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Abstract

Implementation of the Scania Production System
within the Technician department at Scania Chassi

Jon Granath

This report is the result of a master thesis at Linkoping University — Institute of
Technology and Uppsala University at the request of the chassi workshop at Scania
CV AB in Sodertilje.

Since the beginning of the 90’s, Scania CV AB has had a close cooperation with
Toyota from which, among other things, the Scania Production System (SPS) has
evolved. SPS explains Scanias’ values, principles and priorities. The Technician
department (MST) at Scania Chassi in Sodertalje believes that SPS can streamline the
technicians work and help them become a more homogeneous group.

The purpose of this master thesis is to initiate an implementation of SPS within MST
through two pilot projects involving both the product and process technicians. The
SPS principle Normal Situation — Standardised working method was required to be
implemented within one work task each for the two groups of technicians with
special attention on the three sub-principles Standardisation, Takt and Balanced flow.

The master thesis fulfilled its purpose as the two pilot projects initiated the
implementation of SPS within MST and the three sub-principles Standardisation, Takt
and Balanced flow were implemented within the two chosen work tasks. An
improvement of the new work procedure for the work tasks was also noted.

Following the completion of the thesis, it could be established that SPS can be
implemented on almost all of the technicians work tasks, and therefore the chances
are good for continuous implementations of SPS within MST.
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Sammanfattning

Foreliggande rapport ar resultatet av ett examensarbete vid Linkdpings tekniska hogskola och
Uppsala universitet utfort pa uppdrag av Chassimonteringen vid Scania CV AB i Sodertalje.

Scania har sedan borjan av nittiotalet haft ett ndra samarbete med Toyota ur vilket bland annat
filosofin Scanias Produktionssystem (SPS) har utvecklats, som beskriver Scanias varderingar,
principer och prioriteringar. SPS anses vara en av Scanias konkurrensfordelar och har visat
sig Oka effektiviteten och produktiviteten i produktionen, dit monteringsverksamheten vid
Chassi  inkluderas. Teknikorganisationen (MST) har som uppgift att stotta
monteringsverksamheten och tror att en implementering av SPS kan hjalpa dven dem att
effektiviseras och skapa en mer homogen organisation.

Syftet med examensarbetet ar att paborja en implementering av SPS inom MST genom varsitt
pilotprojekt for produkt- respektive processteknikerna. SPS-principen Normalldge -
Standardiserat arbetssatt ska implementeras inom varsin arbetsuppgift for respektive
teknikergrupp och speciellt fokus ska laggas pa underprinciperna Standardisering, Takt och
Balanserat flode.

En lyckad implementering av SPS inom teknikernas arbete krédvde en férankring bland
teknikerna for att skapa en egen vilja hos dem att forandra sitt arbetssétt. Detta uppnaddes
genom att vid ett seminarium forklara examensarbetets syfte och fordelar med att arbeta enligt
SPS samt genom att engagera teknikerna sd mycket som mojligt under implementeringens
gang. Exempelvis valde teknikerna sjalva ut inom vilken arbetsuppgift SPS skulle
implementeras, skrev sina egna standarder och forbattrade det nya arbetsséttet nar problem
uppstod. Examensarbetet skapade &ven forbattringsgruppmoten, vilka fungerade som ett
forum for teknikerna att ta upp och genomfora forbattringsforslag.

Examensarbetet uppfyllde sitt syfte da varsitt pilotprojekt for produkt- respektive
processteknikerna pabdrjade en implementering av SPS inom MST och underprinciperna till
Normallage — Standardiserat arbetssatt implementerades inom de utvalda arbetsuppgifterna.
Speciellt fokus lades pa underprinciperna Standardisering, Takt och Balanserat flode. Det
kunde dven konstateras att forbattringar hade skett for de tva utvalda arbetsuppgifterna da dels
de inom examensarbetet utférda méatningarna visade att teknikerna upplevde att deras arbete
Overensstdmde mer med SPS efter implementeringen, dels det faktum att det nya arbetssattet
uppfyllde alla principer och varderingar i SPS.

Auvslutningsvis kan det, utifran examensarbetet, konstateras att det finns mojlighet att
implementera SPS inom nastan alla arbetsuppgifter for en tekniker och darmed finns det goda
forutsattningar for Scania Chassi att fortsatta implementera SPS inom MST.



Forord

Manga foretag ser idag de fordelar som Lean for med sig och Scanias Produktionssystem far
anses vara en foregangare till manga av de moderna produktionssystemen. Det har darfor varit
en spannande och larorik resa att fa lara sig och arbeta med SPS, framforallt eftersom vi har
fatt lara oss systemet fran grunden genom handledning fran Scania. Oavsett var vi kommer att
arbeta i framtiden har detta examensarbete gett oss en ovérderlig lardom inom filosofierna
SPS och Lean. Den viktigaste av dem ar kanske att produktionssystem inte enbart bor ses som
ett hjalpmedel for produktionen utan daven som en filosofi alla avdelningar inom ett foretag
bor forsoka efterleva.

Den storsta anledningen till att examensarbetet lyckades uppfylla sitt syfte &r tack vare det
engagerade stod vi fick av vara handledare pa Scania samt viljan och talamodet hos
teknikerna vars arbete vi tillsammans implementerade SPS inom. Framforallt &r det viktigt att
formedla till l&saren att det hdr &ar resultatet av ett arbete utfort i en gemenskap mellan
tekniker, chefer och oss examensarbetare.

Vi vill tacka alla personer som hjélpt oss under examensarbetets gang och ett sarskilt tack vill
vi rikta till:

Rikard Jandér — Produktteknisk chef vid lastbilsavdelningen och handledare

Par Johansson — Processteknisk chef vid lastbilavdelningen och handledare

Christer Osterman — Gruppchef vid SPS Office och handledare

Tony Persson — Produktteknisk/Processteknisk chef vid bussavdelningen och handledare

Alla tekniker vid MST

Medarbetare vid SPS Office, Chassi

Ovriga medarbetare pa Scania och besokta foretag som gav oss information, inspiration och
idéer

Vi vill aven tacka vara handledare vid universiteten, Janerik Lundquist och Claes Aldman, for
vardefulla synpunkter och kommentarer.

Sodertélje den 16 Januari 2009

Jon Granath Bjorn Svedlund Malin Wiberg
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1. Inledning

| féljande kapitel presenteras forst bakgrunden till examensarbetet, sedan arbetets syfte,
fragestallningar och avgransningar. Kapitlet avslutas med lasanvisningar som
innehaller véagledning for att underlatta lasningen av denna rapport.

1.1. Bakgrund

Sedan bdrjan av nittiotalet har Scania CV AB haft ett ndra samarbete med Toyota
genom vilket bland annat Scanias Produktionssystem (SPS) har utvecklats. SPS ar en
filosofi som beskriver Scanias vérderingar, principer och prioriteringar. Filosofins
paverkan har varit positiv och SPS anses ha Okat effektiviteten och produktiviteten i
produktionen. Vid Scanias chassimonteringsverkstad i Sodertélje, &ven kallat Scania
Chassi, har monteringsverksamheten kommit langt i att arbeta enligt SPS. Teknik-
organisationen vid Scania Chassi (MST), som har till uppgift att stétta monterings-
verksamheten, tror att en implementering av SPS kan hjélpa dven dem att effektiviseras
och skapa en mer homogen organisation. | detta examensarbete ska det genom varsitt
pilotprojekt for de tva teknikergrupperna inom MST, produkt- respektive
processteknikerna, utredas om det ar mojligt att implementera SPS, samt vilka
konsekvenser det medfor.

1.2. Syfte

Examensarbetets syfte ar att paborja en implementering av SPS inom MST genom
varsitt  pilotprojekt for produkt- respektive processteknikerna. SPS-principen
Normallage — Standardiserat arbetsséatt ska implementeras pa varsin arbetsuppgift for
respektive teknikergrupp och speciellt fokus ska laggas pad underprinciperna
Standardisering, Takt och Balanserat flode.

1.3. Fragestallningar

De fragor examensarbetet avser att besvara ar foljande:

e Hur kan teknikernas arbete dverensstdmma med SPS?

e Vilken form av SPS-kunskap finns inom MST och ger den teknikerna goda
forutsattningar att arbeta enligt SPS?

e Vilket tillvdgagangssatt bor anvandas vid en implementering av SPS inom
teknikernas arbete?

o Pa vilket sétt stodjer ledarskapet inom MST en implementering av SPS och hur
kan det utvecklas?

e Uppfyller implementeringen underprinciperna till Normalldge — Standardiserat
arbetssatt?

e Kan en forbattring for de utvalda arbetsuppgifterna pavisas efter pilotprojekten?



1.4. Avgransningar

Foljande avgransningar genomfordes dels efter krav fran Scania, dels for att
examensarbetet skulle kunna utféras inom den fasta tidsramen pa 20 veckor:

e Enbart de begrepp som ingar i SPS i dess nuvarande form behandlades, det vill
séga inga nya begrepp skapades.

e Produkt- och processteknikernas totala arbetssatt kartlades, men endast inom en
av deras arbetsuppgifter implementerades SPS.

e Implementeringen av SPS inom den valda arbetsuppgiften genomfordes pa
samma satt for tekniker vid buss- och lastbilschassimonteringen.

e Implementeringen genomférdes i tva pilotprojekt. Det ena pilotprojektet
utgjordes av samtliga processtekniker, medan det andra inkluderade sex av
produktteknikerna, tre pa buss- respektive tre pa lastbilsavdelningen. Efter de
avslutade pilotprojekten ansags implementeringen avklarad, dock skulle det
finnas mojlighet att genom samma tillvagagangssatt som for detta examens-
arbete implementera SPS pa ytterligare arbetsuppgifter hos produkt- och
processteknikerna.

1.5. Lasanvisningar

Rapporten inleds med ett inledande kapitel dar examensarbetets bakgrund, syfte,
fragestallningar och avgransningar klargors. Darefter foljer en presentation av foretaget
Scania som innehaller narmare redogdrelser for de delar som ar intressanta for examens-
arbetet. | kapitel 3 beskrivs arbetets tillvadgagangssatt och sedan foljer en beskrivning av
den teoretiska referensramen foljt av en utforlig beskrivning av SPS. Kapitel 6, 7 och 8
innehaller empiriskt material som i tur och ordning redogér for MST, den benchmarking
som genomforts samt pilotprojektens genomforelse. Efter det féljer tva analyskapitel
som kopplar empirin till de teoretiska begreppen, vilket foljs av ett diskussionskapitel
dar forfattarnas egna reflektioner och synpunkter framfors. Slutligen besvaras i kapitel
12 examensarbetets syfte och fragestallningar genom att arbetets slutsatser presenteras.

For att underlatta lasningen av examensarbetets rapport inleds varje huvudkapitel med
en kort introduktion till vad som inkluderas i respektive kapitel. | de empiriska kapitlen
framgar det dessutom i introduktionen utifran vilken informationskélla som kapitlet har
skrivits.

| rapporten anvands emellanat termer och begrepp som kan uppfattas som oklara. De
begrepp som inte forklaras inom ramen for SPS- eller teorikapitlet definieras i en
ordlista som aterfinns i bilaga 1.

For lasare som dr verksamma inom Scania Chassi behdver ej kapitlen 2, 4 och 5 l&sas,
om ej speciellt intresse finns, eftersom dessa endast redogér for teori och allmén
information om Scania och SPS.



