. De sléserier som forstudien identifierade kommer att
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studeras narmareinder detta examensarbete. Till exempel sa kommer de onddiga transporter som
forstudien uppmarksammade narmare preciseras genom de kartlaggningar som skall goras. Alla
former av sloseri som identifieras under studien skall vidare anvéandas for att udeilda
verkstadsanstalldened mal attvidga deras syn pa vad forbattringsarb&aninnefatta. Utbildning

kommer aven att ske i syfte att uppmarksamma de anstallda angaende vad linjebalanseringen har for
fordelar.

2.2 Forbattringsgrupperna

Observationer genom delyande kommer att forutsatta etnografi for att forstd vad som kan vara
motiverande faktorer i forbattringsarbetet. Enligt Alvesson & Skéldberg (1994) ar etnografi en
antropologiskt orienterad metod, vilken grundar sig pa narkontakt med den studerade grsippe
vardagsliv Over en langre tidsperiod. | de fall den studerade populationen inte anses vara ett
frammande lokalsamhalle sa tillater detta att studien kan utféras under en begransad tidsperiod.
Metodinriktningen framhaller idéer, tankesatt och symbolenséar utmarkande for det studerade
objektet. Aven beteendemonster samt andra utmarkande materiella samband uppméarksammas.
(Alvesson & Skoldberg, 1994). Etnografi innebar att forskaren maste vara 6ppen att ta emot
information angaende det som skall studer@sorier och referensram &r i denna metod endast till

for att ge en riktning och systematiskt arbetssatt snarare amegransaobservationer och analyser
(Alvesson & Skoldberg, 1994). Det som avgor hur framgangsrik metoden ter sig vara ar tillgangen och
hanteringen av det empiriska materialet. Alvesson & Skoldberg (1994) menar att den etnografiska
inriktningen innebar kartlaggning av delar av det studerade lokalsamhallet. Det tillvagagangsséatt som
ligger till grund for inriktningens insamling av datardeivjuer, observationer av naturliga

situationer samt studier av artefakter (Alvesson & Skoldberg, 1994). Detta passar bra in pa den
fallstudiemetodik som Gummeson (2000) foreslar. Enligt Alvesson & Skoldberg (1994) sa resulterar
en kombination av indukbn och etnografi i induktiv etnografi vilken &r en kvalitativ ansats som
framhaller vikten av datamangd samt dess kvalitet. Denna ansats kommer da att vara val passande
nar ytstrukturer skall identifieras under de induktiva faserna i det abduktiva arb&teainsatsen
dessutom ar kvalitativ &r nagot som aven stddjer valet av fallstudiemetodik som Gummeson (2000)
beskriver. For att kunna bedriva etnografiska studti@mmerférbattringsgruppernas arbete att

studeras narmareDet kommer att deltagas i flerket forbattringsmoéten varje vecka under hela
studien.Detta for att stor viktkommer laggasid att deltaga i sa manga férbattringsmoten som

mojligt i bérjan av studien for att snabbt skaffa sig en uppfattning om hur arbetet fungerar. Foér att
kunna utveck forbattringsarbetet sd anses det vara viktigt att veta vilka faktorer som
forbattringsgrupperna anser fungera bra och &r motiverande samt vilka som fungerar mindre bra, det
vill sidga dar motivationspotential kan identifieras. Aven arbetsstudier komnégan mening

nyttjas for att fastsla hur forbattringsgrupperna jobbar med de verktyg som finns.

Att utveckla forbattringsarbetet kommer att vara en iterativ process som bygger pa den abduktiva
ansatsen. Studien har sin utgadngspunkt i det nuvarande foihgttarbetet (ytstruktur) somdmmer
att jamféras med den teoretiska baseiblioteksforskningen faststallt.
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Analysmodell

Problem
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ytstrukturer

L&sning

Teorimodell

Stiandiga
forbattringar

Inféra/Prova

Abduktion

Skapa ett nytt
system

Utvardera

Figur8 - Analysmodell f6r abduktivt skapande av ett system for sténdiga forbattringar

Ett ramverk for forbattringsarbetekommer att skapas genom en process dar hypotesen revideras
kontinuerligt till den grad att hypotesen anses generellt galla for alla studerade fall. Det &r endast
detta system som kommer att analyserd&apitel5.2 Utvarderirg och utredningav nulagetnligt

Figur9.

Analysmodell

Problem

Empiri

Identifierade

ytstrukturer

Figur9 ¢ Skapandeprocess for systemet for standiga forbattringar

LAsning

Teorimodell

Standiga
forbattringar

Inféra/Prova

Abduktion

Skapa ett nytt
system

Utvardera

Analys

Skapa slutgiltigt
system

Det slutgiltiga systemet kommer att implementeras i var enskild forbattringsgrupp genom

deltagarde och presentation av det faststéllda systemet under varje grupps forbattringsmote. For att

grupperna snabbskallkomma igang med att anvanda systerkemmeralla grupper erbjudas hjalp.
Aven alla arbetsledare kommer att erhalla en genomgang av deilsyagesultatet.
Foretagsledningen kommer i allmantatsesvaraviktiga personer att erhalla stod ifran. Darfor
kommer deras asikter att i storsta mogignan att noggrant beaktablar systemet har
implementerats i forbattringsgrupperna kommer systendagenpresenteras for ledningsgruppen
vilka kommer att bli ansvariga for det fortsafi@rbattringsarbetet.
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2.3 Metodkritik

2.3.1 Validitet

Induktiv etnografi ter sig vara val datafokuserad och vidare & metoden kritiserad for att inte kunna
 galIS3tl RAFNELDIBKSUIYED !t gSaaz2y 3 {11 fROSNEH
undvikas om den etnografiska studien tar faktorer som hermeneutik, politik samt representations

och godtycklighetsproblem pa stort allvar.

Tidsstudiertar ejhansyn till operatérens préationsférmaga, sa till vida att en utjamningsfaktor ej
kommer att berakna. Detta for att tidsstudiens enda syfte ar att bestamma en tid for ett
standardiserat arbete, vilket vidare skall utgéra en grund for linjebalanseringen som i sin tur &r en
utgangspinkt for standig forbattring. Olhager (2000) menar att for att erhalla ett standardmatt sa
justeras de observerade tidernas medelvarde med hansyn till en prestationsbedémning.
Prestationsbeddmningen relaterar operationssteget och operatdren till évrigeatipassteg och
operatorer vilket resulterar i en utjamningsfaktor. Denna faktor baseras pa exempelvis maximal
prestation, medelprestation och prestation uppnaeligt for de flesta operatérer (Olhager, 2000).
Tidsstudierkommer att behandlgersoner som haminimal erfarenhé av produktionsarbeteilket
medfor att alla operatérebor kunna slutféra momenten pa den observerade tiden. Da dessa tider
relaterar till produktion av en kioskomarbetsbelastningsmassighses vara pa medelnik@dmmer
det fér en vanoperator finnas tid att producera emer tidskravande kioskilket kommeratt

resultera i en mer utjamnad arbetsbelastning.

Vidare sa menar Olhager (2000) att felaktiga studier kan leda tilt éiter underskattningar av
kapacitetsbehovet vilket i sin tueder till bkade produktionskostnader, nagot som understryker
vikten av att tiderna speglar de verkliga forhallanderia. &t undvika att fel tid makommerett
standardiserat arbetssatt faststabavilket skall minska variationen i tidsméatningarnkauiitfors flera
ganger for att kunna faststalla ett representativt medelvarde.

Kartlaggningarna solkommer utfora kanbli felaktiga octdarmedinte spegla verkligheten. Dock sa
armalet med dessa att kartlagga de storsta formerna av sléseri vilkaunie identifieras da
studienkommer attgenomféias under en langre period. Kartlaggningakmenmer endast taga
hansyn till forflyttningar i tva dimensioner. Det verkliga arbetets forflyttningar sker dock i tre
dimensioner. Den tredje dimensionen, vertikalaflgttningar identifieras darfér med hjalp av
arbetsstudier Da kartlaggningarnayttjas for att skapa underlag som forbattringsgrupperna kan
jobba medkommeroperatorernas asikter och goda kannedom sitt eget arbete sakerstalla
kartlaggningarnas kvalite

2.3.2 Reliabilitet

D4 tidsstudierna har genomforts enligt nollstallningsmetoden menar Olhager (2000) att dessa kan ge
upphov till felmatningar om tidsstudiemannens reaktionstid ar signifikant relativt operationstidens
langd. | detta avseende anser OlhagerO@Qatt kontinuitetsmetoden &r att foredra. For att

sakerstalla att tidsstudiemannens reaktionstid ej var signifikant relativt det studerade objektet sa
delas arbetsmomenten in i grupper.

Information ®m samlas in med hjalp av folgrspper kan vara brisiilig. HalkierZ010 anser att
diskussioner styrs av sociala normer vilket betyder att alla parter inte bidrar med information. Aven
moderatorns intressen och avsikter paverkar da denna leder diskussionen. For att undvika att
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moderatorn hammar informatiosflodetkommerstora delar av dessa fokusgrupt hallas utan
forbestamt samtalsamne. Gruppnormeséverkan pa tillforlitigheten av den information
fokusgrupper generar férantker att den information som sangan via fokusgruppecommer att

kompletteras med individuella intervjuer.
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3 Referensram

| detta kapitel presenteras for studierelevantateorier som anvands vidtvardering av nuldget

3.1 Produktionsprocess och layout

Planering och utformning av produktionssystem innefattar beslut angdende priotiskrocess och
layout. Hur produkten tillverkas pa basta satt samt vad foretaget har for produktionsstrategi ar
faktorer som skall tas i beaktande vid utformning av ett produktionssystem. Malsattningen &ar att
skapa ett produktionssystem med hdg kapacitetgttjande, korta genomloppstider och hég
flexibilitet. Ett hogt kapacitetsutnyttjande uppnas genom att planera kapaciteten i olika
produktionsavsnitt efter efterfragan. All eventuell 6verkapacitet skall planeras in i slutet av linan for
att skapa ett drgande system(Olhager, 2000)

Det material som binder mest kapital i ett produktionssystem ar framst produkter i arBeAek-6r

att undvika ett stort antaPI1Asa skapas ett produktionssystem med kort genomloppstid. Enkla och
raka materialfloden ar fakt@r som reducerar genomloppstiden. Kort genomloppstid leder oftast till
en jamnare forbrukningstakt av ramaterial och komponenter samt att det kan ge en kort ledtid for
leverans till kund eller fardigvarulager. For att undvika langa lagertider sa kagvi@maiagrets

storlek begransas. Produktionssystemet bor aven kunna anpassa sig efter andrade forhallanden vilket
pa lang sikt innebar att produktionssystemet pa ett enkelt séatt skall kunna implementera ny
utrustning samt integrera nya produkter. P& koktsia bor systemet vara bade volyoth
produktflexibelt. Med volymflexibilitet s& menas att systemet skall klara av att &ndra produktionstakt
vid given produktmix medan produktflexibilitet hanvisar till att systemet skall vid given volym kunna
andra prodiktionsmixen av produkter och relativa produktvarianter. (Olhager, 2000)

3.1.1 Produktionslina

Att producera i en produktionslina &r vanligt vid massproduktion av standardiserade produkter.
Produktionssattet innebar att produktionsutrustning placeras efter operafoljd samt i direkt
anslutning till varandraAtt anvanda sig av linger en produktorienterad layout av produktionen
vilket ar nagot som lampar sig vid produktion av exempelvis bilar och vitgtsgande banach
flytande bandar tva olika typer aproduktionslinor som skiljer sig genom atyrande bandar en
mekaniskt styrd transportanordning direkt kopplad till de olika arbetsstationerna mégtamde
bandhar ett manuellt reglerat materialhanteringssystem. Genom att producera i specialiserade
produktionslinor sa kortas genomloppstiden ned, dock sa blir flexibiliteten i volym och produktmix
relativt lag da utrustningen ar utformad fér en enskild produkt eller produktgrupp (Olhager, 2000).

3.1.2 Utjamnad arbetsbelastning

For kunna minimera variationdmresursutnyttjande sa anvander Toyota Production System utjamnad
produktion. Detta innebar att produktion ej sker mot faktisk kundorder. Inkomna order planeras pa
sadant satt, att samma produktmix produceras varje dag. Den utjamnade produktionen plareras
enbart efter produktmix utan &ven efter volymmix vilket resulterar i en utjamnad arbetsbelastning
for operatdren. Detta ar mycket viktigt da sloseri ar ndgot som ofta uppstar da operatoérer, under
vissa perioder, blir stressade till att arbeta hardéieatt sedan, under andra perioder, far stanna

och vanta. (Liker, 2009)
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3.1.3 Modularisering

For att minska linans storningskanslighet samt att skapa ett mer varierat arbetsinnehall for
operatoren sa kan en modularisering av produkten ske. En modul &r ettipdnfid givet delsystem

eller byggblock som nar den monteras tillsammans med andra moduler bildar en slutprodukt. Vid
modularisering skiljs de delar av en produkt som &r variantskapande fran de delar som anses vara
produktgemensamma. Modulariserad produktibar aven férdelen atden minskar linans
omfattning.Olhager (2000) skiljer mellan olika typer av moduler. Basmodulen definieras som de
artiklar alla produkter innehaller och kan darmed utgtra produktens plattform. Variantmoduler ar de
moduler dar variargr kan uppsta pa grund av att olika kundspecifikatioi®hager, 2000)

3.1.4 Dragande system
Enligt Liker & Meier (2006) sa innehaller ett dragande system tre viktiga faktorer:

91 Definiera Antalet produkter som skall produceras, produktmixen och i vilkenesekv
produkterna skall produceras ar parametrar som maste definieras. Forhallandet mellan dessa
parametrar skall intern kund och intern leverantér komma 6verens om.

91 Dedicera Saker som anvands av flera olika parter bor avsattas speciellt till dem. Detta kan
vara exempelvis gemensamma resurser, ytor och referenstider.

1 Kontrollera. For att halla det definierade avtalet skall enkla kontrolimetoder for visuell
styrning eller fysisk begransning etableras.

| ett dragande system sa skall den interna kunden krattanmgterial nar denne ar i behov av det.
Hur starkt sammankopplad den interna kunden ar med den interna leverantéren beror pa ovan
namnda faktorer. (Liker & Meier, 2006)

3.1.5 Standardisering

Liker & Meier (2006) menar att standardisering ar viktig for att kuskaga flode i ett dragande

system samt for att systemets resultat skall kunna forutses. Forutsattningarna for detta ar att alla
processer i systemet ar stabila. Att standardisera en arbetsuppgift kan uppfattas som att den kreativa
delen av uppgiften tagisort da variationer i processen minskas. Hackman & Oldham (1980) menar
att standardisering och forenkling av arbete ar nagot som i allmanhet blivit vanligare hos foretag,
samtidigt har aven kunskapsch ambitionsnivan hos individerna som utfor dessa azbdikat.

Detta resulterar i att manga individer arbetar med saker som de varken kanner ar meningsfulla eller
utmanande, de har alltsa mer att erbjuda &n vad foretagen vill ha. Manniskor har dock en unik
formaga att anpassa sig till situationer och anpassadarfor gradvis till att utfora ett arbete aven

om de ej ar nojda med arbetets utformning. Da en saddan anpassning har skett sd anpassas aven
produktiviteten till en niva dar individen ser till att producera tillrackligt for att slippa anmarkningar.