2. Foretagsbeskrivning

Detta kapitel innehaller en allméan beskrivning av Scania CV AB, vilket foljs av en
djupare redogorelse specifikt for Scania Chassi. Slutligen beskrivs Scania Chassis
teknikorganisation, MST, och dessutom presenteras ett organisationsschema 6éver de
delar av Scania Chassi som berdérs i examensarbetet.

2.1. Scania CV AB

Scania CV AB ér en globalt ledande tillverkare av bussar och lastbilar for tunga
transporter samt industri- och marinmotorer. Foretaget utvecklar, tillverkar och séljer
lastbilar med en totalvikt Gver 16 ton. Bussverksamheten &r inriktad pa att leverera
kompletta fordon, med hog passagerarkapacitet, baserade pa Scaniakomponenter, vilket
sker genom egen karossering och i samarbete med diverse externa karossorer. Industri-
och marinmotorerna anvands i generatoraggregat, entreprenad- och jordbruksmaskiner
samt fartyg och fritidsbhatar. (Scania CV AB, 2008a)

Scania erbjuder dven en mangd olika produkter och tjanster inom service och
finansiering for att garantera sina kunder kostnadseffektiva transportldsningar och hég
tillganglighet.  Exempelvis erbjuds reservdelar, underhallsavtal, verkstadstjanster,
forarutbildning, 1T-stod, lanefinansiering, leasingkontrakt och forsakringslosningar.
(Scania CV AB, 2008a)

Scania ar verksamt i ett hundratal l&nder och har drygt 35000 anstéllda varav cirka
12 000 i Sverige. Utover dessa arbetar ungefar 20 000 personer i Scanias fristdende
forsaljnings- och servicemarknadsorganisationer. Tillverkning sker i Europa och
Latinamerika medan forskning och utveckling framst utférs i Sverige. (Scania CV AB,
2008a)

2.2. Scania Chassi

Monteringen vid Scania Chassi i Sodertélje bestar av buss- och lastbilschassimontering,
som i sin tur bestar av varsin monteringslina med respektive formonteringar. | oktober
manad 2008 monterades det 17 busschassier och 51 lastbilschassier per dag i Sodertélje
och arbetet skedde genom enkelskift. Monteringen ar uppdelad i tva stycken
avdelningar:

1. Busschassimontering (MSB)
2. Lastbilschassimontering (MSM)
(Scania CV AB, 2008b)

Busschassimonteringen bestar av fyra stycken monteringsomraden medan lastbils-
chassimonteringen bestar av nio stycken omraden. De senare namnda &r i sin tur
uppdelade pa tva stycken dvergripande omraden, verkstadsomrade A och B, dar de fem
forsta monteringsomradena tillhor verkstadsomrade A (MSMA) och de resterande fyra
tillnor verkstadsomrade B (MSMB). For att monteringen ska fungera finns det flertalet



andra avdelningar inom Chassi som skoter stodrelaterade arbetsuppgifter. Exempelvis
utfors sekvenslaggningen av de chassier som skall monteras av produktionsplanerings-
avdelningen och ansvaret for logistiken av de ingaende artiklarna till monteringen har
logistikavdelningen. (Scania CV AB, 2008b)

2.3. Teknikorganisationen (MST)

MST ér teknikorganisationen vid Scania Chassi, vilken verkar som produkt- respektive
processtekniskt stdd for monteringen vid Chassi och som resurs i tekniska
utredningsfragor for Chassis ledningsgrupp. Dess uppdrag &r att vara ett aktivt och
kompetent stod for produktion och verksamhetsutveckling till buss- respektive
lastbilschassimonteringen.  Inom teknikorganisationen inkluderas sex stycken
avdelningar varav fyra bestar av tekniker:

Produktteknik vid bussavdelningen (MSTA)
Processteknik vid bussavdelningen (MSTB)
Produktteknik vid lastbilsavdelningen (MSTC)
Processteknik vid lastbilsavdelningen (MSTD)
(Scania CV AB, 2008b)

el AN S

De 6vriga tva ar SPS Office (MSTS), vilka har som uppdrag att skapa en samsyn kring
SPS inom hela Chassi, och IS/IT/Project, som ansvarar for att driva Chassis avtalsdel
med Scanias leverantdr av informationstekniska system. (Scania CV AB, 2008b)

Det finns totalt 14 stycken produkt- respektive processtekniker vid Chassi, tio vid
lastbilsavdelningen och fyra vid bussavdelningen. Varje produkt- och process-
teknikerpar stottar ett omrade i monteringen. Gemensamt fér produktteknikerna vid
buss- och lastbilsavdelningen ar det lokala ansvaret for inférande och kvalitetssakring
av nya produkter och produktforandringar i monteringen. Dessutom ska de delta i
arbetet med hantering av avvikelser och stdndiga forbattringar avseende produkten.
Gemensamt for processteknikerna vid buss- och lastbilsavdelningen &r att de verkar som
processtekniskt stod vid monteringen av chassier, med fokus pa den foradlande
processen. Processteknikerna dr dessutom ansvariga for anskaffning, installation och
idrifttagning av ny produktionsutrustning samt att globalt koordinera avvikelser
kopplade till processen och forbattringar avseende processteknik.

(Scania CV AB, 2008b)

2.4. Organisationsschema

Den delen av organisationsstrukturen pa Chassi som ar av intresse for examensarbetet
kan ses i figur 1. Den innefattar buss- och lastbilschassimontering samt teknik-
organisationen.



‘ Chassi I

Produktionsenhetschef

MSB MSM MST
Produktionschef Produktionschef Produktionsteknisk chef
|
4 Monteringsomraden MSMA MSTA
4 Produktionsledare Verkstadschef Gruppchef

5 Monteringsomraden
5 Produktionsledare

MSTB |_
Gruppchef
MSMB MSTC
Verkstadschef Gruppchef
I
MSTD '_
Gruppchef

4 Monteringsomraden
4 Produktionsledare

Figur 1 — Organisationsschema 6ver den del av Scania Chassi som berors i

examensarbetet.

For Chassi finns det en gemensam hogst ansvarig chef, kallad produktionsenhetschef,
som direkt under sig har den produktionstekniske chefen inom MST och respektive
produktionschef for buss- (MSB) och lastbilschassimonteringen (MSM). Lastbilschassi-
monteringen & som namnts i kapitel 2.2 i sin tur uppdelat i tva stycken verkstads-
omraden, vilka har varsin verkstadschef. Produktionschefen pa busschassimonteringen
samt en av verkstadscheferna (MSMB) har i sin tur fyra produktionsledare under sig,
medan den andra verkstadschefen (MSMA) har fem produktionsledare under sig. Varje
produktionsledare ar chef for varsitt monteringsomrade och ar darmed montérernas
nérmaste chef. (Scania CV AB, 2008b)

Den produktionstekniske chefen inom MST har fyra gruppchefer under sig. Produkt-
och processteknikerna vid bussavdelningen (MSTA och MSTB) har en gemensam
gruppchef medan produktteknikerna (MSTC) och processteknikerna vid lastbils-
avdelningen (MSTD) och varsin gruppchef. (Scania CV AB, 2008b)



3. Metod

| detta kapitel presenteras inledningsvis tillvagagangssattet som anvandes i examens-
arbetet. Darefter redogors det mer detaljerat for hur informationen till examensarbetet
inhdamtades och hur implementeringen, som utférdes i form av tva pilotprojekt,
genomfdrdes. Dessutom presenteras metod- och kallkritik.

Figur 2 symboliserar examensarbetets tillvagagangssatt och uppbyggnad i form av en
pyramid, dar det inte var mojligt att ga vidare utan att foregaende steg avklarats.

Steg:
8 Slutsats

Utvardering
2:a Matning

Pilotprojekt

1:a Méatning

FOorankra

Jamfora

R N W bk~ 01 O N

Kunskap

Figur 2 — Examensarbetets uppbyggnad och genomférande

Examensarbetet kan grovt delas in i atta steg dar det forsta steget innebar att dels fa all
relevant teoretisk och empirisk kunskap som behdvdes, dels fa en fordjupad kunskap
om examensarbetets syfte och fragestallning.

Forst nar denna kunskap fanns var det mojligt att via benchmarking jamfora teknikernas
arbetssituation och anpassning till SPS med andra avdelningar och foretag, i detta fall
tre interna avdelningar vid Scania och ett extern foretag. Jamforelsen anvandes for att
inhdmta idéer och forstaelse som var anvandbara i examensarbetet. Efter detta steg
kunde ramar for ett nytt arbetssétt enligt SPS skapas.

Det tredje steget handlade om att férankra det kommande arbetssattet hos malgruppen, i
det har fallet teknikerna. Genom att forklara syfte, mal och férdelarna med en
implementering av SPS forsokte det skapas en vilja att arbeta enligt SPS. Forankringen
innebar dven att engagera teknikerna. Det fick till exempel sjdlva vara med och paverka
utformningen av arbetsséttet genom att de fick vélja vilken arbetsuppgift som SPS
skulle implementeras inom, skriva sina egna standarder (se kapitel 4.2) och forbattra det
nya arbetssattet.



Forst nar forankringen var avklarad kunde steg fyra pabdrjas, vilket innebar att géra en
forsta métning innan implementeringen av SPS. Métningen var anpassad for att kunna
anvandas vid steg sju, utvérdering. Det &r latt att tro att en méatning skulle ha kunnat
utforas direkt vid examensarbetets bdrjan, men utan kunskap om vad som ska métas, en
jamforelse for att forstd vad andra mater och en fdérankring som forklarar for
malgruppen varfér nagot ska matas, kunde inte tillforlitliga resultat garanteras.

Nar matningen var avklarad kunde pilotprojekten pabdrjas, det vill sdga steg fem. Den
viktigaste uppgiften under pilotprojekten var att aktivt stodja teknikerna sa att de gavs
ratt forutsattningar for att kunna arbeta enligt SPS. Det var &ven viktigt att forbattringar
av det foreslagna arbetssattet fick utféras under pilotprojektet, for att stimulera viljan
bland teknikerna att fortsatta arbeta enligt det nya arbetsséttet.

Pilotprojekten pagick i tva veckor och det efterfoljande steget, steg sex, innebar en
andra matning vilken matte samma parametrar som i den forsta matningen men
fokuserade pa pilotprojekten. Genom denna andra méatning kunde steg sju paborjas, att
utvardera om teknikernas nya arbetssétt dverensstammer med SPS, vilka forandringar
detta hade inneburit och framforallt om det nya arbetssattet var béttre eller sémre an det
tidigare. | det sista steget, steg atta, drogs slutsatser om examensarbetet hade uppfyllt
sitt syfte och svarat pa sina fragestallningar.

3.1. Informationsinsamling

Under kapitel 3.1 inkluderas steg ett och tva fran figur 2. Information till arbetet har
inhdmtats genom litteraturstudier, deltagande observation, internutbildning, intervjuer
och benchmarking.

3.1.1. Litteraturstudier

For att fa en teoretisk grund har diverse litteratur studerats. Som tidigare har namnts ar
det priméra syftet med examensarbetet att implementera tre av underprinciperna,
tillhérande principen Normallage — Standardiserat arbetssatt, i MST. For att forsta dessa
principer kravs en forstaelse for hela SPS och darfor har det redogjorts for alla begrepp
som ingdr i SPS, dock med speciellt fokus pa principerna. Information till detta har
inhdmtats genom internt material pa Scania.