Den traditionella modellen for att rakna ut resursatgangen for en produkt, bestammer ofta
standarder for hur produkten skall produceras for att klara givna kostnadsmal. Modellen fokuserar i
synnerhet pa materialkostnad och den individuella bearbetningstidenar enskild produkt. Liker &
Meier (2006) menar att traditionellt tillampade metoder for arbetsstudier ofta ger en felaktig bild av
arbetet da olika operatorer utfor en arbetsuppgift pa olika satt och vidare leder detta till en felaktigt
bestamd standal. Det &r svart att berakna prestationsformagan da den ofta varierar mellan olika
individer. Ofta beréknas prestationsnivan efter den minst produktiva operatdren, vilket leder till att
manga av de anstallda egentligen kan prestera mer och arbeta effekéiveden bestamda
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standarden. Liker & Meier (2006) menar att anstallda ofta ser pa standardisering som ett sett att
mata hur hart de maste jobba vilket gor att de anstallda ocksa baserar sina prestationsmal efter en
felaktig standard. Ett alternativt lagagangssatt for standardisering ar att forsoka reducera alla
kallor till sloseri for att pa sa vis kunna tillhandahalla en billigare produkt med béttre kvalitet som
produceras pa ett mer kostnadseffektivt satt (Liker & Meier, 2006).

Liker & Meier (2006nenar dock att standardisering skall utgéra en grund for det kontinuerliga
forbattringsarbetet. Detta innebar att operatéren hela tiden ges mdjlighet att forandra processen
och standarden till det battre. Att processen ar stabil ar aven, i férbattringsetoviktigt for att

kunna veta vad som egentligen forbattras. Férbattringsarbetet bidrar aven till att kunskap ej forblir
dold. Arbetet med standiga forbattringar skall hela tiden leda till att den bestamda arbetsstandarden
utvecklas till det battre. Deidr viktigt att forbattring alltid bygger pa ett behov och inte péa att det ar
mojligt att gora. Det &r aven viktigt att veta hur resultatet av férbattringen kan utnyttjas innan den
genomfors. Om en forbattring leder till exempelvis minskad produktionstidrsiet viktigt att veta

vad den frigjorda tiden ska anvandas till. Liker & Meier (2006) menar att manga féretag som lyckas
frigora produktionstid séllan har en plan fér vad de skall anvanda denna tid till. Darfor resulterar det
ofta i att processen gaillbaka till hur det var innan forbattringen gjordes. Den nya forbattrade

nivan bor bli den nya standarden och helt ersatta den gamla om den nya nivan skall bli bestandig.
(Liker & Meier, 2006)

Da en process skall standardiseras maste denna vara stabilppfylla vissa krav. Liker & Meier
(2006) beskriver dessa krav enligt féljande:

1 Arbetsuppgiften maste vara av sddan karaktar att den hela tiden upprepas. Arbetsuppgiften
FANIAYGS o60SaINARGlI A ol aSNI G LI OAf drdfargd SESYLIS
5¢

{1 Linan och utrustningen maste vara funktionell och palitlig samt stillestandstiden maste vara
minimal. Det gar inte att standardisera ett arbete om det hela tiden blir avbrutet.

1 Kuvaliteten pa produkten maste vara god. Standardisering aate#an ej utféras om
operatdren hela tiden maste korrigera kvalitetsaspekter pa produkten. | sddana fall ar det
svart att skapa en reell blid av arbetet.

Hackman & Oldham (1980) menar att standardiserat och repetitivt arbete dven medfor kort
inlarningstid Att skapa en standard bygger pa tre stegfinierg klargérasamtkonsekvent anvanda
metoder for att uppna béasta resultat. Det ar operatéren som utfor uppgiften som har béast forstaelse
for hur arbetet skall utféras och darmed kan bidraga mest till stadideringen. Standardisering som
inte gors av den berorda individen anvands séllan kontinuerligt och blir d& hellerkzdtindig.

(Liker & Meier, 2006)

3.1.6 Linjebalansering

Linjebalansering utfors i syfte att fordela de operationer som kravs for attgfétélla en produkt pa

ett antal stationer med mal att na ett hogt resursutnyttjande samt dstadkomma en produktionstakt
som ar val avvagd mot efterfragan. Operationsféljden samt att alla stationer i linan skall ha ungefar
samma arbetsinnehall &r faktorermsoskall beaktas. Den tid en produkt bearbetas vid varje station
kallas cykeltid, denna skall exakt motsvara det arbetsinnehdll som stationen innehaller for att en
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perfekt balans langs linjen skall uppnas (Olhager, 2000). Olhager (2000) menar att cykeidksi
ett tidsintervall mellan det totala arbetsinnehal®t ;, gch den langsta operationstiden,:

gy < € = E t;

1

Den cykeltid som marknaden kraver véljs enligt foljande:

|
ol

dar P = Produktionstakt (antal per tidsenhet), D = efterfragan, T = tidsperiod.
Olhager (2000) beskriver problemformuleringen vid en perfekt linpis#ring pa foljande tva satt:

1 Minimera antalet stationer vid given cykeltid.
1 Minimera cykeltiden vid givet antal stationer.

Enligt Olhager (2000) kan linjebalanseringens effektivitet métas genom att berékna linans
balanseringsforlust, d. Detta kan goérasarféljande formel:

_nc—X;t
B nc

d

dar n = antal arbetsstationer, ¢ = cykeltider; bperationstid for operatiom

3.1.6.1 Positionsviktsmetoden
Olhager (2000) menar att linjebalansering kan utféras enligt féljande exempel:

Nar alla arbetsmoment ar identifierade ordnas s&s en produktstruktur for att visualisera
operationer mellan strukturnivaebDar boxarna ar strukturnivaer och cirklarna mellan dessa boxar ar
operationer. SeFigurlO.
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Figur10¢ Mall for produktstruktur (Olhager, 2000, s. 132)

Arbetsmomentens operationstid bestams och med avseende pa tillverkningsordningen som bestamts
i produktstrukturen (precedensrelation), placeras momengatigt Figurll.

Operation Tid (minuter)  Méaste folja efter ...

D1 16 -
D2 8 D1
E1 12 -
E2 6 E1
F1 b -
F2 14 F1
B1 7 D2, E2
C1 11 E2, F2
A1l 28 Bt, C1

Figurllc Mall for precedens och tidslista(Olhager, 2000, s. 132)

Listanfor precedensrelationer och operationstid ligger sedan till grund for att skapa ett
aktivitetsnatverk SeFigurl?2.
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Figurl2 ¢ Mall for aktivitetsnatverk (Olhager, 2000, s. 133)

For att, vid linjebalansering, kunna gruppera arbetsmoment till stationer, kan positionsviktsmetoden
anvandas. Denna metod véljer operationer utifran precedensrelationer och positiorsaflkgurl3.
Positionsvikten beréknas genom att addera operationstiden for ett arbetsmoment med samtliga
efterféljande.

Operation Tid (minuter) Efterféljare Paositionsvikt
D1 16 A1, B1, D2 59
D2 8 A1, B1 43
E1 12 A1,B1,C1, E2 64
E2 6 A1,B1, C1 52
F1 5 A1,C1, F2 58
F2 14 A1, C1 53
B1 7 A1l 35
C1 11 A1l 39
A1 28 - 28

Figur13¢ Mall for positionsviktdista (Olhager, 2000, s. 134)

Station Mdjli.ga Vald‘opera- Opergtions- Ackumulerad Lgdig _

operationer tion tid stationstid stationstid
1 D1.ELl. F1 E1 12 12 18
D1, E?. F1 D1 16 28 2
2 “ D2, E2 F1 N F1 5 5 / 25
D2, E2, F2 F2 14 19 11
) D2, E_2 E2 ) ‘ 6 - 25 5
3 DZ C1 , >DZ ' 8 ‘ ’ 8 o 22
B1, C1 C1 11 19 11
B1 B1 7 26 4
4 A1 A1 28 28 2

Figurl4 ¢ Mall for linjebalansering (Olhager, 2000, s. 133)
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3.1.7 Teorimodell - Linjebalansering
For att skapa ebalanserad lina med hansyn till de aspekter som syftet behakdiamerteorier
beskrivna Figurl5 beaktas for attdentifieradjupstrukturer.

s A \

Produktionslina

~
A

Utjamnad
produktion

)

Modularisering

_ J Utveckling av
( N produktionslina

Dragande system

Standardisering

Linjebalansering

\ )/

Figurl5 ¢ Teorimodell fér linjebalansering
3.2 Toyota Production Systems kontra offensiv kvalitetsutveckling

3.2.1 Offensiv kvalitetsutveckling

Bergman och Klefsjo (2002) menar att kvalitetsfragor ar nagotisrallt vanligare for foretag att

arbeta med som en integrerad del av den dagliga verksamheten, vilket aven utgdr grunden fér TQM
0¢20GFt vdzZrfAGe alyl3aSYSydoed ¢va NN SGG o6S3aNBLILI
standigt strava efter att uppfydl och helst 6vertraffa, kundernas behov och férvantningar med

minimal resursatgang genom ett kontinuerligt forbattringsarbete dar alla &r engagerade och som har
F21dzA LI 2NBlFIYAalLGA2ySya LINRPOSaaSNWeé oO.sRUNBHYIFY 9
da enligt Bergman & Klefsjo (2002) bli offensiv kvalitetsutveckling, dar offensiv syftar till att arbeta
proaktivt med att forandra och forbattra och utveckling till att kvalitetsarbete ar nagot som skall

utforas kontinuerligt. Offensiv kvalitetsugekling bygger pa fyra hornstendigurleé.

Arbeta med standiga

Arbeta med processer e
forbattringar

Satt kundeni centrum
\_ /
Skapa férutsattningar for
Basera beslut pa fakta delaktighet

Figurl6 ¢ TQM:s hoérnstensmodell (Bergman & Klefsjo, 2002)

22



3.2.2 Satta kunden i centrum

Att satta kunden i centrum innebar att alltid strava eftdt identifiera kundernas behov och sedan
systematiskt under utveckling och tillverkning férstka tillgodose och helst 6vertraffa dessa. Denna
syn skall innefatta saval interna som externa kunder. Inom kvalitetsutveckling ar det viktigt att
mojliggora for #a medarbetare att gora ett bra jobb och darmed k&nna sig ndjda med det de
astadkommer. Det kommer i langden aven att paverka hur nojda externa kunder aven kommer att
vara. (Bergman & Klefsj6, 2002)

3.2.2.1 Basera beslut pa fakta

Det ar viktigt att inte lata slupfaktorer styra de beslut som fattas. Bergman & Klefsjo (2002) menar

att tidigare sa har manga foretag fokuserat pa att mata manga nyckeltal som har dokumenterats och
lagrats men senare inte nyttjats for att forbattra verksamheten. Att basera beslutikpa fiandlar

om att samla in och analysera data som senare kan ligga till grund fér de beslut som fattas. (Bergman
& Klefsjo, 2002)

3.2.2.2 Arbeta med processer

Bergman & Klefsjo (2002) menar att de flesta organisationer jobbar med processer i ndgon mening.

¢t NBAGSIA NNI Sy dzlJLJANGGYAY 3 T 1TOAGAGSGSNI a2Y dzLILINS LI
process skall omvandla inkommande information och material till varor och tjanster. Malet skall vara

att alltid tillfredstalla kunderna genom att arbeta resursknéBergman & Klefsjo, 2002)

3.2.2.3 Arbeta med standiga forbattringar

Att arbeta med standiga forbattringar ar viktigt foér organisationer som vill fortsétta att utvecklas och
fortsatta att vara bra. Det fundamentala i att jobba med standiga forbattringar aeataste

finnas en Overtygelse om att det alltid finns ett satt att producera béttre produkter men som
samtidigt kraver mindre resursatgang. Sma atgarder kan i manga fall leda till en drastisk 6kning av
kvaliteten samt en reducering av total kostnaden.dgttindverktyg att anvanda som aven ses som
symbolen for arbete med standiga forbattringar ar PES@Keln(Bergman & Klefsjo, 20023e kapitel
3.35

3.2.2.4 Skapa forutsattningar for delaktighet

Ett framgangsrikt ku#etsarbete bygger i grunden pa att skapa forutsattningar for alla medarbetare
att vara med och paverka beslut som tas samt kunna delta i forbattringsarbetet. Engagemang inom
organisationen kan alstras genom att skapa grupper som far ansvar for attlakdvproblem och
genomfora verksamhetsforbattringar. Sadana grupper kan aven benamnas som foérbattringsgrupper,
forbattringsteam eller kvalitetscirklar. Ett alternativt tillvagagangssatt ar att stimulera medarbetarna
till att dela med sig av sin erfarenheth kunskap i form av forbattringsforslag. En sadan verksamhet
kan bedrivas i grupp men aven ske individuellt. Ett framgangsrikt forbattringssystem karaktariseras
av att ge laga beldningar, effektiv vardering av inkomna forslag samt genomférande av manga
forslag. (Bergman & Klefsjo, 2002)

3.2.3 Lean enligt Womack & Jones (2003)

Enligt Womack & Jones (2003) d@an i princip att minska@seri. De delar in detta i feqprinciper.
Dessa ar: kundvéarde, vardeflode, processfloden, dragande system och perfektion. ¢f\&danes,
2003) Dessa under principer fungerar i relation till varandra som en chédeigurl?.
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Figurl7 ¢ FemLearprinciper (Womack & Jones, 2003)

Den forsta principen ar att definera vad som arde for slutkunden. Detta kan bara defineras i

former av produkter eller service aspekter. Den andra &r att kartlagga eller identifiera vardeflodet for
att fa en bild av dagslaget. Vardeflédet beskriver alla handlingar som gors for att fa produkten
igenomde tre kritiska processerna. Dessa processer ar problemlésning, kommunikation mellan alla
olika steg i vardeflédet och den faktiska uppbyggnaden av produkten eller tjansten. Den tredje ar att
skapa flode igenom vardeflodet. Genom att se till att produlader tjansten inte behover vanta pa
nasta steg skapas ett fléde av produkter eller tjanster. Som gor att det tar kortare tid for produkten
eller tjansten att komma igenom vérdeflodet. Det fjarde ar att skapa ett dragande system. Genom att
skapa ett syste som utgar ifran vad kunden vill ha och inte pa vad som gissas att kunden vill ha
skapas ett dragande system. Produktion av produkter och tjanster sker nar kunden vill ha dem vilken
gor att ingen produkt eller tjanst produceras utan att fa tillbaka invieggn. Det sista och femte

steget ar perfektion. Det innebar att fortsatta att utveckla enligt de fyra tidigare principerna och det
inte gar att bli fardig men att det ar ett mal att strava efter.

3.2.4 Lean enligt Liker (2009)

Lean ProductionLear) ar ett praduktionssystem som kommer fran Toyota Production System (TPS).
Liker (2009) menar aftP3ar indelat i fyra huvudprinciper med 14 underprinciper. De fyra
huvudprinciperna ar:

{1 Langsiktig tankandeHandlar om att beslut ska byggas pa fakta och pa langsikéigjaven
omdet kan kosta kortsiktigt. For att fa organisationen att hjélpa sig sjalv, sina kunder och
samhallet samt att na syftet med organisationen behovs ett langsiktigt tankande (Liker, 2009).
9 RAa&tt process ger ratt resultatHandlar om att gora en pcess som ger det resultat som
Onskas. Detta genom att exempelvis skapa fldden, undvika sldseri, jamna ut
arbetsbelastningen och standardisera (Liker, 2009).
9 Tillfér organisationen varde genom att utveckla personal och samarbetspartnéssser att
skapa ermotiverad, engagerad och utbildad personal. Genom att & alla, inteta
externa parter, att leva med TPS filosofi (Liker, 2009).

*Interna parter ar processer inom foretaget som hanterar nagot med produkten
®Externa parter &r kunder och leverantorer i det stora vardeftode
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{1 Att standigt soka grundorsaken till problem driver pa larandet inom organisationetandlar
om att skapa ett larande frasina problem. Detta genom att kontrollera resultatet av de
standiga forbattringarna (Liker, 2009).

TPan astadkomma stora forandringar pa kort tid men en annu stérre férandring pa lang tid. Med
hjalp avTPSan en produktion uppna kort ledtid, hog flbiitet, resurssnalhet och framforallt en
hog kvalitet (Liker, 2009).

Badaleanoch offensiv kvalitetsutvecklig har mangt och mycket likanande tankar. Inom offensiv
kvalitetsutveckling ses kunden som den primara hérnstenen medagansett fran Womack &

Jones (2003) synvinkel har sloseri som den priméra och Liker (2009) har fyra olika priméara hdrnstenar
i form av langsiktigt tankande, ratt process ger ratt resultat, tillfér organisationen varde genom att
utveckla personal och samarbetspartners och athdtgt soka grundorsaken till probledriver pa

larandet inom organisationen. Av dessa keansom den mest kompletta och bast lampade for KL
Industi. Detta dels for att KL Industri sedan tidigare har gjoiteamsatsning men ocksa for dtean

bygger inmer i de priméra principerna. Grunden komnaditsabyggas pd.eanmed kompliment av

offensiv kvalitetsutveckling

Vad som skiljer dessa synsatt at ar att Liker (2009) sye@dir mer dvergripande medans Womack

& Joneq2003)ar valdigt hart inriktadea sloseri. Bada har bra ideér dreanoch darfor har en
kombination av dessa aspekter valts under arbetets gang. Dar Liker (2009) ideér har statt som en bas
och dar kompliment av Womack & Jones (2003) syn angaende sloseri aarh gericiperna har

utnyttjats.

3.2.5 Sloseri

Inom TPS &r det vanligt att leta efter nagot som katlasla.Muda ar en japansk term som pa

svenska betyder slosériSloseri ar alla &tgarder en person gor nar denne producerar, en vara eller en
tjanst, som inte &r for kunden vardeskapaneller nddvandiga men icke vardeskapande. For att
identifiera vad som ar vardeskapande eller inte bor processen observeras utifran ett kundperspektiv
(Liker, 2009). Liker (2009) presenterar de atta olika formerna av sléseri som ar framtagna for
produktionsprocesser.

1 Overproduktion Att producera mer an kunderna efterfragar ar en form av sloseri da det blir
varor som ligger pa lager.

! Vantan Att vanta pa att fA producera produkter eller tjanster ar en form av sléseri da det
kostar att ha nagon som inte gaagot.

1 Ondodiga transporter eller forflyttningar Att transportera en produkt flera ganger innan den
kommer dit den ska eller att personen tvingas rora sig 6ver stora strackor ar en form av
sloseri.

1 Overarbetning eller felaktig bearbetningAtt dverarbetaen produkt &t en kund som inte vill
ha eller &r villig att betala for 6verarbetningen eller att felaktigt bearbeta en produkt ar en
form av slOseri av resurser.

1 Overlager Att lagra mer varor &n som behovs ar en form av sloseri d& det ar svart att halla
ordning pa stora lager, produkter riskerar att bli omoderna, 6kar PIA och doljer problem som
annars skulle komma upp till ytan.

® Den svenska benamningen sléseri kommer fortsattningsvis att anvandas, istatetdéyr i denna rapport
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1 Onodiga arbetsmomentAtt utféra onddiga arbetsmoment &r en form av sloseri da det inte
ar nagot som ger kunden nagot varde pagukten utan 6kar bara tiden det tar for en
produkt att komma igenom produktionen och ut till kund.

1 Defekter. Defekter ar en form av sloseri for det ger mer arbete pa en produkt. Det kan ocksa
bli sloseri i form av att produkten maste ersattas da kundanfétt en ej fardigstalld eller
skadad produkt.

1 Outnyttjad kreativitet hos de anstalldaAtt inte anvénda den kreativitet som finns bland de
anstallda ses som en form av sloseri da kunden inte far nytta av de forbattringar som de
anstallda kan bidra mefdr att 6ka kvaliteten, minska sloseriet och 6kad produktivitet.

EhKy2 Fyan3a Fdd RSG Fff@FNIAIFEAGS atl aSNRSGH S NJ
typer av sloseri. Att producera mer an kunderna énskar i nagon av tillverkningsproceksien

ovillkorligen till att man bygger upp ett lager nagonstans nedstroms. Sedan blir materialet liggande

RNNJ A SONydGly LI 4G @®9, NF)SlikerE000) refehdivitiare variorS 3 ¢ o [ A
detta inte &r bra och kommer fram till atied blir problem med stora buffertlager som i sin tur leder

till ett beteende dar sténdiga forbattringar inte langre ar nddvandiga for att de problem som dyker

upp oftast inte paverkar linan varst mycket utarestkostar pengar. Han beskriver hur problemrso

att bry sig om férebyggande underhall och defekter inte ses som problem for att det inte direkt

paverkar nasta kund i ledet eller att defekter &nda bara slangs bort direkt och hur det ar viktigt att

forsoka atgarda dessa problem direkt for att undvikgamde kostnader.

Womack & Jones (2003) ser sléseri som en stor nackdel for slutkunden vid produktion av produkter
och tjanster. Sloseri definerar Womack & Jones (2003) som mansklig aktivitet som anvander resurser
men inte skapar nagot varde. S& som atihérea; korrigera saker som gjorts fel, producera saker som
ingen vill kopa, tillverkningssteg som inte tillfér nagot, lagra saker pa hog, transporter material i
onddan, lata manniskor forflytta sig i onddan, vantan pa nagot tidigare i vardeflodet och peoduk

eller tjanster som inte lever upp till kundens forvantningar. (Womack & Jones, 2003)

Liker (2009) och Womack & Jones (2003) syn pa sloseri ar valdigt lika vilket gora att kombinationen
av bada anvands vidare i rapporten. Dock s& anvands Liker (2G08jiaieav sloseri da denna ses
som lattast att relatera till.

3.2.6 Flodeskartlaggning

For att forenkla flodens komplexitet sa kan produktionssystemets struktur studerats évergripande
och vidare brytas ned tills dess att varje strukturbestandsdel blivittifierad, denna metod kallas
IDEK (Bellgran & Safsten, 2005). IQEFen metod som anvands for att pa ett enkelt satt kunna
specificera produktionsoch informationsflddena i ett komplext system (Wu, 1994, i Bellgran &
Safsten, 2005). Det ar viktigt dtestamma ett systems struktur for att vidare kunna forsta hur de
olika systemen hanger ihop. En kartlaggning bor darfér innehalla information om hela systemet pa
alla nivaer (Azari, 1993, i Bellgran & Safsten 2005).
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Figur18 ¢ Nedbrytning enligt IDEF(Bellgran & Séafsten, 2005, s. 271)

Material och informationsflodeskartlaggning har sitt ursprung i Toy®dakie Stream Mapping

Metoden avsag ursprungligen att vara ett enkelt séatt for anstéllda att kommunicera med varandra.
Metoden har dock utvecklats i omfattning och avser numera att pa ett enkelt satt beskriva de fléden
av information och material som finns i produktionen. De former av sldseri som identifieras med
hjalp av materialoch informationsflédeskartlaggning skall vidaegluceras och en karta av ett

framtida forbattrat tillstand skapas. Den nya kartlaggningen skall kunna ligga till grund for att pa ett
tydligt satt pavisa de resultat en forandring skulle kunna innebéra. Ett lampligt tillvagagangssatt
presenteras Figurl9. Enligt Rother & Shook (2003) sa borjar kartlaggningen med att forst vélja en
produktfamilj. En produktfamilj kan vara en produkt eller flera produkter som produceras pa samma
sétt. Steg tva och tre &r att rita en nulageskaiter hur flodet ser ut idag respektive en karta som
beskriver hur 6nskat fléde skall se ut. Steg fyra handlar om att implementera, analysera, revidera och
gora om, det vill siga gora om fran steg tva igen. (Rother & Shook, 2003)

Produktf

3

Nuvarande

Framtida

J

Tilvdgagingss

Figur19¢ Tillvagagangssatt for metoden materiabch informationsflodeskartlaggning

For att rita en flodeskarta skall ett standardiserat symbolsystem, presenterat i Rother & Shook
(2003Y, anvandas. Rother & Shook (2003) meriasystemet beskriver exakt vad varje symbol &r

" For mer information om det standardiserade symbolsystemet se Bilaga 1
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samt vad den har for betydelse. Utover symbolerna sa innehaller systemet kompletterande
information for att pa basta satt beskriva flodet. En flodeskartlaggning skall utga fran utleverans till
kund och bakat flodet dit ramaterialen kommer in. Pa kartan ritas lagerboxar for lager, processboxar
for processer samt olika sorters pilar beroende pa typen av materialtransport mellan boxarna. Sist pa
flodeskartan ritas en tidslinje som visar cykeltiti&r varje manent samt hur lange lagret récker,

raknat i tid (Rother & Shook, 2003).
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Figur20- Kartlagd produktion(Rother & Shook, 2003, s. 33B)

Utifran nulageskartan utfors en analys av nulaget. Analysen utfors med avsikt att idersiifieea,

icke vardeskapande men nddvandigt arbete och vardeskapande arbete. Enligt Rother & Shook (2003)
skall malet vara att reducera den tid som inte skapar varde for kunden. Nulageskartan skall
tillhandahalla vital information samt ge en 6verskadlig biv produktionen. (Rother & Shook, 2003)

Rother & Shook (2003) menar att efter identifiering och eliminering av sléseri har utforts skapas en
ny karta av ett 6nskat tillstdnd. Denna karta skall beskriva hur ett framtida flode skall se ut.

3.2.7 Teorimodell z Utbildad personal

For att identifiera olika formeav materialfloden samt sldserier rorande dedgammer
flodeskartlaggningar att utféras. Kartlaggningarna skall vidare utgéra en korrekt dokumentation som
skall kunna pavisa eventuella onddiga transportein 6verproduktion. Malet &r att erhalla ett bra
underlag samt en nulagesbeskrivning som skall kunna delges operatbssfitatt utveckla
foretagetsforbattringsarbete D4 linjebalanseringen eventuellt kommer att medféra en jamnare
arbetsbelastnindkommer teorier angaende sloseéivennyttjas for att pavisa de férdelar en
linjebalansering for med sig. Teorierna presenterabiggur21 kommer aven att brukas for att hdja
kunskapsnivan hos operatérerna angaende sah kan anses vara sloseri.

& For mer information om cykeltid se kapitell.6Linjebalansering
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Figur21 ¢ Teorimodell fér utbildning

3.3 Standiga forbattringar
Kaizen ar ett japanskt ord som bestar av tvd symbéééoch Zenvilka betyderatt férandra
respektivebra. Gemensamt innebar débrandratill det battre. (Bergman & Klefsjo, 2002)

Pa en 6verdpande niva beskriver Imai (199Kaizen som en strategi vilken har praglat japanskt
ledarskap och sammankopplar den filosofi, de system och de problemlésningsredskap som under ett
flertal decennier utecklats idpan. Vidare sa menar Imai (193t budskapet ar att standigt

forbattra sig och eftersom Kaizestartegin har sin utgangspunkt i erkéannandet att alla foéretag har
problem, I6ser den problemen genom att skapa en foretagskultur dér alla uppesitiliratt fritt kan
erkanna dessa problem. Tillika sa menar Liker (2009Yitiit inte skallses som nagot negativt utan

det skall istallet ses som en mojlighet att forbattra sig sjalv och som en mdjlighet till att undvika att
samma misstag hander igen

Meland & Meland (2006) menar att Kaizen &r ett dvergripande arbetssétt som goér alla individer
delaktiga samt ett verktyg for individer att uppna egna mal, vilket pa sikt leder till en utveckling av
verksamheten. Kaizen ar aven en metod som goér orgaaisati engagerad, delaktig och effektiv

samt skapar forstaelse for varandra inom organisationen och fér de forandringar som organisationen
gor. Det kan aven ses som ett verktyg som drivs av de som forandras men bor ha ett stéd som
genomsyras i organisationsralla nivaer. Fordelen med att det drivs fran operationell niva ar dels att
forslagen forankras direkt hos de anstallda och dels sa skapas ett klimat av tillit, kreativitet, ansvar,
motivation med mera. Det skapar ocksa mojlighet att kunna minska sleidiigs, 6ka lonsamheten

och fa insikt i verksamhetens alla delar. (& & Meland, 2006). Imai (19pfnenar att Kaizen

konceptet har ett enkelt budskap vilket syftar till att forandras till det battre. | likhet med Meland &
Meland (2006) s& anser Imai @Y att Kaizerkonceptet innebéar att alla inom organisationen skall
kontinuerligt forandras till det béattre, sa val anstallda som foretagsledningen. Detta &r aven nagot
som Liker (2009) menar ar viktigt Haizen ar ett forhallningssatt som hela organisadin skall

jobba med, saval chefer som anstallda. Det ar en attityd som skall praglas av sjalvkritik, sjalvreflektion
samt en langtan efter sjalvforbattring.

3.3.1 Kulturella aspekter

Imai (199) menar att i Japan sa ar Kaigeanceptet en sjalvklar del av faegens vardag och sa val
forankrat hos alla individer att de sjalva inte inser att de anvander det. kka®ereptet ar nagot
som inte bara inverkar pa individers arbetsliv, det ar en filosofi som aven praglaapsligloch
familjeliv (Imai 1991). Entigmai (199) sé ar det detta som &r den storsta skillnaden mellan
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Japanska och vasterlandska foretag, japanska jobbar omedvetet med Kaizen och upphdr darfor aldrig
att utvecklas. Boer et al. (2000) menar dock att standiga forbattringar ar nagot soteraiénska
tillverkningsforetag framhaller som en viktig strategi for att fortsatta véxa i framtiden. Konceptet

med standiga forbattringar anvands dock inte stringent av svenska foretag. Den svenska
organisationskulturen och dess arbetstraditioner haor grad bidragit till en lokal definition av

standiga forbattringar samt till pa vilket satt konceptet skall anvandas. (Boer et al., 2000)

3.3.2 Forbattringsgrupper

Enligt Imai (199)sa ar Kaizen i grupparbete ett permanent angreppssatt dar medlemmarna
genomfd problemldsningsoch beslutfattningspscesser. | likhet med Imai (19942 anser Liker
(2009) attkaizen ar en process dar arbete utfors i sma grupper. Grupperna har i uppgift att arbeta
med effektiv problemlésning, forbattring av processer, dokumentaamt analys av data. Dessa
grupper jobbar &ven med sjalvstyrning och alla beslut som fattas inom gruppen diskuteras dppet
inom gruppen innan de forverkligas. Detta medfor att beslutshienarkom organisationen minskas
(Liker, 2009)Meland & Meland2006) menar att malen med forbattringsgrupperna ar att identifiera
problem, hitta I6sningar, bestdmma l6sningar, implementera, félja upp och att vidarebefordra
information om bra losningar. Enligt Meland & Meland (2006) sa kan forbattringsgrupper beytas n
tva kategorier. Kaizengrupper som jobbar med att I6sa vardagsproblem, effektivisering och trivsel pa
en operationell nivad samt utvecklingsgrupper som arbetar medesgiskt Kaizenarbete. Imai (1991
beskriver ocksa hur Kaizenarbete kan ske i olipartav gruppr. Narmare beskriver Imai (199QC
cirklar vilka arbetar med att ldsa problem som uppstar pa den egna arbetsplatsen, vilket kan
innefatta forbattringar av den egna arbetsplatsen, kvalitetsstyrning, flodeskontroll med mera.