Eftersom SPS &r Scanias utveckling av Toyotas produktionssystem, vilket i sin tur ar
grunden for produktionsteorin Lean Production, har akademisk litteratur rorande
Toyotas produktionssystem och Lean studerats for att pa sa satt fa en teoretisk
referenspunkt att arbeta utifran. Presentationen av SPS kan ses som en form av teoretisk
operationalisering av teorierna kring Lean, eftersom det ar SPS och inte Lean som ska
implementeras inom ramen for examensarbetet.

3.1.2. Deltagande observation

Examensarbetet inleddes med en tva veckor lang verkstadspraktik i buss- och
lastbilschassimonteringen. Praktiken utfordes vid tva monteringsomraden inom
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lastbilschassimonteringen och vid samtliga monteringsomraden inom busschassi-
monteringen. Syftet var att fa en forstaelse for de produkter som monteras pa Chassi, att
fa en inblick i hur monteringsprocessen ser ut samt att forsta hur SPS fungerar i den
dagliga verksamheten ute vid monteringen.

En deltagande observation genomférdes dven hos produkt- och processtekniker. De
studerades dver en tredagarsperiod och sammanlagt foljdes nio olika tekniker. Detta
utfordes for att fa en insikt i teknikernas dagliga arbete, vilket var en forutsattning for att
kunna framstalla relevanta fragor till uppfoljande intervjuer.

Under de tva pilotprojekt dar implementeringen av SPS slutligen genomfordes var
forfattarna delaktiga i manga av momenten. Detta medférde en forstaelse for hur
teknikerna uppfattade de nya arbetssatten.

3.1.3. Internutbildning

Under den tredje veckan av examensarbetet genomfordes en utbildning pa SPS Office
for att fa grundlaggande kunskaper i SPS, dar bade praktiska och teoretiska Gvningar
kopplade till SPS utférdes. Senare under examensarbetet genomfdrdes &ven
utbildningen Pedalcar. Denna 6vning simulerade en autentisk monteringslina, likt den
vid Chassi, men istéllet for att montera buss- eller lastbilschassier var produkten
trampbilar. Monteringen av trampbilarna genomférdes helt enligt SPS for att skapa en
forstaelse for hur filosofin bor fungera.

3.1.4. Intervjuer

Flertalet intervjuer utfordes for att kartlagga hur SPS fungerar inom bade monterings-
verksamheten och teknikorganisationen. Inom monteringsverksamheten intervjuades
sex produktionsledare, tva verkstadschefer och tva produktionschefer. Syftet med
intervjuerna pa buss- och lastbilschassimonteringen var att forsta varfor SPS fungerar
tillfredstallande i monteringen. Fokus lades darfor pa omradena SPS-kunskap, ledarskap
och normallage. For att fa en bild av hur erfarenheter utbyttes mellan buss- och
lastbilschassimonteringen samt mellan  monteringsverksamheten och  teknik-
organisationen stalldes dven fragor inom dessa omraden.

Inom teknikorganisationen intervjuades sex tekniker, fyra gruppchefer samt chefen for
MST. Intervjuerna genomfordes primart for att kartlagga och jamféra MST med
monteringsverksamheten och grunden i intervjuerna var darfor densamma for bade
MST samt monteringsverksamheten. Da avsikten med intervjuerna i teknik-
organisationen dven var att inhdmta eventuella idéer till forbattringar i anvandandet av
SPS stalldes fragor kopplade till hur teknikernas arbetsuppgifter skulle kunna
Overensstdimma mer med SPS.

Utover de formella intervjuerna genomfordes dven en rad informella méten vid olika
tillfallen under examensarbetet. Information fran dessa mdéten har emellertid inte
anvants explicit i arbetet utan det har enbart anvants for att skapa en forstaelse for
monterings- och teknikorganisationen.
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3.1.5. Benchmarking

Tre utvérderingar av andra enheter inom Scania har genomforts. De enheter som valdes
ut var Scanias hyttutveckling, Scanias kompetensutveckling och monteringen vid
Chassi. Dessa tre enheter valdes ut pa grund av att Scania anser dem ha kommit langt
med implementeringen av SPS. Pa hyttutvecklingen holl en av cheferna en kort
presentation rérande deras arbete med SPS och darefter féljde en diskussion om det som
sagts. Besoket avslutades med en rundvandring dar konkreta visuella exempel pa hur de
arbetade enligt SPS visades upp. Pa Scanias kompetensutveckling holl chefen samt en
av hans medarbetare en kort presentation och darefter fanns det mojlighet for fragor.
Besoket avslutades pa samma satt som pa hyttutvecklingen, genom att det visades upp
konkreta visuella exempel pa hur de arbetade enligt SPS. Information fran monteringen
inhdmtades, som beskrivits tidigare i metodkapitlet, genom intervjuer och
observationer.

Forutom att utféra benchmarking internt genomférdes aven en extern benchmarking pa
ett stort svenskt tjansteforetag. Av foretagssekretesskal bendmns detta foretag som
Tjansteforetag A. Dér gavs en genomgang av hur de hade implementerat Lean inom
deras organisation, dessutom gavs det mojlighet att deltaga i de morgonméten som varje
arbetsdag genomfordes.

3.2. Implementering av SPS inom MST
Under kapitel 3.2 inkluderas steg tre till och med steg atta fran figur 2.

Forfarandet kring implementeringen av SPS inom MST baserades pa en grundlig
jamforelse mellan MST och monteringen, vilket genomfordes genom observationer och
intervjuer. ldéer till implementeringen inhdmtades &ven genom studier av Scanias
hyttutveckling och Scanias kompetensutveckling samt Tjansteforetag A. FOr att
teoretiskt forankra implementeringen anvandes litteraturstudier som stod. Syftet med all
informationsinsamling var att ta fram verktyg och skapa en grund infor sjalva
implementeringen av SPS hos teknikerna.

For att fa en forankring hos teknikerna genomférdes ett seminarium dar teknikerna
sjélva fick bestamma vilka arbetsuppgifter SPS skulle implementeras inom. Seminariet
inleddes med en introduktion av examensarbetets syfte och mal samt information om
varfor SPS skulle implementeras inom en av deras arbetsuppgifter. Det klargjordes &ven
vilka krav och villkor som satts upp foér valet av arbetsuppgift, vilka var att arbets-
uppgiften skulle vara dterkommande atminstone pa veckobasis, mojlig att standardisera
och pa nagot satt matbar. Dessutom skulle teknikerna kunna ersétta varandra i den
aktuella arbetsuppgiften. Efter att villkoren var klargjorda delades teknikerna in i tva
huvudgrupper, produkt- respektive processtekniker, eftersom deras arbetsuppgifter
skiljer sig at och att de darmed skulle vélja varsin arbetsuppgift att implementera SPS
inom. Arbetet i de skilda huvudgrupperna inleddes sedan med diskussion tva och tva
dar varje tvdmannagrupp skrev ner sitt val av arbetsuppgift samt motiveringar pa hur
denna stdamde Gverens med de satta villkoren (mallen som anvéndes till detta kan ses i
bilaga 2). Alla tvamannagrupper fick sedan kort redovisa sitt forslag och efter det
genomfordes en omrdstning mellan samtliga alternativ som uppfyllde villkoren.
Omrostningsforfarandet var sadant att det kravdes majoritet for att en arbetsuppgift
skulle bli vald. De tva huvudgrupperna, produkt- och processteknikerna, bestod i
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omrostningen av 15 deltagare vardera (14 tekniker och en trainee). Traineerna
inkluderades eftersom de var under uppléarning for att i framtiden arbeta som tekniker.
De arbetsuppgifter som valdes presenteras ndrmare i kapitel 8.

Né&r en arbetsuppgift hade valts for produkt- respektive processteknikerna behévdes en
metodstandard (se kapitel 4.2) for varje arbetsuppgift skapas. Detta genomfordes vid ett
flertal tillfallen efter seminariet genom att en produkttekniker fran bussavdelningen och
en fran lastbilsavdelningen tillsammans med stod av forfattarna av denna rapport skrev
en gemensam metodstandard for den valda arbetsuppgiften. Likadant tillvagagangssatt
anvandes for produktteknikerna. Metodstandarderna som togs fram baserades pa samma
mall, vilken bestar av en positionsstandard och tempobeskrivningar, som anvénds i
monteringen. (se bilaga 3 och 4)

Sjalva implementeringen genomfardes i tva pilotprojekt under tva veckors tid. | det ena
pilotprojektet inkluderades alla processtekniker medan det andra pilotprojektet utgjordes
av sex produkttekniker, med tre fran bussavdelningen och tre fran lastbilsavdelningen.
Detta urval utfordes i samrad med teknikernas gruppchefer.

Pilotprojekten utvédrderades huvudsakligen genom enkater, vilka delades ut till alla
tekniker som deltog bade fore och efter pilotprojekten. Exempel pa tva fragor fran en av
enkaterna kan ses i figur 3. Enkaterna i sin helhet aterfinns i bilaga 5 och 6

Instammer Vatrken Instammer
inte alls eller helt
Jag anser att...
3. .. jag kan fA hjalp med andra arbetsuppgifter O O O O O O Vetej
nér jag har ett Rollméte
4. jag utfér Rollmeéten pd samma satt O O O O O O Vetej
varije ging

Figur 3 - Exempel pa enkétfragor

Svarsalternativen i enkaterna likstalldes med en femgradig intervallskala av Likert-typ
(Ejlertsson, 2005, s.91). Detta medforde att ett medelvarde var mojligt att berakna for
alla svar pa varje fraga och pa sa satt kunde ett totalt medelvarde for alla enkatsvar
berdknas, vilket likstalldes med ett index. Indexet kunde anta maximalt fem och
minimalt ett. Vad géller fragorna utformades de indirekt utifrdn principerna i SPS.
Exempelvis medforde ett instammande svar pa fragan jag anser att jag utfor rollméten
pa samma satt varje gang att implementeringen av underprincipen Standardisering (se
kapitel 4.2) var tillfredstallande. Forutom fragor kopplade till SPS innefattade enkaterna
aven fragor av allméan karaktar till exempel om teknikerna kande sig stressade. Alla
fragor sammantaget kan ségas bilda ett SPS-index vars huvudsakliga innebord var att
patala hur val teknikerna ansag att den valda arbetsuppgiften 6verensstamde med SPS.

Valet av en udda skala innebar bade fordelar och nackdelar. Fordelarna ar att det finns
ett neutralt svarsalternativ som ger majlighet till respondenter som &r kluvna i en fraga
att valja mittenalternativet. Nackdelen &r att respondenter som inte orkar ta stéllning
tenderar att kryssa i det neutrala svarsalternativet. (Soderlund, 1998, s. 40 ff.)
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Fordelarna ansags dock dvervaga nackdelarna och valet foll darfor pa en udda skala. For
att undvika att respondenter svarade neutralt nér de inte visste svaret infordes en ruta
med vet ej som svarsalternativ. Vid sammanstallning av resultaten fran enkatfragorna
spegelvandes svaren for vissa fragor eftersom ett instimmande svar motsvarade ett
negativt vérde for hur val SPS har implementerats inom MST. Exempelvis innebér
pastaendet jag kanner att annat arbete blir lidande pd grund av rollmote att ett
instammande svar far en negativ paverkan pa SPS-indexet.