Kaizengruppen bautgoras av individer som ar knutna till varandra pa grund av arbetsuppgifter,
geografisk position eller liknande. Gruppen bor aven foretradesvis innehalla ett ojamnt antal
personer for att majoritetsbeslut alltid skall kunna tas. Det ar bra om inte gruppeshaller for

manga personer, vilket underlattar samlingar vid given tidpunkt och plats, samt for att alla skall fa sin
mening hord inom métets tidsramar. Helst ska ej ledningspersonal vara med i gruppen da detta leder
till att gruppen fungerar onaturlig (Meland & Meland, 2006)

Enligt Meland & Meland (2006) bor Kaizengrupperna motas en gang per dag, under €ifka 10
minuter, for att diskutera igenom dagordningen. Forslag pa dagordningen ar:

Vad kan vi lara av gardagen?

Vad var framgangsrikt och kanwgprepa det?

Hande nagot som var irriterande och som vi skulle kunna gora battre eller smartare?
Genomgang av problemlappar som hénger pa de olika spikarna

Finns det nagra nya problem (lappar)

=A =4 4 4 =9

Varje grupp innehdller en métesledare. Denna person ans¥aratt moten sker kontinuerligt, for
att leda motena samt vara kontaktperson for Kaizenkonstflitdotesledare &r en position som kan
varieras mellan gruppmedlemmarna for att undvika att en person sitter pa all kunskap.

° For mer information om spikarna se rub8K3.5
Y Esr mer information om kaizenkonsulter se ruldig.3

30



En Kaizengrupp har vissa forpdilder och ansvar. Férutom att hitta, 16sa, implementera och folja upp
problem ska de dven informera andra Kaizengrupper om forbattringar som har gjorts, bade visuellt
och muntligt (Meland & Meland, 2006). Bruzelius & Skarvad (2004) jamstaller forbattbegsaned
kvalitetsarbete och beskriver hur detta sker i grupper vilka definieras som kvalitetscirklar.
Kvalitetscirklar bestar av mellan tva till tio personer som arbetar tillsammans for att studera de
problem som finns inom deras verksamhetsomradeskKillnad fran Meland & Meland (2006) s&
foreslar Bruzelius & Skarvad (2004) att moten skall hallas ett par ganger per vecka och d& under
nagra timmar.

Meland & Meland (2006) menar att en organisation skall strava efter att |6sa problemen dar de
uppstar ochinte skicka dem hogre upp i organisation for att fa dem Idsta. Detta for att de anstallda
har stérre mdéjlighet att komma med bra lésningar till problem, an dess chef eller vad de vidare upp i
hierarkin har mojlighet till (Meland & Meland, 2006). Dessufonankras idén direkt hos de

anstéllda vilket gor att de blir mer motiverade att arbeta med den (Rohlin et al., 1994). Det skapar
ocksa ett ansvarstagande och en stolthetskansla fran de anstalldas sida (Meland & Meland, 2006).
Bruzelius & Skéarvad (2004 )esificerar tre karaktaristika som brukar utmarka arbete med
kvalitetscirklar; 0kad problemmedvetenhet, forbéattrade relationer mellan anstéllda och ledningen
samt 0kat kunnande och ansvars kansla.

3.3.3 Leda forbattringsgrupper

Att jobba medKaizerinnebar attchefen skallstddja och stimulera sina medarbetare till att férbattra
och utveckla foretagets processer. Ju hdgre befattning en anstélld har inom foretaget desto mer
ingar det i dennes ansvar att jobba med forbattringémai, 199)

Liker (2009) anser atbtrbattringsgrupperna skall ha ratt till sjalvstyrning for att minska

beslutshierarkin inom organisationen. Meland & Meland (2006) talar mer om ett stédjande ledarskap
da i termer av att forbattringsgrupperna behover Kaizenkonsulter. Dessa personer sesrsoata
nyckelpersoner for forbattringsgrupperna. Detta fér att deras arbetsuppgift &r att sprida den
information som forbattringsgrupperna kommer fram till, att hjalpa nyanstallda att fa insikt i hur
arbetet med Kaizen gar till inom foretaget samt ath@era som lanken mellan forbattringsgrupperna
och féretagsledningen. En lamplig ledarskapsstil som kan anvandas &r att vara en coach. En coach ar
en stodjande, inspirerande och ifrdgasattande person som kan fordela resurser. Det ar viktigt att det
finns resurser for att Kaizenarbetet skall fungera. Utan tid finns ingen chans att I6sa problemen, utan
pengar finns risken att den basta lI6sningen inte kan genomforas och utan kompetens finns risken att
den ratta eller basta l6sningen inte hittas. (Meland & Mela2006)

Meland & Meland (2006) fastslar att det ar viktigt att chefen fragar vad som behdvs for att hitta en
I6sning till problemet och att denne inte tar pa sig ansvaret for att I6sa det. Om chefen skulle ta pa
sig ansvaret ger det automatiskt mindoeslutsutrymme till den anstéllde. Den anstéllde skulle inte
heller f& chansen att ta eget ansvar vilket behdvs for att fa ett fungerande Kaizensystem dar de som
finner problemen |6ser dem.

For att kunna coacha de anstallda behovs officiella och indfficigal, dessa ska helst sammanfalla.
Nagot som &r viktigt med mal &r att det finns en balans mellan méalen och den kompetens individen
besitter. Detta dels for att inte riskera att de anstallda blir oroliga, stressade eller uttrakade och dels

31



for att verk@amheten utvecklas (Meland & Meland, 2006). En bild av hur Meland & Meland (2006) ser
pa saken finnsFigur22.

Foérvantningar

Orolig
Stressad

Uttrakad

Kompetens
Figur22 ¢ Férvantningars korrelation mot kompetens

Meningen med coachningen ar att ga jades med arbetaren genom forandringsprocessen (Meland
& Meland, 2006).

3.3.4 Kaizen som verktyg eller strategi

Boer et al. (2000) hanvisar till undersokningar tyder pa att svenska foretag som tidigt tagit till sig
strategin med standiga forbattringar inriktagsaumera pa processeffektivitet da de agerar pa en
mogen marknad dar pris, leveransprecision och kvalitet ar de mest konkurrenskraftiga faktorerna. Till
skillnad fran dessa foretag sa menar Boer et al. (2000) att samma undersokning visar hur foretag som
tagit till sig strategin med standiga forbattringar mer karaktariseras av att agera pa en marknad dar
kundanpassade, hog presterande produkter med hog kvalitet efterfragas. Oavsett nar standiga
forbattringar implementerades i foretagen eller vilken marknadadierade pa sa var dock kvalitet en
aspekt som var efterfragad. Bergman & Klefsjo (2002) anser att standiga forbattringar ar en aktivitet
som pa sikt skall leda till 6kad kvalitet pa de varor eller tjanster som produceras. Bade standiga
forbattringar ochdelaktighet ar en av hornstenarna i det Bergman & Klefsjo (2002) beskriver som
offensiv kvalitetsutvecklingse kapiteB.2.1

Imai (199) menar attKaizerér ett koncept som innefattar en méngd olika metoder &it etablera

ett processorienterat satt att tdnka och utveckla strategier. Dessa metoder sakerstaller tilsammans
det kontinuerliga forbattringsarbete som Kaizen handlar dMetoder Imai (1991 hanvisar till ar till
exempel: kundorienteringQGcirklar, forslagsverksamhetmagruppsverksamhet

kvalitetsforbattring produktivitetsforbattringmed flera. Enligt Liker (2009) advands Kaizeimom
Leanfor att eliminera kostsamma aktiviteter som inte adderar varde till produkten. Detta genom att
hela tiden jioba med kontinuerliga forbattringar oavsett hur sma de &t far att uppna malet med
Lean Definitionerna av Kaizen som metod skiljerrsigllan forfattarna da Imai (199Xesonerar

kring Kaizen som ett koncept som innefattar en rad olika verktyaatitigtoder som kan anvandas.
Liker (2009) talar mer om Kaizen i termer av ett wagktller en metod som ingar i Léamcepetet.
Bergman & Klefsjo (2002)har samma uppfattning som Liker (2009) att Kaizen eller stdndiga
forbattringar ar ett verktyg och besker vidare hur det ar en del av T@dnceptet. Meland och
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Meland (2006) talar om Kam i samma termer som Imai (199dch delar irkaizen i fyra olika
kategorier:ldsning av vardagsprobleraffektiviseringtrivselochKaizen i det strategiska arbetet

Genom att arbeta med dessa olika former av Kaizen kan foretag fa badeokbrtangsiktiga

vinningar. Dels kommer féretaget kunna producera mer utan att stressa sina anstallda, dels kommer
trivseln oka da folk far inflytande pa sin egen arbetsplats vitiagi till en god stamning, en dppnare
arbetsplats, att fler forbattringar kommer upp och kvaliteten pa produkten o6kar. Detta ar a&ven nagot
som pa lang sikt gagnar bade den externa kunden, féretaget och individen. (Meland & Meland,
2006). De olika formernav Kaizen anvands vid olika former av problem. De tva forsta anvands vid
problem som ar direkt identifierbara med sadant Liker (2009) menar &r sloseri. Medan den tredje,
trivsel bygger pa hur organisationen upplevs samt hur de individerna i organisatigppdevs av de
anstallda, detta kan endast indirekt kan kopplas till sloseri. For att f& det 6nskade resultatet av en
forandring maste en uppféljning ske. En uppfdljning av férandringens implikationer samt en
utredning angaende huruvida férandringen hatkgits uppna onskat resultat (Meland & Meland,
2006).Aven Imai (199)1beskriver hur Kaizekonceptet kan nyttjas som en problemlésningsprocess.
Nar ett problem val ar identifierat och erként sa loses problemet genom forbattringar.

Det finns olika metodesom stddjer arbetet med Kaizen. Dessa kan anvandas oavsett syn pa Kaizen
som verktyg eller som ett helt strategi.

3.3.5 Metoder

For att kunna eliminera problem pa lang sikt behovs det ett tank dar grundorsaken till problemet
skall hittas och inte bara kallaDetta fastslar Liker (2009) ar viktigt for att minska sloseri av tid pa att
laga samma sak igen och igen istallet for att géra det en gang. For att komma till grundorsaken
anvander sig Toyota av metod&rvVarforsom bestar av att fraga sig varfor fem gangter till dess
grundorsaken kommer upp till ytan (Liker, 2009). Vad som ar viktigt att tanka pa enligt Liker & Meier
(2006) ar att inte simplifiera eller hoppa Gver steg i svaren pa fragan varfor, da ar risken att missa
grundorsaker stor. De anser attaret bor startas med ordedtérfor att och den narmsta narliggande
orsaken efter. Meningen med att standardisera svaret ar att fa de anstallda att tanka efter innan de
svarar och pa sa satt komma narmare sanningen angaende den narliggande orsakeganilV &dor

men ocksa sanningen om vilken grundorsaken ar. (Liker, 2009)

PDCACykelreller Demingscykelsom den ocksa kallas, ar en metod for att forbéattra sig och lara sig
(Liker, 2009). Liker & Meier (2006) menar att PDCA statléiy Do, CheckAct. Dock sa tolkas de
olika stegens betydelse olika i olika kontexter. Liker (2009) och Liker & Meier (2008)Garom ett
strukturerat satt att anvanda sig axal and errof* nar idéer implementeras. D&anhandlar om

att fastsla en plan for hur probleet ska l6sasDobeskrivs som att genomfora forandringeDheck
betyder uppfdljning och kontroll av resultat ot star for att standardisera, konfigurera och
forbattra handlingsplan och genomférande.

Imai (1991) sePlansom planering med hjalp av ststiska verktygDoanvander Imai (1991) ett
liknande tdnk som Liker (2009) med skillnaden att en forbattring av forandringen sker. Det vill saga
att i det steget i sig sker en PDCA. De tva kvarvarandersmioch Act, anvander sig Imai (1991) av

en likmande beskrivning som Liker (2009). Imai (1991) menar att denna metod anvands for att
forbattra arbetsnormer. Forfattaren menar det gar att anvanda sig av ytterligare en form av cykel,

YeNRAEFE FYR SNNBNJ 6SG&RSNI ¢ ¥ MdbirggteknikZh@ikl/svivikipedid.drgd ¢ 2 OK
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SDCAyklen darSstar for att standardisera. Denna anvands som gramait kunna forbattra.
(Imai, 1991)

Definition av problemet
i
Analys av problemet
I
[ Planera ]1_{ Varfor? I——, Identifikation av orsaker
!
Planeringsmassiga motAtgarder
!
| Utiéra }* - Genomférande
4
| Korrigera }* > Bekraftelse av resultat
!
l Intdra IL — Standardisering, férankring

Figur23 ¢ Imais PDCA cykel (Imai, 1991, s. 83)

Meland & Meland (2006) ser PDCA som ett verktyg for att identifiera och I6sa prdbleniandlar
om att identifiera problemet och formedla deDetta &r valdigt likDefinei DMAIC? Six Sigmas
problemldsningsmetod. Dar ar malet att alla ska forsta vad problemet ar sa att
kommunikationsmissar ej uppstar. (Pande & Holpp, 2@23r enligt Meland & Meland (2006) att
samla in och diskutera |6sniagtill problemet. UndeChecknkluderar forfattarna provning,
utveckling och utvardering av idén. | det sista steget, placerar Meland & Meland (2006)
implementering i verksamheten.

Enligt Meland & Meland (2006) s& borde kaizengrupperna anvands sikalladéaizenlappafor
att I6sa problem. EKaizenlapgr ett fysiskt dokument med vital information angaende problemet
som har hittats. | och med att dokumentet gar genom varje sRQCAcykelnkommer information
att laggas till och en losnindltproblemet att vaxa fram. P&aizenlappetdr, enligt Meland och
Meland (2006), en viss form av information finnaskgir24.

12 DMAIC star for Define, Measure, Analys, Improeat®l (Pande & Holpp, 2002)
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Figur24 ¢ Kaizenlapp (Meland & Meland, 2006, s. 31)

Efter varje steg PDCAcykelnkommerinformation fran det steget att fyllas i av utfardaren. Detta gor
att Kaizenlappemlir den vitala informationskallan for Kaizengrupperna. Fran lappen kan det utlasas
hur det gar med problemet, vid vilket steg det har kointii, vem som &r ansvarig, varje stegs

tidsram samt mal for den fardiga l6sningen. For att kunna fastsla ett tillvagagangssatt for att I6sa
problem, eller identifiera problem, anvands en metod som kallas kvalitetsgapsanalys. Metoden gar ut
pa att med félp av en analys av nulaget och en plan for hur det borde fungera, kunna analysera vad
det ar som saknas for att komma till dnskat lage. Nar en identifiering av kvalitetsgapet &r gjord
formuleras problem som maste I6sas for att gapet ska minskas elkiifitia. Finns det problem

som ar for stora eller som inte kommer nagon vart maste dessa brytas ner till en niva sa att det blir
mojliga for individen att hantera. Sedan blir varje delproblem en d¢gimenlappFor att 6ka

chansen att lyckas ar det bra gtioritera férandringarna efter vilka som ar enklast att gora, vilka

som maste goras forst, vilken som ger synbart resultat och vilka som har stérst chans att lyckas. Detta
gors for att minimera risken att kritiker far ratt och for att motivera folk aitt$attajobba med
problemen. Imai (1991beskriver i likhet me&aizenlappemn forslagsblankett som féreteget Canon
nyttjade vid individuell forslagsverksamhet. Blanketten var okmoplicerat utformad och kunde rymma
fem forslag och infordes for att undetta for de anstéllda att lamna in forbattringsforlag. Imai

(191) menar att antalet forslag per anstélld 6kade avsevart i och med inforandet av blanketten. Det
finns skillnader mellan férlsagsblanketten och Kaizenlappen som ar viktig att beakta. Kaenlapp
inriktar sig inte enbart pa individuell forslagsverksamhet vilket forslagsblanketten gor, utan kan
nyttjas saval individuellt som i grupp. Men an viktigare ar att poangtera att Kaizenlappen innehaller
ett system for att I16sa problem vilket genererar battringsforslag medan forslgasblanketten endast

ar ett satt att dokumentera redan faststéllda forslag.

Nar problemet blivit I6st kommer det till nasta del, uppfoljning. Dar féljs problemet upp och
resultatet analyseras (Meland & Meland, 2006). Ett sath sppfoljning kan ske pa for att visualisera
hur det gar med forandringsarbetet ar genom att anvanda sig av vad Meland & Meland (2006) kallar
for Uppfoljning och utvardering av Kaizenlapp&tt exempel pa en sadan visd&gur25.
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Figur25 - Oversikt av Kaizenlappar (Meland & Meland, 2006, s. 38)

Denna graf ger pa ett visuellt satt en bild av hur det gar for kaizengrupperna. Den 6vre kurvan visar
pa hur manga problem som har identifierats medan den undsar hur manga problem som har

lyckats l6sas. Genom att studera dessa kurvor kan alla skapa sig en uppfattning om vad som hander
pa foretaget. Nar bagge kurvorna gar uppat visar det pa att kaizengrupperna fungerar som de ska och
ett kontinuerligt utveckihgsarbete sker. Blir det dock sa att den undre kurvan star stilla medan den
dvre kurvan fortsatter uppat kan analysen goras att ledningen inte bidrar med tillrakliga resurser for
att problemen skall kunna l6sas. Star daremot bagge kurvorna stilla kaasksttsom ett tecken pa

att de anstalldas engagemang har borjat brista och tiden ar kommen for att forbattra

kaizengrupperna eller trivseln for att 6ka engagemanget frasqaalen. (Meland & Meland, 2006)

KaizenlappewchOversikt av Kaizenlappar tvacentrala verktyg for att sprida informatioQversikt
av Kaizenlappafungerar som ett verktyg att visa att det funkar mieaizengruppernach
Kaizenlapperfungerar som en informationsbarare for att sprida den kunskap som har fatts genom
att jobba med kaien. (Meland & Meland, 2006)

For att visuellt illustrera hur problemet narmar sig en I6sning har Meland & Meland (2006) valt att
anvanda sig av fyra spikar déar varje spik representerar ett EiAicykeln Kaizenlappen
innehaller, som tidigare namnts,riyolika omraden av dokumentation.

Det forsta omradet ar att identifiera problem. Det handlar om att identifiera problemet och fylla i
den information som kravs for att fa ett fortlopande arbete med problemet. Pakinenlapsom
presenteras av Meland Bleland (2006) ska problemet dokumenteras i en egen ruta. Utdver det ska
gruppens namn, vilket omrade som problemet tillhor, I6pnummer det vill sdga det nummer
problemet har fatt, utfardare av problemet och det datum da problemet identifierades skrivas ned.
Sedan bor dven ett 6nskat mal skrivas ned sa att alla vet hur en framtida I6sning skall se ut. Det &r
viktigt att malet ar skrivet pa ett sddant satt att det fangar lasarens intresse samt att malet ar
matbart for de anstallda. Detta for att undvika missfiand samt att fa folk engagerade i problemet.
Aven den forsta fiardedelscirkelfPDCAcykelnskall fyllas i for att pa ett tydligt satt visa, att det

forsta steget ar gjort(Meland & Meland, 2008)appen hangs sedan upp pa den forsta spiken utan
att den som identifierade problemet identifierat en l6sning.
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Nar ett forandringsméte sedan sker sa forsoker gruppen gemensamt komma fram till idéer for att
|6sa problemet som har identifierats. Detta gors i grupp for att fa fram alla kreativa idéer och inte
lasa sig vid problemidentifierarens idé. Detta beskriver Meland och Meland (2006) i féljande
tankexperiment for att symbolisera effekten:

¢Man kan gora ett jamférande tankeexperiment. En grupp personer uppmanas att blunda och under
tva minuter inte tanka p&n elefant. | dvrigt far de tanka pa vad som helst. Nar de tvd minuterna har
gatt kommer inte en enda person ha lyckats undvika att tanka pa en elefant. Det &r samma sak nar
man fragar om en grupp har forslag till en l6sninglla borjar téanka pa ett fotag till 16sning av
problemaél ®¢ o6aSflyR 3 aSflyRX HnncX &dopdo

Gruppen diskuterar sedan sinsemellan vilken langsiktig 16sning, eller kombination av langsiktiga

I6sningar, som bor implementeras. For att fa en [6sning langsiktig ar det av stor vikt att finna

grundorsaken till problemét (Liker, 2009). | de fall gruppen, i detta stadiet, lyckas fastsla att

uppgiften inte kan lésas utan extra kompetens eller att problemet finns inom en annan kaizengrupps
omrade sa skickas lappen vidare till den grupp problenfeftiK | NJ | f G SNy G A GG £ FNE a
kompetens finns. Meland och Meland (2006) beskriver hur olika delar av féretaget kan skicka lappar

till varandra och haller en god form av uppfoljning med hjalp av en metod som ¥iadiaalla

varandras kunder.

Meland & Meland (2006) beskriv¥i ar alla varandras kundeom ett koncept dar respektive
kaizengrupp skriver upp vilka kunder de har pa en lista och vilka leverantorer de har pa en annan list.

Pa listan med kunder skrivs det efter varje kund villapkter eller tjanster kunden har samt vilka
produkter och tjanster den vill ha. Efter varje tjanst eller produkt skrivs de dnskemal som kunden har,
det vill sdga de problem som kunden har identifierat pa den tjanst eller produkt som levererats.
Leverantoen tillhandahaller problem viKaizenlappasom skickats fran kunden eller genom att
leverantoren sjalv tar kontakt med kunden och fragar vad som kan forbattras med de tjanster eller
produkter som levereras. Ett nytt méte ska ocksa bokas i samband mv@tantoren far in ett

nytt problem. Om problemet &r l6st, nar uppféljningsmotet sker, kry€dasutan for att pa sa satt
tydliggora att problemet blivit [6st. Om problemet inte blivit st under utsatt tid, skall ett nytt méte
bokas och om problemdobrtfarande inte blir [6st sa far parterna gemensamt sitta ner och fundera ut
en losning pa problemet. (Meland & Meland, 2006)

Pa listan med leverant6rer skrivs det upp vilka leverantdrer som kaizengruppen har. Sedan skriver
gruppen upp vilka 6nskemal pdrbattringar som finns pa de produkter och/eller tjanster som

levereras. Datum for nasta mote ska ocksa skrivas in har. Pa detta satt har bade kund och leverantor
koll p& vilka problem som finns och vilka uppféljningar som skall géras (Meland & Melagl, 200

Nar en l6sning har identifierats och ar 6verenskommen ar det dags att fgiacrtfappenPa lappen
skall I6sningen kort beskrivas, ansvarig utses, datum provningsstart noteras, varefter den andra
fijardedelen av cirkeln fyllas i (Meland & Meland, @DQ_appen flyttas darefter till spik nummer tre.

For att se till att en 16sning fungerar nar den implementeras och for att undvika omfattande problem
maste losningen provas vilket ocksa ar nasta BEICAcykeln Genom att anvandaial and error

¥ For mer information om Grundorsaken se kapBe?.4
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metodenunder provningsfasen sa kan losning optimeras. D& provning ar avklarad och ger ett
tillfredstallande resultat ar det dags att aterga Kkizenlapperor att fylla i datum for nar

provningen blev avklarad, ansvarig for ndsta del i processen och dea tteléin i fjardedelscirkeln.

Men framforallt skall resultatet av provningen och den slutgiltiga 16sningen dokumenteras. Nar detta
ar avklarat sa flyttaKaizenlappeill den fjarde spikenSista steget ar att implementera forslaget.
Implementering borjamed att utse en forandringsansvarig en sa katladnge agentPersonen blir
ansvarig for implementeringen och se till att ldsningen blir standardiserad. Vidare s& skall
implementeringsdatumet dokumenteras [&izenlappemmch processen avslutas med attifyl den

sista fjardedelen av cirkel@Meland & Meland, 2006)

For att forankra idén ordentligt ar det viktigt att en presentation for de anstéllda sker sa att alla kan
ta del av losningen. Ytterligare forankring av forslaget sker ocksa vid presentatimmam att knyta
forslaget till de fordelar som de anstallda far ut. For atK&zenlapperféardigstalld kravs aven att det
uppnadda resultatet fylls i. Detta sa att det finns majlighet att reflektera 6ver de bedrifter som
uppnaddes, hur stor vinningends, vad som skiljde sig fran det forvantade resultatet och varfor det
skiljde sig. Detta for att kunna lara sig av det som gjorts. Néar reflektioner och analys av forandringen
ar gjord behover int&aizenlappessitta uppe pa spikarna langre, utan kan dé ter och arkiveras

infor uppfoljningsmoten med mergMeland & Meland, 2006)

3.3.6 Teorimodell z Standiga Forbattringar

De kulturella aspekterna av arbete med standiga forbattringar ar svara att vaga mot varandra. Dock
sa kommer nog ganska sakert foretaget dediallstudie inriktar sig pa utveckla ett eget arbetssatt
precis som Boer et al. (2000) generellt menar har hant i Sverige. Forbattringsgrupperna kommer att
utvarderas med de teorier som presenteras i kat&l.2sa galler aven for att leda

forbattringsgrupper vars teorier aterfinns i kapi®B.3. Som verktyg for att stodja och utveckla
forbattringsarbetetkommerdet vara viktigt att beakta vad foretaget anvandér verktyg idag for

att vidare kunna undersoka vilka verktyg eller system som passar. For att utveckla forbattringsarbetet
sa sammanfattas de teorier som kommer att nyttj&gur26. Som kapiteR.2 beskriver s kommer
nulaget stallas mot teori kontinuerligt vilket medfor en iterativ process for att hitta det arbetssétt
som passar foretaget bast.

s ~ \
Kulturella aspekter

N J

s N

Férbattringsgrupper
% J

g N\
Leda Sténdiga
L férbattringsgrupper ) > [ férbattringar

Kaizen som verktyg
eller strategi

Metoder

. )/

Figur26 ¢ Teorier till systemet for standigadrbattringar
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3.4 Engagera anstallda

Om ett arbete &r utformat pa sadant satt att invididen trivs med sin uppgift samt kanner att den ar
givande s& ar det storre sannolikhet att individen kommer att kdnna stor motivation. | ett sadant fall
sa ar det upp till ebetsledningen att stodja individen for att denne skall kunna bibehalla en hog
motivations och produktivitetsniva. Om arbetet istéllet leder till att individen kanner obehag och
angest infor arbetsuppgiften sa finns det lite arbetsledningen kan goratfékapa hog motivation

och produktivitet. Pa grund av detta ar det viktigt att forhallandet mellan individen och
arbetsuppgiften prioriteras. Standardiserat och forenklat arbete ar darfor inte alltid det effektivaste
séattet att nd hog produktivitet, om lividen inte ar motiveradkommerdenne heller inte jobba

effektivt. HOg motivationsniva hos individen kan uppnas genom en utmanande arbetsuppgift och ett
manskligt synsétt fran arbetsledningen, dar individen ses som en manniska snarare an en maskin
(Hacknan & Oldham, 1980).

Hackman och Oldham (1980) fastslar tre orsaker till att forandringsmotstand uppstar:

1 Den berdrda individen anser sig vara néjd med sitt arbete och har darfor valt att inte ga
vidare. En forandring kan uppfattas som att masta ga vidagonhsom individen for lange
sedan valt att inte gora.

{ Forandring kan komma att innebara att den berérda individen maste lara sig nagot nytt aven
fast denne har valt att inte lara sig nagot nytt pa manga ar.

1 En forandring kan innebara att den berérda perso inte kan jobba vidare pa det satt som
han har vant sig vid.

3.4.1 Maslows behovstrappa

Psykologen Abraham Maslow har genom sina vetenskapliga studier om manskliga behov pavisat hur
individens behov paverkar dess tankar och handlingar. Dessa studier hiazeblivala inom
motivationsteorin. Det som Maslo(987)framfor allt fastslog var att individer har olika behov som
maste tillfredstallas. Det ar dock alltid nagot behov som ar starkare &n de andra och det ar for att
uppfylla detta behov som individen age. Maslow (1987) beskriver det som att personer som ligger
extremt nara existensminimus pa exempelvis fysiologiska behovet mat, ar bara intresserad av mat,
tanker, drommer och funderar bara pa mat, han fastslar att de bara vill ha mat.

Maslow(1987)identifierade fem méanskliga behov:

Fysiologiska behov.
Sékerhetsbehov.
Kontaktbehov.
Uppskattningsoch statusbehov.
Sjalvforverkligandebehov.

= =4 =4 4 =4

Fysiologiska behdweskrivs som grundvillkoren for 6éverlevnad; mat, vatten, luft och somn.
Sékerhetsbeholehandlahehovet av att skydda och bevara de grundlaggande forutsattningarna for
Overlevnad samt behov av struktur, ordning, lagar, regler och gradsataktbehovnnefattar

individens vilja att integrera med andra samt dess langtan efter karlek och tillhorigthee och fa

emot tillgivenhet.Uppskattningsoch statusbehohandlar om att individen vill bli respekterad av
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andra, 6ka sin relativa status, forbattra sitt rykte, sin sjalvkénsla samt 6ka sitt sjalvfértroende.
Sjalvforverkligandebehovéiandlar om atwviljan att realisera sin potential (Maslow, 1987).

Behoven ordnar Maslo{i987)sedan i en behovstrappa:

Sjalvforverkligande

Uppskattnings- och statusbehov

Kontaktbehov

Sakerhetsbehov

Fysiologiska behov

Figur27 ¢ Maslows behovstrappa

Alla manniskor har samtliga behov som modellen visar, dock sa ar det bara otillfredsstéida

som utléser energi och aktivitet i form av motivation. D& behovet pa en niva i trappan ar uppfyllt sa
ror sig individen uppat, dock sa kan rorelse ske i motsatt riktning i de fall da ett behov pa en lagre
niva hotas. Styrkan hos behoven varieranfindivid till individ som darfor stannar olika lange pa
varje niva(Maslow, 1987).