Foérutom enkatundersdkningarna genomfordes ytterligare en matning kring den arbets-
uppgift som processteknikerna valde. Matningen innefattade att processteknikerna
sjalva noterade hur ofta och under hur lang tid de utférde den valda arbetsuppgiften. Det
dokument som anvédndes for detta kan ses i bilaga 7. For produktteknikerna
genomfordes inte nagon motsvarande méatning eftersom det inte ansags vara relevant.

3.3. Metodkritik och kallkritik

Da det inom ramen for examensarbetet var ett helt nytt arbetssétt, inom en av
teknikernas arbetsuppgifter, som skulle implementeras far tidsbegransningen pa 20
veckor anses som nagot knappt. For att ha majlighet att slutféra examensarbetet inom
tidsramen genomfdrdes darfér en avgrénsning till att enbart studera teknikernas
delaktighet i den valda arbetsuppgiften. Denna avgransning bortser fran att det ofta ar
manga funktioner inom ett foretag som ar inblandade inom en arbetsuppgift, vilket kan
leda till att enbart teknikernas intresse tas tillvara pa. Det har kan leda till en form av
suboptimering eftersom det ofta &r viktigare att studera helheten av en arbetsprocess.
Om alla funktioner skulle ha studerats hade dock arbetet blivit alldeles for omfattande
och framforallt hade det kravts nagon form av 6vergripande koordinering fran Scanias
sida. En implementering av SPS maste borja nagonstans och att da starta med
teknikernas arbetsuppgifter fa anses vara en utmarkt introduktion till att fa ett mer SPS-
influerat arbete.

Da faktum var att produktteknikernas pilotprojekt enbart inkluderade tre produkt-
teknikerna vardera fran buss- respektive lastbilsavdelningen, kan det diskuteras ifall det
kommer att medfora svarigheter nar det nya arbetssattet ska implementeras inom hela
grupperna. Om gruppen reagerar positivt eller negativt kan bero pa dess mognadsgrad
samt vilken form av forebild de utvalda produktteknikerna har inom gruppen. Samtidigt
som det kan vara positivt med en mindre pilotprojektsgrupp, eftersom det ar enklare att
stotta mindre grupper och utvérdera resultat, kan den stora gruppen se sig som
bortglomda och darfor stalla sig negativt till férandringen. Mognadsgraden bland
produktteknikerna maste dock anses vara hog, baserat pa forfattarnas observationer, och
det bor darfor inte vara nagra problem vid en framtida implementering. Det ska dven
tillaggas att den arbetsuppgift som produktteknikerna valde ut var en mycket central del
av deras totala arbete och darfoér ville produktteknikernas chefer forst testa det nya
arbetssattet i en mindre grupp. Detta ar fullt forstaligt och ska inte paverka relevansen
for genomforandet av pilotprojektet.

Papekas bor att nar en ny arbetsmetod implementeras och mats kan den sa kallade
Hawthorne-effekten orsaka problem for validiteten av matningen. Hawthorne-effekten
innebar att da en ny arbetsmetod skapar forbattringar i produktivitet kan det vara
metoden i sig som dr orsaken, men det kan dven bero pa 6kad motivation eller moral
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bland deltagarna i métningen. Nér deltagare ar medvetna om att de deltar i en métning
kan det medfora att de borjar agera sa som det forvantas av dem. Detta kan snedvrida
resultatet av en implementering, vilket kan innebdra att en produktivitetsforbattring
enbart ar skenbar. (Niebel & Freivalds, 2003, s. 351-352).

Vid genomforandet av pilotprojekten vid MST fanns en risk att Hawthorne-effekten
kunde paverka resultaten. Men eftersom teknikerna sjalva valde en arbetsuppgift som de
ville forbattra skulle det ej vara troligt att de enbart tillfalligt, under pilotprojekten,
forandrade sitt arbetssatt. Darmed far det anses att Hawthorne-effekten inte paverkade
resultaten alltfér mycket. Observationer efter pilotprojekten styrker denna tes, eftersom
det arbetssatt som implementerades fortsatte att anvandas aven efter pilotprojekten.

Vart att notera angaende den litteratur som har studerats ar att Jeffrey Likers bok The
Toyota Way, som manga av examensarbetets teoretiska begrepp och resonemang ar
hamtade ur, inte & nagon officiell utgivning fran Toyota utan det ar Likers tolkningar
av Toytas verksamhet. Tolkningarna far dock anses akademiskt vedertagna eftersom
Liker har en gedigen erfarenhet fran den akademiska varlden, bland annat rérande
teorier kring Lean.
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4. Teori

Detta kapitel redogor for allménna begrepp och teorier inom Lean. Kapitlet inleds med
en kortare bakgrund om utvecklingen av Lean och efter det tas de begrepp, som &r av
betydelse for rapporten, upp i tur och ordning.

4.1. Bakgrund till Lean

Lean &r en forkortning av Lean Production och som trots namnets antydan kan tillampas
dven i icke producerande verksamheter. Ordet Lean Production myntades da
skillnaderna mellan Toyotas och de vasterlandska l&ndernas sétt att producera
analyserades. Toyota ansags da vara lean, rakt 6versatt smart och smidig pa svenska,
men en battre dverséttning ar dock resurseffektiv eftersom grundstommen i Lean &r att
anvanda ratt resurser pa basta mojliga satt. (Petersson & Johansson, 2008, s. 13, 29)

4.2. Standardisering

Att standardisera innebér att valja bland flera arbetsmetoder och vélja ut samt arbeta
efter den basta av dem (Ford, 1926/1988, s. 82). Standardisering ar sjalva grunden till
allt Lean-tankande eftersom det ar genom den alla forbattringar utgar ifran och
formaliseras. (Petersson et al., 2008, s. 75)

En standard beskriver det i dagsléaget bast kdnda och Gverenskomna sattet att utfora ett
arbetsmoment. En Overenskommen standard behdver dock inte initialt vara perfekt. Att
skapa den perfekta standarden &r en del i de stdndiga forbattringar som en verksamhet
bor arbeta mot. (Petersson et al., 2008, s. 63) | verkligheten skulle det dock vara
praktiskt ohallbart att inom en verksamhet komma Gverens om allting. Istallet bor flera
pilotprojekt skapas dar varje avdelning som &r delaktig i processen &ar representerade,
exempelvis montdrer, konstruktorer och ingenjorer. Nar dessa har kommit 6verens om
en fungerande standard implementeras denna och forbattras sedan efterhand av
medarbetarna. (Liker, 2004, s. 146)

Standarden ar standigt foranderlig och ska uppdateras direkt da en béttre metod &n
dagens standard upptacks och da &r det den nya metoden som ska utgora standarden.
(Petersson et al., 2008, s. 63) Sa lange foretaget ar medvetet om att standarden ar skapad
efter den basta kunskapen som finns idag, men kan forbattras imorgon, sa kan foretaget
utvecklas. Men sa fort ett foretag tror att standardiseringen ar fullindad kommer
utvecklingen att stanna. (Ford, 1926/1988, s. 82) Bade pa process- och flodesniva
behdvs en standard, det vill sdga for allt som paverkar verksamhetens intressenter
(kund, medarbetare, dgare och samhalle). En standard pa processniva beskriver hur allt
inom en process ska utforas medan en standard pa flodesniva behandlar helheten, vilket
visualiseras i figur 4. (Petersson et al., 2008, s. 63)
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Figur 4 - Standard for process- och flodesniva. (Petersson et al., 2008, s. 63)

Uppmarkning

- underhall

En standardisering medfor tva viktiga egenskaper:

1. Upptéacka avvikelser — En standard forklarar hur ndgonting ska se ut eller
fungera vid ett normalt I4ge. Darmed blir det enkelt att upptacka avvikelser, det
vill saga saker som skiljer sig fran standard. Om det inte finns en standard for
arbetet blir det omdjligt att upptdcka dessa avvikelser och darmed ocksa
omojligt att eliminera sléserier.

2. Bidra till foérutsdgbarhet — Genom standarden skapas en forutsagbarhet fér hur
arbetet inom verksamheten utfors. Oforutsagbarheter innebar en oséakerhet som
kraver nagon form av forsékring, vilken vanligtvis hanteras genom buffertar.
Mojligheten att minimera eller eliminera dessa buffertar skapas genom
forutsagbarheten.

(Petersson et al., 2008, s. 64)

4.2.1. Metodstandard

En standard vilken beskriver manuellt arbete, till exempel montering, kallas for metod-
standard. Det ar viktigt att skilja pa metodstandard och produktstandard. Den
forstnamnda har till uppgift att beskriva de manuella momenten i att producera
produkten medan den andra beskriver produktens konstruktion. Det finns framst tre
anledningarna till att arbeta med metodstandarder. Den forsta &r ur en sdkerhets- och
ergonomisynpunkt dér aspekter s som att anvanda lyftverktyg &r viktiga att ta hansyn
till. (Petersson et al., 2008, s. 63)

Den andra anledningen ar ur ett kvalitetssynsatt dar metodstandarden anses bidra till en
jamn kvalitet pa produkten, genom den minskade variation av arbetssatt som metod-
standarden medfor. Da alla medarbetare arbetar pa samma satt kommer samma fel att
forekomma repetitivt vilket gor dem lattare att upptacka och atgarda. Om arbetssatten
daremot skiljer sig och felen uppstar slumpvis blir det en omdjlig uppgift att angripa
och eliminera dem. Konsekvensen av denna andra anledning blir att i takt med att
metodstandarden forbattras kommer felen ej upprepas. (Petersson et al., 2008, s. 66)
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Den tredje anledningen till att arbeta med metodstandard &r for att 6ka effektiviteten i
produktionsprocessen. Da metodstandarden enligt definition &r ett arbete beskrivet pa
bast kanda satt blir alla avvikelser fran den ett mindre effektivt arbetssatt. Samtidigt ar
det viktigt att alla nya och mer effektiva arbetssdtt som medarbetare upptécker tas
tillvara pa och att metodstandarden uppdateras kontinuerligt med dessa. (Petersson et
al., 2008, s. 66)

Trots att metodstandarden aktivt foresprakar en total standardisering av arbetet kommer
alla medarbetare inom en verksamhet aldrig att kunna uppfylla kravet pa en exakt lika
lang arbetstid hela tiden. Alla manniskor ar olika med olika forutsattningar, men
standardiseringen av metoden kommer att minska dessa skillnader. (Petersson et al.,
2008, s. 66)

Det bor vara medarbetarna sjalva som tar fram samt utvecklar metodstandarden och inte
nagon extern organisation (Womack & Jones, 2003, s. 60). Detta for att skapa en
forankring bland medarbetarna, ge standarden ratt detaljeringsgrad och vara enkel att
forsta samt ge forutsattningar for att latt gora ratt. Samtidigt bor inte ledningen slappa
greppet om metodstandarden helt. Istdllet bér medarbetarna utforma forslag till
forandringar som nérmaste chef eller stodfunktion sedan utvérderar och studerar
konsekvenserna av, for exempelvis efterféljande processer, och slutligen fattar beslut
om inférande eller ej. (Petersson et al., 2008, s. 67)

En metodstandard ska effektivt kombinera material, medarbetare och maskiner for att ha
en optimal funktion (Liker, 2004, s. 22). Féljande steg utgdér utformningen av en metod-
standard:

1. Skapa forstaelse i organisationen — Den viktigaste faktorn for att fa en metod-
standard att fungera och féljas ar nivan av forstaelse inom organisationen. Ibland
kan inférandet av standard mota motstand, vilket kan 6vervinnas genom okad
forstaelse bland medarbetarna.