3.4.2 Hertzbergs tvafaktorsteori

Hertzberg(1968) menar att faktorer som leder till trivsel p& en arbetsplats skall skiljas fran faktorer
som leder till vantrivsel. Denna hypst innebar att trivsel och vantrivsel ej ar varandras motsatser,
utan motsatsen till trivsel ar snarare ingen trivdehligtHertzberg(1968) sa finns det tva olika typer
avbehovsom inverkar pé individers uppfattning om trivsel. Det ena behovet inrafanimaliska
grundlaggande behosamtbiologiska behovDet andra behovet beskriver Herzberg (1968) som
behovet av atkunnavaxa som person for att vidare uppna personliga mi@rmer av ett arbetes
karaktar sadentifierar Herzberg (1968) dessa behswm tva faktorer som namngésygienfaktorer
respektivemotivatorer. Hygienfaktorerér grundlaggande arbetsforhallande och arbetsvillkor som
maste rada for att individen inte skall vantrivas med sitt arbete. Sddana faktorer kan exempelvis vara
I6n och anstadig arbetsmiljo. Dock sa ar det forst maotivatorernaar uppfyllda som individen kan
kanna engagemang infér arbetsuppgiften, samt viljan att jobba hardéo&vatorer benamns ofta

som direkt relaterade till arbetsuppgifte(Herzberg, 1968)

Bruzelius &Skéarvad (2004) menar att Hertzbergs motivationsteorier uppvisar vissa likheter med
Maslows behovstrappa, vilket visaSigur28.
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Sjalvférverkligande

—— Motivatorer

Uppskattnings- och statusbehov

Kontaktbehov

Sdkerhetsbehov —— Hygienfaktorer

Fysiologiska behov

—

Figur28 ¢ Hertzbergs tvafaktorsteori och Maslows behovstrappa

3.4.3 Human relations

Hawthorneexperimenterutférdes av, Human Relations framste foretradare, Elton Mayo och Iag till
grund for upptéackten av den sociala manniskan. Den sociala manniskan ar ett begrepp som syftar till
att den anstallde ar en méanniska och vill bli behaddia aven i sin arbetssituation. Detta innebar i
korthet att den anstéllde uppskattar om ledningen visar engagemang och intresse, &ven om de
fysiska arbetsbetingelserna forsamras. Forskarna konstaterade dven att det inom organisationer
finns informella oganisationer vars varderingar ofta ar viktigare &n arbetsledningens oavsett
ekonomiska incitament for produktivitet. Vidare menade forskarna att informella grupper uppstar sa
fort flera individer arbetar tillsammans, dessa grupper har egna ledare ochr segteinte alltid

ligger i linje med organisationens. Pa grund av detta bor organisationen istallet for att trycka ner de
informella grupperna forsoka att liera sig med dessa och strava efter att na gemensamma mal
(Bruzelius & Skarvad, 2004).

Bruzelius & &arvad (2004) sammanfattar Human Relationsrorelsen i fyra punkter:

f Produktiviteten &r ndgot som bestams av tekniska och fysiska forutsattningar likval som av
sociala normer. Detta innebdr att det inte bara ar arbetsledningen utan &ven arbetsgruppen
som besammer de produktiva malen.

1 Den anstallde staller inte bara krav pa trygghet i arbetet och ekonomisk ersattning utan aven
pa visat intresse, uppméarksamhet och erkannande fran arbetsledningen. Aven icke
ekonomiska beloningar s& som berdm, hot och tills@getan ha patagliga effekter pa den
anstalldes beteende.

1 Anstallda reagerar olika pa arbetsledningens krav beroende pa i vilken grupp han eller hon ar
medlem. Den anstéllde kan halla med om arbetsledningens forandringsforslag, men om dessa
strider mot grugpens normer kan den anstéllde andock motsatta sig forslagen.

1 Ledarskap har stor paverkan nar det kommer till att faststalla gruppens normer. Den formellt
tillsatte ledaren bestammer vad gruppen minst skall producera, medan den informelle
ledaren bestammevad gruppen som mest skall producera.
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3.4.4 Leadarskap

Bohgard (2008) skiljer mellan chef och ledare. Chedésnsom en person som har formell makt och
stod uppifran hierarkin, medan ledaren anses innehava informell makt och utévar ett ledarskap pa
personer samhar ett stod underifran i hierarkin. Férhoppningen ar dock att en chef skall vara en
ledare och atledaren ar chef. (Bohgard, 2008)

Bohgard (2008) anser att det finns tre olika typer av chefer. Tva av chefstyperna ar den
demokratiskaoch denauktoritara chefen dessa anses vara varandras motpoler pa en
endimensionell ledartypskala. Dock s& anses den trédtjga chefenknappt vara en ledarstil, da
denna typ av chef inte direkt leder gruppen. Meland & Meland (2006) ser detta pa ett liknande sétt
men nmenar dock att det endast finns tva typer av chefer, dar demokratiska chefenchlat ga
chefenanses vara samma typ. Meland & Meland (2006) menar att pa en ledartypskala sa finns den
auktoritara cheferpa den ena sidan och delemokratiska/lat ga chefepa den andra och att pa

nagon sida ga till det extrema inte ar bra. Chefen bor istéllet hitta den roll pa skalan som passar
foretaget bast i den givna situationen. Bohgard (2008) anser att en god chef skall besitta ett antal
olika kvaliteter. Sadana kamana god allmén intelligens, dominans, sjalvfortroende, kansloméassig
balans och kontroll, sjalvstandighet, kreativitet, ansvarskansla, prestationsbehov och social
kompetens. Meland & Meland (2006) anser dockgatbd intent* &r en av det mest fundamentala
ledaregenskapen. Det betyder att saker inte bara ska géras utan om det inte finns en bakomliggande
god idé om varfor det ska goras och att idén tjanar foretaget pa ett bra vis.

Ledarskapet forandras i takt med att samhallet forandras fastslar Meland &nMI€2006) och det ar

aven nagot som Schein (2009) haller med om néar han anser att kulturen pa fortaget paverkas av den

yttre kulturen. Med den yttre kulturen menar Schein (2009) nationell kultur, hur manniskor staller sig

till sin miljo, det vill saga omedférsdker utforma marknaden eller nischa sig, hur ledarskapet stéller

sig till m&nniskan soreori Xeller-Y, hur foretaget staller sig till vad som &r viktigast individen eller

gruppen och sé vidare. Vad Schein (2009) vidare menar &r att kulturenRoehNe& { | LIS G NNJ € 2 f A
Fg al YYlF Yeydaé 20K LI an aNdGd NNIJ alFYYFryF23FRS YS
och Meland & Meland (2006) att chefskapet bor vara proaktivt.

Med detta menas att chefen maste lasa av forandringar i den yttre laritoch pa marknaden for

att vidare gora forandringar inom saval foretaget som i sin egen ledarroll. Detta bor goras innan det
blir ett maste, for att undvika eventuella kriser. Aven Bohgard (2008) anser att en chef idag ska vara
situationsanpassade i sigdarskap. Han menar att en chef maste se till de olika omstandigheterna
nar denne skall fatta beslut.

En chef bor agera i linje med en gemensam féretagsvision, en vision som alla pa foretaget delar och
som gor att foretaget utvecklas till det battre. Gee bor aven skapa mal som skall uppfyllas for att
visionen skall bli verklighet. For att fora foretaget mot visionen kravs det att chefen tydligt férmedlar
regler inom vilka de anstéllda far réra sig for att I6sa uppgiften. Sa lange de anstallda atlensi
regelverket sa far de sjalva identifiera en slutgiltig I6sning. Chefens roll blir just att ge ledning men
med yttersta ansvar, vilket ocksa ger chefen rétten till veto och ratten att ta beslut. Dock poangterar
Meland & Meland (2006) att desto oftaketoratten anvands desto mindre har chefen fatt de

anstallda att ta ansvar. En chef bor ocksa leva efter de regler som denne staller pa de anstéllda.

“Good intent betyder god avsiktttp://folkets -lexikon.csc.kth.se/folket$/
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Daribland ingdr bland annat de verktygom anvands men &ven véarderingar, normer, moral och etik.
Meland& Meland (2006) menar att en chef inte bara kan implementera verktyg, skapa visioner och
varderingar utan méaste sjalv leva upp tilldesgty@ y F NbSGaLJX F G& NNJ Sy &LIS3ISt
Ledningen maste, inte minst i dessa fragor, vara ett foredéme ocliivdh) G A £ £ (MelEd 2 01 an @
& Meland, 2006, s.116)

Ett foretag bor ha stodjande chefer for att fa anstallda motiverade, engagerade, malmedvetna och
nojda med arbetsklimatet. Detta kan pa sikt resultera i att de anstallda far battre sjalvkansla och
sjalvfartroende. Foretaget utvecklar da en kultur dar eget ansvar ar viktigt och nodvandigt, dar
effektiviteten, kvalitén och kreativiteten dkar.

For att undvika att bli hemmablind &r det viktigt att inspirera de anstéllda och for att kunna géra det
ar det viktgt att aven chefen blir inspirerad. En chef bor darfor utveckla ett kontaktnat som inte
innehaller de som chefen har for avsikt att leda. Kontaktnatet bor istallet innehalla personer med
bakgrund inom andra branscher och som har andra positioner inom despsktive foretag. Med

hjalp av dessa skall chefen fa inspiration att géra forandringar inom det egna foretaget. Vidare kan
chefen aven bli inspirerad av att ga pa massor, facktidningar, internet, kurser med (Metand &
Meland, 2006)

3.4.5 Inre motivation

Da en individ kanner sig motiverad till att utféra en uppgift har denne uppnatt hog inre motivation.
Inre motivation kan paverkas genom utformningen av uppgiftens karaktar. | de fall uppgiften ar
utformad pa ett sadant satt, att nar den utfors sa far dedividen att kdnna sig n6jd saval med sig
sjalv som med sin prestation, kommer inre motivation att uppsta. D& en individ kanner hog inre
motivation, finns det ingen anledning for arbetsledningen att tvinga eller pa andra satt lura individen
att arbeta produktivt for att |6sa uppgifta. (Hackman & Oldham, 1980)

En god prestation kan kdnnas belénande for en individ. Detta betyder att prestationens karaktar kan
komma att vara direkt drivande och paverka individen till att jobba hart for att na goda resultat.
Vidare sa kan en dalig prestation dven bidra till att en individ jobbar for att prestera battre. Daliga
prestationer leder ofta till olustiga och daliga kanslor, ndgot som individen stravar efter att slippa
utsatta sig sjalv for. Dessa faktorer tyder alipgdatt en individ alltid stravar efter att prestera bra

och darmed avema bra. (Hackman & Oldham, 1980)

Hackman & Oldham (1980) menar att en individ maste uppna tre kritiska psykologiska tillstand for att
inre motivation skall kunna uppsta: Individen rte&dsppleva att arbetet & meningsfullt, kanna

ansvar for arbetsresultatet samt fa kannedom om arbetsresultat. All dessa tre tillstdnd spelar en
viktig roll for den inre motivationen och om en arbetsuppgift saknar en av dessa sa kan den inre
motivationen sakas betydligt. Om istéllet arbetsuppgiften uppfyller alla dessa tre faktorer sa kan till
och med en individ som anser sig sjalv som lat uppna progukidl. (Hackman & Oldham, 1980)

3.4.5.1 Uppleva arbetet som meningsfullt
Om arbetet kanns trivialt och uppgifte sig inte kdnns utmanande sa spelar det ingen roll hur
mycket vetskap om resultatet eller hur mycket ansvar en individ kanner for en arbetsuppgift, denne

*Med verktyg menas exempelvis metoder som 5S men ocksa standardiserade arbetssatt och formella
kommunikationskanaler
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kommer anda inte att uppna inre motivation. Mening med arbetet kan en individ kdnna da uppgiften
ar utvecklande och staller krav pa fagtieter. (Hackman & Oldham, 1980)

Hackman & Oldham (1980) beskriver tre faktorer vid utformning av en arbetsuppgift som har
avsevard paverkan pa att f uppgiften att kannas meningsfull. Dessa faktorer beskrivs gatigefo
uppgiften skall krava olika kunskaperdividen skall kunna identifiera sig med arbetsuppgiamt
uppgiften skall upplevas ha betydelse fér andra personer

3.4.5.2 Kanna ansvar for arbetsresultat

Om en individ upplever att arbetsresultatet paverkas tasandra faktorer och lite av sin egen
prestationkommerarbetet aldrig att kannas tillfredsstéllande, exempelvis om individen ej har nagon
sjalvbestammanderatten. Arbetet bor alltsa vara utformat pa saddant satt att individen kanner sig
direkt ansvarigdr hur val denne prestera(Hackman & Oldham, 1980)

3.4.5.3 Fa kannedom om arbetsresultat

Om arbetet ar utformat pa sadant satt att individen aldrig far feedback pa sin prestatiomer

denne aldrig varken kunna kanna sig nojd eller missnéjd med prestationekr{lda & Oldham,

1980). Meland & Meland (2006) menar att ett av de viktigaste verktygen en chef har, forutom att
vara ifrdgasattande, ar att ge feedback. Utan feedback sa har individen ingen aning om hur han eller
hon ligger till och vad som behdover forbéits.

Hackman & Oldham (1980) presenterar hur en arbetsuppgift bér utformas for att inre motivation
skall uppsta i foljande modell:

Kritiska psykologiska
tillstand

Arbetets karaktar Resultat

Krav pa olika kunskaper

Kunnaidentifiera sig Uppleva arbetet som
med arbetsuppgiften 3 meningsfullt

Kénna arbetets
betydelse

Arbetseffektivitet

Kanna ansvar for li ‘
" . _— Personliga resultat
Sjalvbestammanderéatt arbetsresultatet

Fa kdnnedom om
arbetsresultat

Feedback pa utfort —p

arbete

Moderatorer:

1)  Kunskap och fardighet

2)  Qlika behov av att utvecklas

3)  Tillfredstéllelse med arbetsuppgiften

Figur29 ¢ Utfall av inre motivation, baserad pa Hackman & Oldham (1980)
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3.4.5.4 Moderatorer

Hackman & Oldam (1980) menar att det finns tre olika faktorer som inverkar pa hur individer
paverkas av inre motivation. De tre faktorerna benamns moderatorer. Moderatorn kommer att
inverka i lanken mellaarbetets karaktaoch dekritiska psykologiska tillstAndesant i lanken

mellan dekritiska psykologiska tillstandesthresultat Moderatorn inverkar pa den forsta lanken sa
till vida att individer med stort behov av att vaxa kommer att uppleva de kritiska psykologiska
tillstdnden starkare, dock endast om arbetetr g motivations potential. Den andra lanken tyder
pa att individer med storbehov av att vax&ommer att reagera mer positivt till de kritiska
tillstdnden om dessa infinner sig. Individer med litet behoathwaxakommer inte att inse eller
vardesattadessa mojligheter, de kan till och med uppfatta sddana mojligheter som ett hot. (Hackman
& Oldham, 1980) Moderatorerna beskrivs narmare i féljande stycke.

Kunskap och fardighet

Om ett arbete har hdg potential att skapa inre motivation hos individen sé&skdét aven att arbetet

ar av sadan karaktar att individen kan genomfdéra uppgiften med bra resultat. Om arbete har 1ag inre
motivations potential s& paverkas inte individen kanslor av ett daligt arbetsresultat. Dock sa kommer
arbete som har hdg inre motitianspotential och som medfor bra arbetsresultat skapa goda kanslor
hos individen. Motsatt utfall erhalls om arbetsuppgiften har hég inre motivationspotential men
uppgiften inte kan genomféras med bra resultat.

Behov av att vaxa

Arbete med hdg potentiallt inre motivation ger individen mdjlighet att ta egna initiativ, lara sig nya
saker samt att visa personliga prestationer. Dock sa finner inte alla individer dessa mojligheter
motiverande vilket Hackman & Oldham (1980) menar beror pa att individer ikarmsdykologiska

behov som maste tillfredsstéllas och vidare bestammer hur individen svarar pa inre motivation. Vissa
individer har stora behov av att nd personliga fullboordanden, att lara sig saker samt att vidare
utvecklas. Dessa ar individer som Hack&abldham (1980) menar har stobehov av att vaxach
forutses darfor att komma utveckla inre motivation om de stélls infér en uppgift som ar komplex och
utmanande.

Tillfredsstéllelse med arbetsuppgiften

De individer som ar relativt nojda med I6n, jolstikerhet, arbetskamrater och arbetsledare &r mer
troliga att svara positivt pa en val utformad arbetsuppgift. Individer som har andra problem kan
behova fa dem losta innan de kan ta till sig av en utmanande arbetsuppgift. Individer som har bade
lite behovav tillvaxt och som ar missnojda med arbetets kontext kommer paverkas minimalt av om
arbetet har motiverande utformning. Dessa individer kommer att vara sa distraherade av de negativa
aspekterna med arbetet sa att de inte kan uppskatta de positiva ochvaratide aspekterna. De

kommer darfor vara mer fokuserade pa andra tillfredsstéllande faktorer &n de som motiverande
arbete kan erbjuda.
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3.4.5.5 Resultat av berikat arbete
Faktorer som paverkas av att arbetet ar motiverande kan sa val vara personliga somatogishis.

Personliga resultat

Arbete som har htg motivations potential paverkar ofta aven individen personligen genom att denne
ké&nner allman tillfredstallelse samt tillfredstallelse av personlig utveckling. Nar ett arbete har hdg
motivationspotential sdar individen stor mojlighet att lara sig nya saker och utvecklas pa
arbetsplatsen.

Det som &ndras nar ett arbete utformas pa annat satt ar relationen mellan individen och arbetet inte
arbetet i sig. Forbattringar av det slaget kan dock inte harledagtditktillfredstéllelse med
specifika faktorer i arbetet s& som 16n, relationer till arbetskamrater eller arbetsséakerhet.

Arbetseffektivitet

D4 ett arbete har hog motivations potential sa forvantas dven arbetseffektiviteten vara hdg vilket
innefattar bae kvaliteten och kvantiteten av det som produceras. Kvaliteten blir hdg da individer
som kanner hég motivation blir tillfredstéllda av att gbra ett bra arbete. Detta betyder att individer
som gor ett bra arbete blir stolta 6ver att producera bra kvalitgt &ven kvantiteten av det som
produceras 6kar kan enligt Hackman & Oldham (1980) bero pa att &ndrad utformning av arbete kan
leda till att missnojet med arbetet minskar. Valdigt repetitivt arbete medfér ett beteende hos
individer som minimerar mangdeutfort arbete. Detta beteende kan identifieras som att individen

latt blir distraherad fran att utfora sitt arbete, hittar pa saker for att slippa arbeta (ta onédiga raster
eller latsas behdova hjalp av chefen) eller vidtar direkta handlingar for att stomuhuktionen

(sabotage av maskiner eller liknande). Om traditionella arbeten utformas pa ett nytt satt sa kan
faktorer som daligt utnyttjande av tidsresurser och daligt utnyttjande av stodfunktioner férsvinna. En
traditionell utformning av en arbetsuppgjifokuserar pa att maximera arbetseffektiviteten vilket

skapar ett behov av extra tillsyn, mer ledning och extra kvalitetskontrollpersonal for att systemet
skall fungera smidigt. Dock sa skapas ineffektivt utnyttjad arbetstid da material skickas vidare mel
olika individer som skall utféra olika operationer. Vid sadan typ av produktion sa maste varje individ
spendera tid pa att skicka, ta emot material samt att komma igang med sjélva arbetet. | vissa system
kan dessa tidstjuvar reduceras da mindre arbpfsgifter fors samman och skapar en mer

innehallsrik arbetsuppgift. (Hackman & Oldham, 1980)

3.5 Foréndringsteori

Enligt Schein (2009) ar det viktigt att vid forandring skapa ett mentalt sakerhetstillstand. Vad som
menas med detta ar att chefen skall skapa dpetssituation som gér att de som ska férandra sig
kanner sig trygga med att géra denna férandring. Schein (2009) menar att oro'favarevnad
paverkar en forandring positivt medans oro for att lara sig nagot nytt paverkar en férandring
negativt.

Enlgt Schein (2009) sa initieras oro for sin 6verlevnad av fortydliganden pa att en process inte gar
ratt till. Dessa fortydliganden kan vara:

'®Kan aven oversattas till foretagets da det ar dem som tillhandahaller jobbet
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1 Foretaget star infor en foreliggande negativ ekonomisk situation dar nagot maste goras for att
undvika den.

1 Foretagt/gruppen/individen star infor en politisk situation dar det ar viktigt att forandras for
att inte falla offer for starkare féretag/grupper/individer.

1 Foretaget/gruppen/individen star infor en situation dar om de/den inte andrar sig blir onddig
pa grund a teknologiska framsteg.

{1 En rattsprocess kan komma pa tal om inte foretaget/gruppen/individen andrar sig.

1 Gruppen/individen star infor en moralisk situation dar de maste forandra sig for att inte bl
socialt forkastade.

{1 Individen inser att den inte kommea upp till sina personliga ideal eller mal.

Fortydligande kan, pa alla dessa punkter, pa ett eller annat satt versattas till kris.

Schein (2009) papekar ocksa att en karismatisk ledare kan ge upphovaililekrisoch att ibland
maste det finnas ekarismatisk ledare for att 6vertyga de anstéllda om att det ar en verklig kris. Om
det inte finns en karismatisk ledare kan istéllet de anstéllda agera defensivt. Det finns tre olika
sorters defensivt agerande vilka Schein (2009) definierar enligt foljd»el@anstallda dvertygar sig
sjalva om att det inte finns nagon kris och sager det bara ar ett pahitt fran ledningen. De anstéllda
kan anse att det ar nagon annans fel och darfér maste de andra andra sig forst. Utdver det kan de
anstéllda vilja ha extra kopensation for att &ndra sig. Dessa tre sorters av defensivt agerande ar
former av oro Over att la sig nagot nytt. (Schein, 2009)

Defensivt agerande kan bero pa att den anstallde ar orolig 6ver att (Schein, 2009):

Forlora sin position inom foretaget odh minskat beslutsutrymme.

Kanna sig inkompetent infér det nya arbetet da det nya arbetet ej ar fullt inlart.

Bestraffning kommer ske om jobbet inte kan utféras sa snabbt som beraknat.

Forlora sin personliga identitet pa grund av att arbetet forandrdsloéver att den anstéllde
tanker pa ett annorlunda satt.

1 Forlora sin inofficiella tillhorighet till en grupp eller pa liknande sétt bli utsatt for en situation
dar denne inte kdnner sig bekvam.

=A =4 =4 =

For att driva igenom en forandring bor chefen studera relatin mellan dessa tva typer av oro.
Principen ar, enligt Schein (2009), att oron for sin Gverlevnad maste vara storre an oron for att lara
sig nagot nytt och fokus bor ligga pa att minska oron for att lara sig nagot nytt, snarare &n att 6ka
oron foér 6verlenad. For att minska oron Over att lara sig nagot nytt bor de anstalldas arbetsmiljo
forandras sa att det skapar ett psykologiskt tillstand dar de kanner sig komfortabla att andra sig, ett
mentalt sékerhetstillstand.

Det mentala sakerhetstillstdndet kan ppas genom en rad olika atgarder nagra exempel pa dessa ar:

{1 Att ha en positiv tilltalande vision, att visionen talar om att det finns ett maste nar det galler
att forandra for att inte hamna efter.

91 Att utbilda de anstéllda, med mdjlighet till feedbackeras nya arbetsuppgifter for att ge
dem insikt i hur deras arbete kommer att se ut samt vad det kommer att innehalla.

1 Attinvolvera de som ska forandras i forandringen, for att 1ata dem fa en kansla av kontroll
over sin arbetssituation genom att f& dem atveckla sin egen véag att lara sig.
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{1 Atttrana informella grupper tillsammans for att fa dem att ta till sig nya normer.

9 Att se till att det finns goda forebilder inom organisationen som kan visa hur arbetet bér
fungera samt hur dvriga bér agera och reager

9 Att det finns fungerande stédenheter inrattade for att kunna ta hand om problem och
frustration angaende att lara sig nya saker.

1 Att det finns ett fungerande och respekterat beloningsh bestraffningssystem samt att
organisationsstrukturen liggerinje med férandringen.

Schein (2009) menar, for att erhalla en lyckad férandring maste alla dessa punkter pa nagot satt
uppfyllas.

3.5.1 Aktorsstrategin

Rohlin et al. (1994) menar att om en forandring skall vara val forankrad hos de anstallda sa bor
aktorsstraegin anvandas. Aktorsstrategin involverar en aKttidigt i processen genom att denne

far vara med och paverka de beslut som skall tas angaende den forandring som skall ske. Vidare sa
menar Rohlin et. al (1994) att anvandandet av aktdrsstrategin dvengsaittera i individuelkoch
organisatoriskt larande. Denna forankringsmodell har ingen distinkt skillnad mellan de klassiska steg
som ett férandringsarbete innehallér Detta innebar exempelvis att genomférandefasen i n&gon
mening paborjas redan i initimgsfasen av foérandringsarbetet. | denna modell sa har det analytiska
arbetet teoretisk forankring men till skillnad fr&n expertstratégis utfors det analytiska arbetet i
denna modell av aktoren. Vid tillampning av aktorsstrategin sa kan det i visgartaaktuellt att ta

hjalp av experter. Detta ar nagot som i sa fall sker pa aktorens eget villkor och initiativ. Som
forandringsstrategi kan aktorsstrategin vara tidskravande att planera, dock sa gar
genomforandefasen ofta snabbt vilket resulterarti lala processen oftast kraver mindre tidsatgang
(Rohlin et al., 1994)

3.6 Forankrings strategi

For att forankra examensarbetets resultat hos KL Industris anskditanerteorier beskrivna i
Kapitel 3.5 att nyttjas. Dessaeorierkommer dock atbrukas i varierande omfattning beroende pa
vilka ytstrukturer som identifierasStudien awarbetet pa foretagekommer leda till att identifiera
faktorer som anses vara motiverande for de anstallda pa fallforetaget.

Vidutformningenav sysemet for standiga forbattringar anvéamscteoriena iFigur30for att framja
systemes bestandidnet. Fokus pa grundlaggande behov kommer tillsammans med ledarskap att
utgdra grunden nar systemet byggs upp. Vidasmkner det att vara viktigt att beakta inre
motivation for att systemet skafia siktbli anvant av de anstalld&tudiens etnografiska inslag skall
faststélla vad de anstallda anser vara motiverande faktorer i forbattringsarbetet.

" En eller flera personer soméperkas av forandringen

18 Exmepel pa klassiska steg; datainsamling, problemformulering, analys, l16sningsforslag, genomférande (Rohlin
et al., 1994)

YEn forankringsstrategi dar forandringsarbetet drivs av experter utan inflytande fran aktor
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[ Engagera anstéllda ] [ Forandringsteori ]

y

[ Bestandigt system ]

Figur30 ¢ Motivationsteorier

Linjebalanseringen och forbattringssystemet kommer slutligen att knytas samman genom att
teorierna i figuren ovamnvands for att analysera mottagandet av studiens resultat for att vidare
kunna diskutera vilka bestandiga efter detta examensarbete kan leda tillven ubildningen skall
inverka i bade linjebalanseringen och forbattringssystemet da utbildningen skall medéda
forstaelse for den kommande linjebalanseringamt leda till att studiens resultat i termer av
forbattringssystem och SatEliha vidare skall ligga till mal fén standig forbattringTeorier for att
skapa ett bestandigt system samt teorier for att utbilda personalen konaties@i ndgon mening att
nyttjasvid bade linjebalanseringen och vid fatlringssystemetFigur31.

Teorimodell f6r
Bestdndigt system

Linjebalansering Stédndiga forbdttringar

N N

Teorimodell f&r
Utbildad personal

Figur31¢ Studiens samtliga delar
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4 Linjebalansering

Detta kapitel amnar forklara hur linjebalanseringen gick till genom att férst ge lasaren en bild av hur
nulaget ser ut, sedan hur analysen gick tilljlket resultat som uppnaddesamt en redogorelse for hur
linjebalanseringen férankrades hos de anstéllda.

4.1 Nulagesbeskrivning
| detta kapitel beskrivs det nuvarande arbetssattet i SaliBan samt vilka tillhéende sloserier
studien identifierat

4.1.1 Arbetetssittilinan
For att erhdlla forstaelse for hur produktionen fungeradenyttjades arbetsstudier dar det ansags
vara exta viktigt att studera materilbden sam samspelet mellan material och méanniska.

Pa KLnidustri finns idag tva produktionslinor, da rapportens syfte endast behandlar Satéiit

kommer denna vara i fokus och Hiitan endast tas upp i periferin. SatHilitan inneharen
forberedelsestation som kallatussentre montagestatione(Bygg, Utustning och Slutmontage

samten provstation som kallgzrovning Utdver desastationerinnehar SatElitinan aven tre
formontagestationedar dorrar, vaggar och takonteras ihop till modulerl SatElitlinan arbetar

idag totalt atta personer. Av dessa sex personer pa montagestationerna, etusservilkkenaven

jobbar for Elitlinan och en persongrovning Denna bemanning géller under lagsasongsperioden da
KL industri har en produktion p4 max sex stycken S&iBsker per dag. Under hogsasongdmé
produktionen till atta kiosker per dag och da stiger aven antalet anstéllda med flertalet feriearbetare
och visstidsanstéllda. Antal anstallda stiger pa grund utafdattontageninte far nagon personal

nar linan producerar atta kiosker. Taktiden pékas ej av sasongsvariationer vilket medfor att under
lagsasong produceras sex kiosker pa sex timmar vilket resulterar i att under tva timmar arbetar hela
personalstyrkan meébrmontage Ar 2011 &r det bestamt afersonalstyrkan skall utokas med

stycken personer for att klara hogséasongen, av dem &r nio stycken i linorna. Enligt uppskattning tar
det cirka tre till sju dagar innan en feriearbetare eller visstidsanstalld kommer upp i full
produktionstakt, detta dock beroende pa vilken station eftamontage personen arbetar p&rigur
32visar en schematisk skiss 6ver Saflfians stationer samt dess bemmaning. Blocken symboliserar
stationerna och ringarneemanningen

Slussen Bygg Utrustning Slutmontage Provning

O OO0 OO0 0O O

Figur32 ¢ Schematisk skiss av @it-linan samt dess bemanning

Dagens lina ar till viss del en dragande lina, da den nuvarande linan har ett definierat antal produkter
som skall produceras. Dock sa har denna definiering transformerats om till hur kiésgar som

ska starta per dag ocdaknardarmedting som anses viktiga i ett dragande systéman har

dedikerade platser for verktyg men dessa anvands inte i dagslaget da verktyg tas fran olika platser till
andra utan att aterlamnas. | dagens lina finns inte ndgon form av visuellrggyeher fysisk

begransning vad galler linans produktion. Exempelvis kan kiosker utan vidare stallas pa rad efter
varandra for att en station saknar nagon eller nagra vitala resurser.
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Varje montagestation har sina egna definierade uppgifter och stati@arrddpta i ett forsok att
beskriva vad som skall utféras just pa den platsen. De olika stationernas na8usséen Bygg,
Utrustning, Sutmontageoch Provning

| Qusserkommer fundamenten och transformatotill transformatorkioskenn i
produktionsanlaggningen. Dessa transporteras in med hjalp av en truck som ocksa hamtar en
luftkuddesom anvands for att kunna transportera kioskerna inom fabrikéemr33.