2. Utforma en forsta grov standard — Den forsta metodstandarden bor inte vara
alltfor detaljerad utan istéllet ganska grov. Exempelvis bor tempobeskrivningen
och viktig information som paverkar sakerhet eller kvalitet skrivas ned.

3. Provkér metodstandarden — Sedan utvecklas och forbattras metodstandarden
under nagra veckor genom att medarbetarna foljer standarden och kommer med
egna forbattringsforslag. Efter denna punkt kommer verksamheten att uppna en
homogen kvalitet.

4. Tidsatt metodstandarden — For att kunna effektivisera verksamheten bor metod-
standarden tidsattas, men forst nar alla &r 6verens om hur metodstandarden ska
se ut. Denna punkt ar viktig eftersom det annars anses vara obetydligt om en
process tar tio minuter eller en timme, bara slutresultatet ar detsamma.

(Petersson et al., 2008, s. 68)

Bilder kompletterar med férdel dokumentationen av standarden eftersom en bild gor det
enklare att forsta vad som menas an enbart text. Bilderna bor pa ett tydligt satt kopplas
till varje tempobeskrivning med exempelvis pilar eller siffror. (Petersson et al., 2008, s.
71)

En standard har en mycket storre betydelse an att skapa effektivare och mer repetitivt
arbete for medarbetarna (Liker, 2004, s. 142). Forbattring av metodstandarden &r en
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forutsattning for all forbattring av en verksamhet eftersom avvikelser kommer upp till
ytan. Forr eller senare kommer avvikelser att uppsta och de tva fragor som bor stallas ar
da om det finns en metodstandard och om den foljdes. Om det inte finns en maste en
metodstandard skapas, men dr svaret att det finns en betyder avvikelsen att den &r for
dalig eftersom det blev fel trots att metodstandarden foljdes. Om den inte foljdes kan
I6sningen vara att ytterligare trana medarbetarna i forstaelse for standarder. En
forbattring ar dock inte genomférd forran metodstandarden har uppdaterats. Hur
detaljerad en standard ska vara bor bestiammas efterhand avvikelser uppstar. En standard
som inte &r allt for detaljerad men for vilket arbetsmoment inga avvikelser uppstar ar
uppenbarligen tillrackligt detaljerad och ingen forbéattring behdvs. En metodstandard
ska vara tillrackligt simpel och praktiskt for att enkelt kunna anvandas varje dag av
medarbetarna som utfor arbetet. (Petersson et al., 2008, s. 73)

4.2.2. Andon

For att kunna utmana nuldget utan att riskera kvalitetsbrister & Andon ett vanligt anvént
verktyg. Andon ar en japansk term som betyder rislykta, men i ett produktionssystem
kan termen dven ha betydelse som en hjalpresurs. (Petersson et al., 2008, s. 176) For att
signalera ett hjalpbehov och tillkalla stéd- eller hjélpresurs anvédnds Andon som en
visuell signal, till exempel i form av en lampa. Andra exempel &r flaggor eller lampor i
kombination med alarm eller musik. (Liker, 2004, s. 130)

Genom Andon ska kvaliteten kunna sakras utan att produktionslinan stoppas. Nér en
operatOr upptacker att han eller hon inte kommer att kunna folja standard och darfor inte
hinna bli klar inom given takttid (takt och takttid forklaras i kapitel 4.3), pakallar
operatéren Andons uppmarksamhet genom att trycka pa en knapp som aktiverar en
visuell signal. Andon har da till takttidens slut pa sig att svara och hjélpa operat6ren
genom att ta 6ver problemet sa att operatoren kan aterga till sin standard. Om takttiden
tar slut och Andon inte har hunnit atgarda problemet maste ett produktionsstopp ske.
Med andra ord tillkallas Andon da ett icke normalt lage intraffar for att operatoren ska
kunna aterga till ett normalt lage. (Liker, 2004, s. 130-131)

4.3. Takt

Takt &r den produktionsvolym per tidsenhet som ska produceras i flédet och uttrycks
genom antal per tidsenhet. En forutsattning for en effektivt fungerande takt ar att lika
manga produkter ska produceras inom varje tidsintervall, det vill sdga en utjamnad
produktionsvolym. Att inte anvanda takt utan istallet Iata varje produktionsprocess
arbeta efter egen formaga skapar onddiga lager samt ojamn arbetsbelastning. Det kan
aven leda till suboptimering som pa lokal niva ger bra resultat men som férsamrar
verksamhetens totala flode. (Liker, 2004, s. 94-95)

produktionsvolym
tid

takt =

Produktionsplanerad tid definieras som den tillgédngliga tid, inom exempelvis ett skift,
vilken tillagnas produktion. Denna tid inkluderar inte planerade raster och stopp.
(Petersson et al.,, 2008, s. 38-40) Takttid definieras som produktionsplanerad tid
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dividerat med takt. Detta betyder att efter en avslutad takttid ska varje processteg i
flodet lamna ifran sig en produkt. Om exempelvis takttiden ar tio minuter sa ska varije
steg i processen avsluta sitt arbete och lamna ifran sig en produkt var tionde minut.
(Womack & Jones, 2003, s. 55, 63).

produktionsplanerad tid
takt

takttid =

Inom Lean &r takttiden den tid som kravs for att uppfylla kundbehovet och forhindrar
darfor onddig produktion. Kortsiktigt utjamnar takttiden produktionen och ger darmed
medarbetarna mojligheten till ett jamnt arbetstempo. Eftersom forséljningsbehovet bryts
ned till processniva och medarbetarna avslutar sitt arbete med en produkt efter varje
takttid kan aterkopplingen av arbetet ske direkt. Darmed kan ocksa avvikelser
uppmarksammas och atgardas direkt. (Petersson et al., 2008, s. 38-40)

Anledningen till att det i produktionen fungerar battre att anvanda takttid istallet for
antal producerade enheter per exempelvis dag ar att sma sloserier upptacks. Manga sma
sloserier ger tillsammans stora negativa effekter och det ar darfor viktigt att hitta och
eliminera dessa. (Petersson et al., 2008, s. 38-40)

Det finns olika satt att enkelt visualisera takttiden. Tva vanligt forekommande metoder
ar takttavla, dar tiden raknas ned pa en vél synlig tavla, och markeringar i golvet vid en
rorlig produktionslina. (Petersson et al., 2008, s. 38-40)

Takt och metodstandard &r tatt ihopkopplade. For att kunna takta en process ar metod-
standard en forutsattning eftersom det annars kommer att bli manga stopp i
produktionen da alla har olika arbetssatt. Samtidigt ger takten en aterkoppling for
uppféljning och forbattring av dels standardens kvalitet, dels hur val standarden
efterféljs. Hinner inte medarbetaren Klart sitt arbete innan takttidens slut har antingen
metodstandarden inte efterfoljts eller sa ar det fel pa den. Darmed blir det enklare for
ledningen att se pa vilket satt den kan forbattra verksamheten. (Petersson et al., 2008, s.
72)

Da ett flode ska optimeras i en kontorsmiljo kan det var anvandbart att takttid
kombineras med Pitch. Genom att aggregera flera arbetsprocesser med varierande
takttid, anvands Pitch for att minska variationen mot takttiden. | vissa fall kan en
process ta olika lang tid beroende pa till exempel dess komplexitet och genom att
klumpa ihop flera processer minskas spridningen av avvikelserna fran takttiden.
(Venegas, 2007, s. 48)

4.4. Muda

Muda ar den japanska termen for sloserier och definieras som aktiviteter vilka ej skapar
varde for en kund, som kan vara bade extern och intern. For att kunna arbeta med
elimineringen av sldserier &r det av stor vikt att definiera och sarskilja vilka aktiviteter
som &r vardeskapande och vilka som &r sloseri. Det finns atta kategorier av Muda:
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1. Overproduktion — Att tillverka mer samt snabbare &n vad kunden 6nskar &r dver-
produktion. Detta sldseri klassas som den varsta typen eftersom det bidrar till att
de andra sl6serierna ocksa okar.

2. Vantan — All form av vantetid pa att kunna borja ett arbete raknas som sloseri.
Det kan med andra ord innefatta allt fran vantan pa att ratt material ska anlanda
till vantan pa att moten ska starta.

3. Onddiga transporter — Transporter tillfor vanligtvis inget vérde for kunden och
ar darfor en form av sléseri. Behovet av transporter ar ett tecken pa att det finns
bakomliggande brister i exempelvis verksamhetens planlésning. For att
eliminera onddiga transporter maste dessa bakomliggande brister angripas sa att
behovet av transporten férsvinner.

4. Overarbete — Allt arbete som kunden ej ar villig att betala for, till exempel
tillverkning av varor med hogre kvalitet an det som efterfragas klassas som
overarbete. Overarbete innefattar dven det extra arbete defekta maskiner och
verktyg skapar samt kontroller och inspektioner for att sékra kvaliteten.

5. Onddiga lager — Onddigt hoga lagernivaer i samtliga delar av produktionen ar
sloseri eftersom det leder till 1&ngre ledtider, inkurans, skadade produkter samt
transport- och lagerkostnader. Utover detta doljer hdga lagernivaer problem i
andra delar av verksamheten. Exempel pa sadana problem ar langa stélltider,
sena leveranser och icke utjamnad produktion.

6. Onddiga rorelser och forflyttningar — Samtliga rorelser som utfors utan att skapa
varde innefattas i denna kategori av sléseri. Onddiga rorelser kan dessutom vara
skadliga ur ergonomisk synvinkel.

7. Produktion av defekta produkter — Da defekta produkter produceras skapar det
sloseri i form av korrektionsarbete, kassaktioner samt extra hantering.

8. Outnyttjad kompetens — Da individers fulla kompetens ej tas tillvara pa leder det
bland annat till att organisationen gar miste om idéer pa forbattringsatgarder fran
medarbetarna.

(Liker, 2004, s. 27-29) & (Petersson et al., 2008, s. 79-84)

Vad som ar vérdeskapande styrs av vad som definierats som varde for den aktuella
processen. Da varde definieras maste det goras for en specifik produkt (kan vara bade
en fysisk produkt eller en tjanst) till en specifik kund vid en specifik tidpunkt eftersom
vardet kan variera for olika produkter, kunder och tidpunkter. Vardet skapas av
producenten till kunden. Ur kundens synvinkel &r detta anledningen till att producenten
existerar. Att definiera varde ar darfor det forsta kritiska steget vid inférandet av ett
tdnkande enligt Lean. (Womack & Jones, 2003, s. 16-19).

Nar varde har definierats &r nésta steg att ga vidare och se pa hela flodet av aktiviteter,
det vill saga vardeflodet. Med vérdeflode menas samtliga aktiviteter en produkt, bade en
fysisk produkt eller tjanst, genomgar fran utvecklingsfas till slutkund. Det inkluderar
darmed aktiviteter i flera olika avdelningar samt foretag och da helheten analyseras
upptacks allt som oftast stora sloserier. | ett vardeflode finns det tre olika typer av
aktiviteter, namligen vardeskapande, icke vardeskapande men i dagslédget nédvéandiga
och slgserier. (Womack & Jones, 2003, s. 19-21)

Med vérdeskapande aktiviteter innefattas de aktiviteter som direkt tillfor ett av kunden
onskat varde pa produkten medan sléserier ar de som finns beskrivna tidigare i detta
kapitel. De stOrsta sloserierna i ett vardefléde finns mellan funktioner och det &r dessa
som synliggors da helheten granskas. (Womack & Jones, 2003, s. 19-21) Nar
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vardeskapande aktiviteter utfors pa en produkt okar den i varde och en produkt i slutet
av vardeflodet har alltsa ett hogre varde an den hade i borjan av vardeflodet. Detta
medfor ocksa att kostnaden for produkten har Okat nar den har genomgatt
vardeskapande aktiviteter. (Aronsson & Ekdahl, 2004, s. 181) En del aktiviteter skapar
inte ett direkt varde for kunden men kan i dagslaget inte elimineras eftersom det finns
ett behov av dem. Exempel pa sadana aktiviteter ar rengoring av maskiner eller
inpackning av artiklar i skyddande emballage. (Petersson et al., 2008, s. 101-102)

Vid en granskning av vardeflodet bor utgangspunkten vara det som tillfor varde for
kunden. Da det inte har tydliggjorts vilket varde det & som kunden énskar sker det ofta
att foretag, bade inom tillverknings- och tjanstesektorn, producerar varor som innehaller
sloserier, speciellt vanligt ar detta da inte hela vardeflodet har analyserats. Da inte hela
vardeflodet tas hansyn till vid skapandet av arbetsprocesser leder det ofta till stora
batcher eftersom fokus hamnar pa den enskilda arbetsprocessens effektivitet och inte pa
helheten. (Womack & Jones, 2003, s. 19-21) Nér det ar enskilda foretags och processers
effektivitet som uppmuntras istéllet for helheten kan det liknas vid en traditionell
ekonomistyrning eftersom det dar ar vanligt med stora volymer da skalférdelar ofta
efterstravas. Eftersom helheten inte tas hansyn till vid framréknandet av skalfordelar for
en avskild del av vardeflodet, leder det till stora sloserier i form av exempelvis onddiga
lager och buffertar. Inom traditionell ekonomistyrning uppmuntras ocksa att utrustning
och resurser ska utnyttjas till 100 procent (det vill sdga en utnyttjandegrad pa 100
procent) eftersom det anses minska kostnaderna i forhallande till intakterna, aven om
det inte finns ett faktiskt kundbehov. Inom Lean ar malet istéllet att endast producera da
ett faktiskt kundbehov finns. (Petersson et al., 2008, s. 130).

For att effektivt kunna genomfora en forandring kravs det en djup forstaelse for hur
nuldget ser ut. Da forstaelse inte finns om nuléget ar det svart, om inte omojligt, att veta
var forbattringar bor ske i flodet. (Liker, 2004, s. 275) Nulaget maste saledes noggrant
kartlaggas for att forbattringar i vardeflodet ska kunna uppnas. Da sjélva kartlaggandet
borjar ska utgangspunkten vara den process som ar direkt lankad till kund. Detta for att
det ar kundbehovet som ska satta takten och styra ¢vriga processer i flodet. (Rother &
Shook, 1998/2004, s. 2, 10)

Da ett framtida vardeflode ska utformas finns det en rad steg som bor genomforas. Forst
maste det nuvarande tillstandet kartlaggas, efter det skapas ett kundorienterat véardeflode
och da kan ett framtida tillstand skapas. Nar det framtida tillstandet ska konstrueras ska
fragan ”Vad kan vi astadkomma med det vi redan har?” stéllas. Detta for att halla
forandringsforslagen realistiska och genomférbara samt att bdrja med att se och
genomfora de forandringar som inte krdver ytterligare investeringar. Nésta steg &r att
skapa en projektplan for forandringen och till sist ska férandringen genomféras. (Rother
& Shook, 1998/2004)

4.5. Visuell kontroll

Visuella kontroller anvands for att slGserier inte ska kunna doljas i en verksamhet. En
visuell kontroll ska pa ett enkelt visuellt satt klargora vad som &r ett normalt lage och
om nagot avviker fran det laget. Den kan berdra allt fran arbetsprocesser, verktyg,
inventarier eller information till personal som utfor ett manuellt arbete. (Liker, 2004, s.
152).
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En visuell kontroll innefattar nagon form av visuell kommunikationsutrustning vilken
genom en snabb titt berattar for medarbetaren vad som ska gdras och hur han eller hon
ligger till i sitt arbete (Liker, 2004, s. 152). Den ska ocksa beratta for andra hur
situationen ser ut och bor darmed vara sa pass enkel och tydlig att &ven de som ej ar
djupt insatta i arbetet forstar dess betydelse. Exempel pa vanliga visuella kontroller &r
andon- och takttavlor. (Womack & Jones, 2003, s. 57) Bristféllig visualisering kan leda
till oordning och sloserier eftersom manga problem da inte ar synliga, till exempel om
verktyg inte finns pa ratt plats, vad som gémmer sig bakom hogarna av lager eller om
det finns problem med ett arbetsséatt. (Liker, 2004, s. 149)

Ett verktyg for att skapa bra visuell kontroll i en verksamhet &r 5S. Metoden inkluderar
fem atgarder:

1. Sortera — Sortera foremal och behall endast det som behdvs. Féremal som
anvands ofta bor placeras dér de anvénds.

2. Strukturera — Varje foremal ska ha sin specifika plats. Samtidigt som det ar
viktigt for anvandaren att veta var foremalen &r placerade skall det dven vara latt
att se om ett foremal saknas for att pa sa satt upptacka avvikelser.

3. Systematisk stadning — Aven om stadning ar viktigt s& handlar det tredje S:et
mer om att se till att allting fungerar som det ska och ar i ordning. Det ar inte
sjdlva renheten som ar det viktiga utan stddningen ar istallet en form av
inspektion som avslojar risker, vilka skulle kunna skada kvaliteten pa produkten
eller tillverkningsprocessen.

4. Standardisera — Standardiseringen innebar utveckling av system och rutiner som
uppratthaller och kontrollerar de tre forsta S:en. Den ska pa ett enkelt satt
aterspegla de rutiner som ska utforas vid sortering, strukturering och stadning.
Standarden ska vara enkel att forsta och folja for att kunna vara uppratthallbar i
langden.

5. Sjalvdisciplin — Att bibehalla standarden kraver en standigt pagaende process for
forbattringar. Denna process innebdr fordndrade attityder bland medarbetarna
och ar darfor det svaraste momentet men samtidigt det viktigaste.

(Liker, 2004, s. 150) & (Petersson et al., 2008, s. 163-164)

Syftet med 5S 4r inte bara att ha ordning och reda, utan i grund och botten att skapa en
valorganiserad och funktionell arbetsplats. Detta anses vara ett grundkrav for att sedan
kunna standardisera arbetet och slutligen kunna eliminera de sléserier som finns i
verksamheten. (Petersson et al., 2008, s. 162)

4.6. Jamna ut arbetsbelastning

Utover vanliga sléserier, Muda, finns det ytterligare tva kategorier av aktiviteter, Muri
och Mura, som ett foretag ej bor glomma bort att arbeta med att eliminera. Med Muri
asyftas att Overbelasta personal och maskiner medan Mura innebér att inte ha ett
utjamnat flode. Att 6verbelasta medarbetare eller utrustning, det vill séga att ej arbeta
balanserat over de olika resurserna, kan orsaka sékerhetsproblem fér medarbetarna,
forslitning av maskiner och kvalitetsproblem samt defekter bland produkter. (Liker,
2004, s. 114-115)

23



En utjamning av flodet innebér att planeringsmassigt jamna ut beldggningen over tiden.
Utjamnat flode ar en grundldggande forutséttning vid implementering av Lean eftersom
det krévs en jdmn produktionsvolym per tidsenhet for att effektivt kunna takta flodet.
Da flodet ar utjamnat fas ett jamnt och harmoniskt arbetstempo, vilket paverkar
kvaliteten positivt. Det skapar &ven forutsattningar for att med tiden anpassa resurser
efter det radande behovet och pa sa satt fa ett hogt resursutnyttjande. (Petersson et al.,
2008, s. 34)

Utjamnat flode uppnas dels med avseende pa volym, dels med avseende pa arbets-
innehall och det &r av stor vikt att bada aspekterna beaktas for att fa en effektiv
utjamning. Utjamning med avseende pa volymen innebér att planera sa att samma antal
artiklar standigt ska tillverkas per tidsenhet, det vill sdga enligt en takt, medan
utjamning med avseende pa arbetsinnehall syftar pa att fa en jamn mix av olika produkt-
varianter genom ett fléde. Eftersom olika produktvarianter kan vara olika resurs-
kravande &r det viktigt att de sekvenslaggs med malet att fa ett regelbundet resursbehov.
Da efterfragan varierar over tiden, vilket ar fallet i manga verksamheter, kravs nagon
form av buffert for att klara av variationerna. Vid utnyttjande av en buffert kan en jamn
produktionstakt uppnas trots att variationer finns i in- och utflode, vilket illustreras av
figur 5. En buffert behover inte vara ett fysiskt lager utan kan exempelvis vid
kundorderproduktion besta av en orderbok. (Petersson et al., 2008, s. 34-37)

TNy N—

Orderkd Leverans-
buffert

Variation i orderingang Produktionstakt Variation i leverans

Figur 5 - Utjadmnat flode (Petersson et al., 2008, s. 35)

Om flodet ej ar utjamnat skapar det variationer i forbrukningen av ingaende artiklar.
Eftersom bestéllningar av ingaende artiklar ofta gors i batcher leder det till kraftiga
variationer i efterfragan hos leverantorer, vilka da skapar stora buffertar for att klara av
variationerna. Da leverantoren i sin tur bestaller sina ingaende artiklar fran nagon annan
sa Okar hela tiden behovet av buffertar bakat i kedjan. Detta oonskade resultat av ett
icke utjamnat flode brukar bendmnas bullwhipeffekten. (Liker, 2004, s. 117-118)

4.7. Jidoka

Jidoka &r ett japanskt begrepp vars innebord ar att en medarbetare aldrig ska lata en
defekt produkt passera sin station samt att frikoppla manniskor fran maskiner (Liker,
2004, s. 32). Jidoka bestar av tva huvudprinciper, vilka ar inbyggd kvalitet samt att
stoppa vid fel (Petersson et al., 2008, s. 48).