Figur33- Kiosk i rorelse

KL Industris mrduktionslinorar ej av slageStyrande banditan anses mer varatt manuellt reglerat
materialhanteringssystem. Produkterna transporteras i linorna med hjalp av sa kaifddeldar. En
luftkuddear en lastbarare som med hjalp av tryckluft svavar nagoimeter ovanfor marken.
Operatéren kopplar en tryckluftsslang till kudden och flyttar sedan produkten manuellt. | dagslaget
har KL industri 18iftkuddarsom kioskerna kan transporteras pa. Nar fundamenten kommer in
utrustas dessa med en traram i bottenm transformatorn ska sta pa. Darefter monteras
transformatorn i fundamentet och skruvas fast i traram¥id produktion av en kiosk utan
transformatorplaceras virkdill en traram i fundamentetDenna skakenare kunna anpassas for
transformatorn somi ett sddant fall monteras i efterhand av kundekven kablar till HSP och
jordningskabel for transformatorn placeras i fundamentet. Nar dessa atgarder ar utforda ar kiosken
redo att skickas vidarézigur34 visar ett fundament red franSussen
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Figur34 ¢ Fundament klart fran slussen

Genom att forbereda fundament for bada linorna §ksssensom den gemensamma ingangspunkten
for dessaSlusserar aven jobbet att ta emot bestallningar fran de bada linerna
Utrustningsstationer Jobbet innebar da att de far kapa upp givet matt pa kablar och forbereda
kablarna for syftet de har vidtrustningsstationenBeroende pa om ett fundament ska ha
transformator ellerej sa varierar tiden fundamentet behover i sluss&iden det tar idag ax1

minuter for ett fundament som ska férberedas med transformator ¥2minuter foér ett fundament
som inte ska forberedas med transformator for Sadlilin. Bade X1 och X2 ar under 20 minuter

Byggstationerar den station dakioskens struktubyggs upp ovanpa faamentet. Pa denna station
monteras inneroch yttervaggasamtHSP och LSHasetterpa fundamentet Vissa av
Byggstationensnoment kan strula en aning men det ar integsssatt det paverkar totaltiden
namnvart.Figur35 visaren kiosk redo att flyttas fraByggstationen

Figur35 - Kiosk klar fran bygg

Byggstatio®n ar utsatt for valdigt fa arbetsvariationer, arbetetfors i stort settlikadart oberoende
om det arFinland Magnefixeller Stolpsom sk# produceras Den lilla variation som bildas ar
beroende pa vilkken HSRasettsomar bestalldoch hur den ska monteras. Detta for att en viss sorts
HSPkasetterskdl sitta fast i kiosken pa ett visst satt. Figurefigur36 visa de olika varianter av
HSPsidor som finns pa en SatEdibsk.
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Figur36 - StolpHSP BiguFinlandHSP Figur38- Magnefix HSP

PaUtrustningsstationermonteras framforallt utrustning i kiosken. Med det vill saga att-K&Har
kopplas mellan HSRassetten och transformatorn, om transformator existerar, annars fién HSP
kassetten till transformatorrummet. Aven L&&blar kopplas mellan L&Bssetten och

transformatorn med samma givna forbehall att transformator existerar, annars pa liknande satt som
HSPkassetten. Utdver det s& utfors jordning av samtliga rum.

Strul ar ndgot som kan forekomma i viss utstrackningpastningsstationendock medfor storre
delen av de olika strulen inte nagon storre tidsforlust.domdockgerupphov tilltidsforlust
forekommer ofta vid de kiosker som redan tar lang tid attago

Pa denna station finns det variationer som kan goéra att en kiosk tar langre tid an vad takttiden &r och
likasa finns det kiosker som inte alls tar lika lang tid som takttiden. Variationerna beror pa om
kiosken har transformator eller inte. D& transfaatar forekommer medfor det att kablar maste

kopplas till och fran transformatorn, likasa behévs kablarna inte kopplas da kiosken ej har
transformator. Aven typen av H&Rsset gor att tiden pa stationen varierar da exempeaWagnefix

medfor mer jobb an effrinland Utover det sa anvands ocksd momentverktyg pa denna station. Det
finns tvA momentverktyg varav den ena drar moment mellan 10 och 50 Nm och den andra mellan 20
och 100 Nm samt en momentpistol som drar 28 Nm. De flesta av de olika arbetsmomentenrza
station medfér ndgon form av momentatdragning.
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Figur39 - Transformatorutrymme klart franUtrustning

Slutmontageir den sista montagestationen. P& denna station satts det sista delarna pa plats som
exempelvis dorrar till BR, LSPoch transformatorrum. De sistnd&mnda dorrarna kallas for galler

vilket kommer att vara den benamning som vidare nyttjas i rapporten. Aven taket momvaned
alladelar justeras sa att allt passar och framforallt fungerar. Utéver det sa utféssaate slutgiltiga
forbattringarna, som malning och stadning. Utifran den explorativa studien av denna station sa anses
den arbetsmassiga variationen vara relativt liten. | "d8fmmet finns det dock en viss variation som
kan ske, det ror sig emellerticvorelativt sma tidsaspekter. Det finns mycket som kan strula pa
denna station. Detta strul kan ge upphov till dubbla monteringstiden. Det som strular oftast ar
innertak, yttertak samt LSBch HSRi6rrarna. Detta pa grund av att passformen inte alltid &ar
hundraprocentig vilket da ger upphov till stora glapp eller tvartom, att dérren inte gar att stanga. Det
kan ocksa orsaka att taket inte passar utan att deformation ar nédvandig. Utdver det s ugptacks
som oftast och tidigast vid denna station. Felemdilar oftast om att saker ar felmonterade eller att
nagot saknas pa kioskefigur40 visar en kiosk som ar redo fr&utmontage

Figur40 - Kiosk klar fran slutmontage
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Sista stationen i linan &rovning. | denna station sa provas kiosken for att se att all elektronisk
utrustning fungerar som den ska samt att kiosken ar komplett och i godkant skick. Detta gors for att
uppratthalla de sakerhetskrav som finns om en kiosk mot all formodan skulle sprdhfiagitav att

en kortslutning uppstar. Men aven for att se till att kunden far en fullgod produkt som de ar néjda
med. P& denna station &r variationerna relativt till takttiden stora beroende pa vilken sorts kiosk som
provas. Effrinlandskioskch enStdpkiosktar uppskattningsvi¥1l minuter utan transformator och

Y2 minuter med.Y1 och Y2 &r bada under 40 minuter. Magnefixenhar daremot en skattad tid pa

éver 40 minuter utan transformator medan den skattade tiden med transformator uppgar till hdgst
80 minuter. Nar en kiosk har genomgagrtha station transporteras den vidare uttslusseroch

sedan till fardigvarulagret.

Figur41l- Kiosk placeras i fardigvarulagret

Till SatElitlinansformontagefinns det inget bestdmt antal personer. Personalen till férmontagen

delas med andra formontage. Darfor ar det svart att uppskatta hur mycket tid som laggs ner per dag
och station. Daremot har de olika tiderna for de tre férmontagen identifierats via intervjuer. Att
tillverka en vagg tar for tva personer cirka 20 minutér. &t gora ett tak tar det en person cirka 20

till 25 minuter och for att géra ett par HS&ller LSRi6rrar tar det for en person cirka 20 till 25

minuter.

Takttiden pa KL Industri &r beskriven som den tid det tar for tva personer att géra alla moment so
ingar i en montagestation. Takttiden &r en timme vilket gor att det ar tva mantimmar, det vill sdga
120 minuter per station och en berdknad nerlagd totaltid pa 360 minuter pa en kiosk genom
montagestationerna. Ledtiden blir med den aktuella linan 180uteinfor en kiosk genom
montagestationerna.

For att minimera antal arbetsskador hos produktionspersonalen sker rotation mellan de olika
arbetsstationerna. Rotationen &r satt till en gang i veckan vilket innebar att operatérerna i
formontagenoch i linornakontinuerligt byter mellan de olika arbetsplatserna. Dock sé finns det bara
ett fatal provare vilket gor att dessa inte alltid far mojlighet att rotera.

Takttiden en timme &r baserad pa en linjebalansering byggd pa information som insamlades for flera
ar dan. Denna motsvarar alltsa inte den efterfragan som finns idag eller de tider som numera ar
aktuella. Produkten SatElit har en storre efterfragan an vad det finns kapacitet for vissa specifika
manader. EnligFigur42 sa strackesig hogsasongen fran vecka 15 till vecka 45. Dock sa ar
efterfrdgan under somliga av dessa veckor hogre an produktionskapacifeéesista fem veckorna i
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hdgsasongn produceras utder SatElit aven ett aat Elitkiosker i SatEHinan

Faktisk produktion 2010

Figur42 - Faktisk produktion 2010

Eftersom SatEliteandast star foren liten del av omsattningen lamnar detta fortfarande foretaget i
ett ekonomiskt hot enligt tidigaretsago.

Under aret sa far KL industri in bestallningar pa kiosker med valdigt kort leveranstid. Dessa kiosker
kallaslagerkioskejust pa gund utav att dessa produceras till storsta del mot lager. Dock sa ar det sa
att dessa och andra leveranstider inte alltid maste eller kan efterhallas, vilket gor att det finns
spelrum kring leveranstiderna. Dock ar det sagt att sju arbetsvestkovaraden normah

leveranstiakn, vilken till storstadel beror pa tiden det tar att fiem material till kioskena.

Under studiens gang har operatorerna uttalat en viss oro for att studiens resultat kommer leda till
mer jobb pa mindre tid och att fokus kommer $igjga pa kortsiktiga ekonomiska resultat och inte pa
personalens halsa och arbetskapacitet. Asikter angéende féregaende studiers avsaknad av
antropologi har aven féranlett en oro for att studien skall praglas av inhumanitet och leda till
nedskarningar aarbetsstyrkan. | synnerhet har radsla att bli utsatt for tidsstudier framkommit da
detta har ansetts vara mycket stressande samt en metod som skall f4 de anstéllda att jobba hardare.
any3F KIFNJ NSBFSNBNI G GAR&A&G dzRA SnNén inatdd fatt ndinska LJ- Y R S
personalens chans till sjalvbestammarier hur arbetet ska goras samt nar raster ska och kan tas.
Facket visade direkt intresse att vara med och férandra, dock visade sig att deras agenda handla om
att overtyga att det bor vara eomomi och vila som skall std i fokus vid linjebalanseringen. | ett tidigt
stadium av studien pabdrjades en informationskampanj for att informera om vad arbetet skulle
handla om, vilka specifika delar som skulle studeras samt vilka mal som skulle uppradistaHit en
positiv bild av studien har fordelar stallts mot nackdelar, dar férdelar dock betonats starkare an
nackdelar.

Pa grund av att de gemensamma variationer, de olika strulen i linan samt med dagens givna
momentindelning skapas en obalans i irmom medfor vantan for personer i foljande steg av
processenDenna vantan skulle kunna reduceras genom att planera produktionen med hansyn till
utjamnad produktion, ndgot som valdigt fa ganger nyttjats.
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D& arbetet i linornas stationer studerades narmaéefaststalldes att den varierande produktfloran i
stor utstrackning paverkade arbetsinnehallet pa varje montagestation i linan. Dock sa var det
generellt manga arbetsmoment att utféra vid varje station. Det som gav upphov till de manga
arbetsmomenten vaatt montagestationerna innefattade manga montage av olika moduler. For att
sakerstélla att dessa moment utférdes fanns en kvalitetskontroll&listan skulle g&s igenom innan
kiosken skickas vidare till ndsta station. Varje monteringsstation hade sirdegaw listan och den
delen galler for alla typer av kiosker som produceras i linan. Exempel pa kvalitetslista finns att se i

Figur43.

IChecklista fér egenkontroll

Datum:

Order nr:

ELIT

Typ: Farg:

SLUTMONTAGE

IAnmarkning

Hsp

ITyp av Hsp, mandverspak och skjutskiva.

Gris _ Luft _ Gevea _ Stéllverk

Hsp Luckor.

Skyltar

Pluggning av mandvreringshal

Foreglingavluckor. JA_ NEJ_

ITrafo, Kontrollera

Poppnit

Bomhallare och trafobom

Styrplat

Lsp

Skyltar

Stationsschema Ja ___ Nej_

Ratt drift och skdtselinstruktioner

Utvéndigt

Dorrar dr justerade.

Dorrbromsar/dorrstopp ar ihopskruvade

ustera trafodorr, boxlas

[Skyltar utvandigt: _ Eon __ Finska__Ordernummer tejp

Kontrollera skador, battringsmala vid behov,

Stédning

Hsp innanfor och utanfdr luckor.

[Traforum

Lsp

Ovrigt

assa kanter pa dorrar ar filade

Hanglas medlevererade ( se order )

lAlla muttrar ar atdragna pa gangjarn

Battringsfarg medlevererad. (se order )

L&sklack pé vanster dérr &r monterad

Uag ansvarar for att alla ovanstdende moment dr utférda och kontrollerade:

IOVRIGT:

Figur43 ¢ Kvalitetskontrollslista Elitstationen slutmontage

4.1.2 Flodeskartlaggningar

Under de explorativa studierna av verksamheten sa férvarvades en god bild av de olika
materialfloden som fanns i produktionen. D& komplexiteten i dessa ansags stor brots systemet ner i
mindre strukturbestandsdelar, vilka sedan kartladesldléned kartlaggningarna var skapa ett
underlag for att utveckla operattrernas tank angdende vad som anses vara sloseri.

For att kunna genomfora sa exakta flodeskartlaggningar som majligt sa tillhandaholl foretaget en
karta 6ver dess produktionsavdelninfsikter angdende linornas krokiga utformningar

uppmarksammades och vidare identifierades aven missnoje angaende onddiga transporter av fardiga

produkter. Produkter som efter bearbetning i linan kravde malning eller extra bearbetning pa

En komplettista aterfinns Bilaga4 - Checklista for egenkontroll
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avdelningerSpecialar nddvéandiga att transporteras langre strackor vilket gav upphov till visst
uttryckt missnoje bland de anstéllda. Dessa asidttskuteradeslock sallan i forbattringsgrupperna.

Figur44 ¢ Produktfléde (Figurforklaring finnsBilagal ¢ Symboler vid flodeskartlaggning

D4 arbetet vid varje montagestation bestod av att montera moduler pa produkten medférde det
materialtransporter mellarfiérmontagenoch linornaFérmontagengroduktion sledde mot lager
vilket gav upphov till manga mellanlager. Da kartlaggningen av materialtransporter utférdes
identifierades och kategoriserades alla olika lager. Férutom att ravarulager skiljdes fran
fardigvarulager sa delades aven mellanlager in i tva khkegorier. Mellanlager for moduler som ar
fardigbearbetade och skall vidare monteras i linan skiljdes fran mellanlager av ramaterial.
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