Inbyggd kvalitet ska sakerstalla att allt gors ratt frdn borjan och motverka att
felaktigheter uppstar (Liker, 2004, s. 129). For att ha en kvalitetssakrad process ar det
viktigt att skapa forutsattningar for detta genom att ge samtliga medarbetare den réatta
kompetensen. Om processen istéllet ar automatisk betyder det att en korrigerande atgérd
automatiskt ska starta dd avvikelser uppstar. Motsatsen till inbyggd kvalitet ar att
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behtva kontrollera kvaliteten i efterhand genom exempelvis separata kontrollstationer.
Da kontroller sker pa detta satt leder det till en icke Onskvard fordréjning i
aterkopplingen mellan intraffandet av avvikelser och tillfallet da dessa upptécks.
(Petersson et al., 2008, 48)

Att gora ratt fran borjan ar en del av inbyggd kvalitet, vilket underlattas av att Poka-
Yoke-anordningar anvands (Petersson et al., 2008, 48). Poka-Yoke &r en japansk term
och asyftar l6sningar dar det ar i princip omojligt for en méanniska att gora fel. (Liker,
2004, s. 133) Exempel pa Poka-Yoke-anordningar ar:

1. Om fel material anvands ska det inte passa in i maskinen.

2. Nar nagot steg gloms i flodet ska nasta process ej kunna pabdrjas.

3. Geometrisk utformning av detaljer for att gora det omgjligt att montera dessa
fel, vilket exemplifieras i figur 6.
(Liker, 2004, s. 122) & (Petersson et al., 2008, s. 48)

Figur 6 - Exempel pa Poka-Yoke-16sning (Petersson et al., 2008, s. 49)

For manga arbetssatt kan det vara svart att hitta 16sningar dar det ar omojligt att géra fel.
Det ar da onskvart att dven pa andra satt underlatta att det blir latt att gora ratt genom till
exempel utformningen av arbetsplats och flodet. (Petersson et al., 2008, s. 49)

Arbetet med att gora ratt fran borjan underlattas dven av att det ar tydligt vem som é&r
nésta steg i foradlingskedjan, det vill sdga vem som &r kund. Om det dessutom &r korta
fysiska avstand mellan leverantor och kund genom utformningen av flodet skapar det
gynnsamma  forutsattningar for en snabb  kvalitetsaterkoppling och  storre
ansvarskénnande hos leverantoren. (Petersson et al., 2008, s. 48)

Den andra huvudprincipen inom Jidoka, att stoppa vid fel, ar &ven den av stor vikt
eftersom da processen ej stoppas direkt nar fel upptéacks finns en risk att felet upprepas
pa flera produkter innan det atgardas. | manga fall ar det inte mojligt att direkt hitta en
langsiktig I6sning pa felet innan produktionen aterupptas. Dock bor en tillfallig 16sning
som sakerstaller att felaktigheter inte gar vidare i flodet tas i bruk fore en ateruppstart.
(Petersson et al., 2008, s. 50)

4.8. Forbrukningsstyrd produktion

En metod att styra flodet efter kundbehov &r Just-In-Time (Petersson et al., 2008, s.
123). Kunden behdver inte alltid vara foretagets slutkund utan likaval vara en intern
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kund eller nésta steg i processen. En omformulering av Just-In-Time pa svenska ar ratt
detalj i ratt antal vid ratt tidpunkt. (Petersson et al., 2008, s. 38) Da ritt detaljer i ratt
antal anlander vid ratt tidpunkt ger det mojligheter att producera i sma partistorlekar och
med korta ledtider. Det ger ocksd en mojlighet att snabbt svara pa forandringar i
efterfragan och en minskad niva av produkter i arbete. (Liker, 2004, s. 23)

En effektiv metod for att fa ratt detalj i ratt antal vid ratt tidpunkt ar att anvanda sig av
ett dragande system, sa kallat pull-system. Med ett pull-system menas att leverans inte
sker forran ett behov har signalerats och genom detta undviker ett foretag att producera
sadant som kunden inte vill ha. (Liker, 2004, s. 108). Genom att produktion ej startar
innan ett behov signalerats av efterfljande process gar informationen saledes bakat i
kedjan (se figur 7). Detta gor att leveranserna blir mer forlatande mot stérningar
eftersom de inte enbart ar beroende av behovet pa slutprodukten eller prognoser utan pa
det verkliga behovet for den specifika detaljen. Om en process stannar och artiklar inte
forbrukas kommer inget behov att signaleras bakat i forbrukningskedjan. O6nskade
buffertar och lager kommer da att undvikas. (Petersson et al., 2008, s. 44-45)

i ﬂf['[\:glt—i_o—_nﬂs ﬁrﬁq  p—

™ i 3 -

[ Process A ) )[ Process B ] >( Process CJ }

Figur 7 - Pull-system (Petersson et al., 2008, s. 44)

En variant av pull-system som ofta anvands &r Kanban, vilket ar ett japanskt begrepp
och betyder kort eller synligt bevis. Dock behéver det inte alltid representeras av ett kort
utan kan lika garna vara en tom lastbarare, ljussignal eller markering pa golvet. Kanban
fungerar effektivast da forutsattningarna ar jamn och hog efterfrdgan, korta
ateranskaffningstider och fysiskt sma artiklar. (Petersson et al., 2008, s. 45)

En takttid bidrar till att skapa ett enstycksflode. Ett sadant flode karakteriseras av att
produktionen tillverkar en artikel i taget, vilket & motsatsen till en traditionell
massproduktion dar flera artiklar tillverkas i partier. Fordelarna med enstycksflode ar
foljande:

1. Inbyggd kvalitet — | ett enstycksflode blir det mycket enklare att bygga in
kvalitet. Varje medarbetare har ett eget ansvar att inspektera det utforda arbetet.
Om avvikelser trots det uppstar kommer de att upptackas relativt omgaende och
kan da aterkopplas till medarbetaren i realtid.

2. Skapar verklig flexibilitet — Enstycksflode skapar en storre flexibilitet vid
forandrad efterfragan om ledtiden ar kort.

3. Skapar hogre produktivitet — Ett enstycksflodes icke vérdeskapande tid ar
relativt den traditionella massproduktionen betydligt mindre. Det &r ocksa
enklare att se dessa icke vardeskapande aktiviteter och darmed hdja
produktiviteten.
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4. Skapar ledig golvyta — Relativt en funktionell verkstad tar den flédesorienterade
produktionen inte upp lika mycket golvyta genom exempelvis lager. Att pa ett
effektivare sétt anvanda golvytan eliminerar ofta behovet av att kopa eller bygga
mer kapacitet i form av yta.

5. Okar sdkerheten — Under en och samma tidpunkt kommer mindre mangder
material att transporteras i fabriken jamfort med massproduktion. Det betyder att
mindre forpackningar eller pallar med material flyttas samtidigt och pa sa satt
minskas behovet av gaffeltruckar, som idag star for en stor del av olyckorna
inom en verksamhets produktion.

6. Okar moralen — | ett enstycksflode utdvar medarbetarna mer vardeskapande tid
vilket &r direkt synbart. Darmed Okar moralen och motivationen bland
medarbetarna.

7. Minskar lagerkostnaderna — Kapital frigors da det inte ar bundet i lager,
samtidigt som det borttagna lagrets hanteringskostnader elimineras. Aven
inkuransen minskar.

(Liker, 2004, s. 95-96)

4.9. Standiga forbattringar

Den japanska termen for standiga forbattringar ar Kaizen. Inom Kaizen innefattas
samtliga forbattringar, oavsett storleken pa dessa. Syftet med forbattringarna ar att na ett
av malen inom Lean, vilket ar att eliminera samtliga slGserier som ej tillfor nagot varde
for kunden. Kaizen ar en filosofi for att uppna perfektion och en metod for att bibehalla
grundfilosofierna i det dagliga arbetet. (Liker, 2004, s. 24)

4.10. Respekt for medarbetare

Vid en implementering av, men dven allmént vid arbete med, Lean ar det viktigt att
bygga fortroende och respektera medarbetarna inom ett foretag. Det kan till exempel
handla om att ge medarbetarna fOrutsattningar att utféra ett arbete eller att efter en
effektivisering forsoka hitta nya omraden dar foretaget har nytta av deras kompetens,
istallet fOr att reducera bemanningen.(Liker, 2004, s. 74-77)
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5. Scanias Produktionssystem (SPS)

Foljande kapitel innefattar en beskrivning av Scanias Produktionssystem, SPS.
Rubriceringen i kapitlet baseras pa de begrepp som ingar inom SPS. All informationen
grundas pa internt material fran Scania (SPS Office, 2007), dock gors hanvisningar till
de teoretiska begreppen for att pa sa satt knyta ihop begreppen inom SPS med teorin.

Sedan bérjan av nittiotalet har Scania haft ett ndra samarbete med fordonstillverkaren
Toyota. Da Toyota &r ett av varldens mest produktiva foretag skapades SPS med en nara
anknytning till Toyotas produktionssystem (TPS). TPS &r grunden for den allmént
erkanda produktionsteorin Lean. Darmed ar SPS inte en egentolkning av Lean fran
Scanias sida, utan en utveckling och anpassning av TPS for att gynna den egna
produktionsverksamheten. Likt TPS och manga andra produktionssystem visualiseras
SPS i form av ett hus, vilket kan ses i figur 8.

Stindiga forbattringar

Prioritering

1. Sakerhet/Miljo
2. Kvalitet

3. Leverans

4. Ekonomi

on

produ

Rétt fran mig

Forbrukningsstyrd

Normallage - Standardiserat arbetssatt

Utjamnat Balanserat Visuelt
Standardisering Takt flode flode isu Realtid

Respekt for Eliminering av
individen sloseri

TXO0O0DP>0OMr

Kunden forst

Figur 8 - SPS-huset

SPS-huset utgdrs av de tre grundldggande byggstenarna varderingar, principer och
prioriteringar, vilka ar tatt ssmmanflatade och samverkar pa ett 6msesidigt satt. Husets
grund bestar av Scanias varderingar, vilka ar Kunden forst, Respekt for individen och
Eliminering av sloseri. Vaggar och tak utgdrs av Scanias fyra principer Normallage —
Standardiserat arbetssatt, Ratt fran mig, Forbrukningsstyrd produktion och Standiga
forbattringar. 1 mitten av huset finns ett fonster med Scanias gemensamma
prioriteringar, vars ordning ar foljande:

Sakerhet/miljo
Kvalitet
Leverans
Ekonomi

NS =
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Utanfor huset finns ledarskapet symboliserat. For att innehallet i alla tre byggstenar i
SPS-huset 6verhuvudtaget ska fungera tillsammans kravs ett aktivt ledarskap som
stddjer och uppmuntrar arbete enligt SPS. Det & med andra ord viktigt att en ledare l&r
ut de vérderingar, principer och prioriteringar som samtliga medarbetares arbetssétt ska
baseras pa.

5.1. Varderingar

Vérderingarna som utgor grunden i SPS-huset avspeglar de gemensamma vérderingar
som finns inom Scania. Varderingarna &r en tydlig del av foretagskulturen och praglar
det dagliga arbetet inom foretaget. Symboliken i att varderingarna ar grunden foér huset
ar att det &r grunden i SPS. De tre varderingarna inom SPS &r Kunden férst, Respekt for
individen och Eliminering av sloseri.

Kunden forst innebar att kunden ska vara i fokus bade vid arbetet och beslutsfattande.
Vikten av att utga fran kundens behov, vilket beskrivs i kapitel 4.4, innefattas darmed i
varderingen Kunden forst. Kundbegreppet innefattar inte enbart de kunder som koper
foretagets produkter, slutkunden, utan dven interna kunder exempelvis i form av nasta
lank i produktionskedjan, vilket stiammer in pa beskrivningen av kunden i kapitel 4.4.

Scania kraver att alla anstéllda respekterar varandra, vilket ar en del av Respekt for
individen. Det ska finnas en dmsesidig respekt mellan chefer och samtliga medarbetare,
dar alla ska ha mojlighet till personlig utveckling utifran sina individuella
forutsattningar. Att bygga fortroende och respektera medarbetarna ar grundstommen i
Respekt for individen (se kapitel 4.10).

Den sista av de tre véarderingarna inom SPS &r Eliminering av sloserier, vilket &r ett av
malen inom Lean (se kapitel 4.9). Eliminering av sloserier anvands for att starka
konkurrenskraften och bli av med sadant som ej skapar nagot varde. Inom SPS anvands
atta kategorier av sloserier. Kategorierna och tolkningen av dessa ar detsamma som i
kapitel 4.4:

Overproduktion

Vantan

Onddiga transporter

Overarbete

Onddiga lager

Onddiga rorelser och forflyttningar
Produktion av defekta produkter
Outnyttjad kompetens

NN E

Inom SPS anvénds metoden 5S (se kapital 4.5) for att arbeta med att eliminera dessa
sloserier. En stor anledning till anvdndandet av 5S &r att ordning och reda anses vara en
forutsattning for att kunna arbeta effektivt och uppnad principen Normallage -
Standardiserat arbetssatt.
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5.2. Principer

Principerna inom SPS ér till for att vagleda vid beslutsfattande. Utifran det tankesatt
som principerna ska generera, véljs ratt metod, det vill séga rétt tanke ska skapa ratt
arbetssatt.

5.2.1. Normallage — standardiserat arbetssatt

Normallaget &r en vésentlig del i SPS, om det inte fanns ett normalldge skulle det inte
ga att se nar nagot avviker fran det normala. Vidare utgér normallaget dven grunden for
att kunna forbattra och effektivisera en verksamhet eftersom en avvikelse fran
normalléget skapar ett behov av forbattringar. Vid avsaknad av ett normallége finns det
ingen utgangspunkt for forbattringsarbete och saledes kan inget effektiviseras. Principen
Normallage - standardiserat arbetssatt utgérs av de sex underprinciperna
Standardisering, Takt, Utjamnat fléde, Balanserat flode, Visuellt och Realtid.

5.2.1.1. Standardisering

Inom SPS anses standardisering, som finns beskrivet i kapitel 4.2, vara en viktig
underprincip for att uppna ett normallage da standarden talar om vad och hur en arbets-
uppgift ska utféras. En standard mojliggér darmed att ett arbete utfors likadant hela
tiden. Dock pagar arbetet med att forbattra standarder kontinuerligt, standarden ska
beskriva den béasta etablerade och Overenskomna arbetsmetoden. Nagra av de
grundlaggande syftena med standarder é&r:

Skapa forutsattningar for hog sakerhet och kvalitet.
Sdakra att arbetet hinner utforas inom takttiden.

En grund till forbattringsarbete.

Visualisera slOserier.

Ett verktyg for upplarning av nyanstéllda.

agrwdE

Figur 9 beskriver det tillvagagangssatt som anvands inom SPS da en avvikelse uppstar.

Finns standard? |
l— 18— lif”?—”ﬁi—[

Féljt standard? j Skapa standard )
r Ja — laf H?— Mej

Forbattra standard | Utbilda pa standard |

Figur 9 - Awvikelsehantering
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Den forsta fragan som ska stéllas ar ”Finns standard?” ar svaret ja ar nasta fraga "Foljt
standard?” och sa vidare. Anvandandet av dessa fragor vid avvikelsehantering finns
aven beskrivet i teorin i kapitel 4.2.1.

5.2.1.2. Takt

Definitionen av takt som finns beskriven i kapitel 4.3 anvdnds inom SPS. Scania
anvander takt for att bland annat undvika overproduktion genom att ett taktat system
kanner av efterfragan i hela flodet. Takten ger aven en mojlighet att konstant veta hur
val i fas arbetet ligger och det blir dven enklare att upptécka avvikelser och onédiga
arbetsmoment.

5.2.1.3. Balanserat fléde

For att bland annat undvika att Overbelasta personal, se kapitel 4.6, finns i SPS
underprincipen Balanserat flode. Balansering av flodet innebar att arbetsinnehallet
fordelas jamt over de tillgangliga resurserna. Déarmed skapas en jamn och hdg
belaggningsgrad i produktionen sa att en optimering av kapaciteten och en hdg
effektivitet kan nas.

5.2.1.4. Utjamnat fléde

Med Utjamnat flode, som beskrivs utforligt i kapitel 4.6, asyftar Scania att fordela de
arbetskravande enheterna 6ver tid for att skapa majlighet att planera verksamheten sa att
resurserna kan utnyttjas pa ett effektivt satt. For att kunna jamna ut flodet inom
verksamheten anvénder Scania sin orderkd samt leveransklara fordon som buffert mot
de olika delarna i flodet.

5.2.1.5. Visuellt

For att stddja Normall&get finns underprincipen Visuellt, vars syfte ar att synliggora hur
nuldget ar gentemot normallaget. Det ska med andra ord vara tydligt om en situation
avviker fran normallaget sa att det snabbt kan korrigeras. Inom underprincipen Visuellt
innefattas de visuella kontroller som finns beskrivna i kapitel 4.5. En visuell kontroll
ska ge en enkel och tydlig information som &r lattillganglig sa att informationen snabbt
kan anvandas for att se om avvikelser uppstar. For att kunna reagera pa avvikelser i
realtid ar det ocksa viktigt att produktionsflodena &r enkla, raka, visuella och
overblickbara. Exempel pa visualisering ar ljud- och ljussignaler dar en effektiv
visualisering gar snabbt att se och tolka.

5.2.1.6. Realtid

| kapitel 4 ndmns behovet av ett snabbt agerande vid exempelvis upptackt av avvikelser,
vilket inom SPS innefattas av underprincipen Realtid, som avser att reagera och agera
direkt. Information ar en farskvara och det ar darfor viktigt att denna aterkopplas till
berorda parter sa fort som mojligt. | arbetet med att finna orsaker vid avvikelser &r det
extra viktigt med omedelbar aterkoppling, eftersom informationen forsvinner med tiden,
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vilket gor analysarbetet svarare. Aven da det ej finns majlighet att genomféra analys-
arbetet kring en avvikelse i realtid ar det av stor vikt att informationen séakras
omedelbart i den man det ar utférbart, exempelvis genom fotografier. En avvikelse ska
dock alltid kortsiktigt korrigeras i realtid for att kunden ej ska bli lidande.

5.2.2. Ratt fran mig

Kvalitetsarbetet inom SPS har sin grundstomme i huvudprincipen Ratt fran mig. Det
innebdr att inte ta emot, tillféra eller lamna vidare avvikelser till kund. Med kund avses
nasta tillverkningssteg i produktionskedjan. Ratt fran mig bygger pa att korrigerande
atgarder ska startas direkt da en avvikelse upptacks.

Det kan i vissa fall finnas ett behov av att stoppa processen for att kunna faststalla
orsaken till avvikelsen, vilket &r en del av Jidoka som beskrivs i kapitel 4.7. Inom SPS
anses det finnas flertalet positiva effekter av att stoppa vid fel. Nagra av dessa ar:

Orsak och verkan kan identifieras och korrigerande atgérder sattas in.
Efterfoljande produktionsled slipper slseri i form av onodigt arbete.
Gomda problem blir synliga.

Kvaliteten forbattras ytterligare.

NS

Den andra huvudprincipen i Jidoka, inbyggd kvalitet, innefattas &aven den i
beskrivningen av Ratt fran mig. Scania arbetar successivt med att forandra standarder
och utrustning sa att en kvalitetssakring blir inbyggd i dem. En kvalitetssakring kan
exempelvis bestd av att en maskin stannar om en artikel har en avvikelse, en standard
for manuellt arbete som gor det latt att gora ratt och att en produkt ar konstruerad sa att
den inte gar att montera felaktigt. For att underlatta arbetet med Rétt fran mig och for att
varje individ ska kunna se om Rétt fran mig vidbehalls anvands visuella stod. Det ar en
del i att det ska vara l&tt att gora réatt som tidigare ndmndes.

5.2.3. Forbrukningsstyrd produktion

Inom SPS &r Forbrukningsstyrd produktion den tredje av huvudprinciperna. Genom
forbrukningsstyrd produktion undviks sldserier i form av 6verproduktion genom att det
aldrig tillverkas mer dn vad nésta tillverkningssteg har behov av. For att forbruknings-
styrd produktion ska vara effektivt kravs sma partistorlekar och korta genomloppstider.
Da partistorlekarna ar sma kan produktion ske mot det aktuella kundbehovet utan att
skapa lang vantan pa de kvarstaende artiklarna i partiet. Sma partistorlekar stéller dock
hoga krav pa att snabbt kunna stéalla om produktionen. En viktig del i Férbrukningsstyrd
produktion ar att ha en standig aterkoppling av information mellan olika processer.
Denna tolkning av Forbrukningsstyrd produktion stimmer val 6verens med teorin som
finns beskriven i kapitel 4.8.

5.2.4. Standiga forbattringar

Standiga forbattringar som finns beskrivet i kapitel 4.9, har en central roll inom SPS. |
SPS-huset visualiseras detta genom att Standiga forbattringar ar taket. Syftet med
Standiga forbattringar ar att standigt arbeta med att eliminera sldserier och ar ett krav
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for att atgarda avvikelser fran normallaget sa att dessa inte aterkommer. Det &r dven en
metod for att utmana och vidareutveckla radande normallage genom att eliminera de
sloserier som finns beskrivna i kapitel 4.4. For att ta till vara pa verksamhetens samlade
kunskap och kompetens har forbattringsgrupper, vilka ar grupp bestdende av
medarbetare som ansvarar for att forbattra sin arbetsprocess, en viktig roll i arbetet med
stdndiga forbéttringar.

5.3. Prioriteringar

Prioriteringarna finns till for att alla anstéllda ska kunna anvénda sig av rétt prioritets-
ordning vid beslutsfattande. Prioritetsordningen &r, som dven namnts i inledningen av
kapitel 5, féljande:

Sakerhet/miljo
Kvalitet
Leverans
Ekonomi

P

Dock bor det tilldggas att alla prioriteringar normalt sett ska ske samtidigt, det vill sdga
arbete ska bedrivas sakert med hog kvalitet och leveranssdkerhet samt till ett
konkurrenskraftigt pris som medfor hog I6nsamhet. Prioritetsordningen finns endast till
for att kunna styra vid onormalt lage néar prioriteringarna star emot varandra.

5.4. Ledarskapsprinciper

Utifran varderingarna inom Scania har foretaget enats om fem stycken ledarskaps-
principer som ska vara utgangspunkten for allt ledarskap. Dessa fem punkter &r:

Samordna men arbeta sjalvstandigt — ta ansvar.
Arbeta med detaljerna och forsta sammanhanget.
Agera nu — tank langsiktigt.

Bygg kunnande genom kontinuerligt larande.
Stimulera till engagemang genom delaktighet.

agrwdE

Ledarskapsprinciperna fungerar som vagledning inom ledarskap bade for chefer och for
medarbetare. Utgangspunkten i ledarskapet ska vara lagarbete, i ett fungerande lag har
alla tydligt definierade arbetsuppgifter och gruppens kapacitet beror pa hur val de
samverkar. Eftersom avvikelser ska ses som kunskap som leder till forbattringar &r det
viktigt att ledarskapet uppmuntrar att det signaleras nar problem uppstar sa att dessa
tydligt lyfts fram. Det &r &ven ledarens uppgift att skapa en bra miljé for forbattrings-
grupper och ge dem det stod som behdvs for att kunna utveckla verksamheten. For att
uppna ett effektivt ledarskap maste det finnas intresse for detaljer och en forstaelse for
arbetet, dock behdver ledaren sjalv inte ha all detaljkunskap men ska efterfraga den hos
sin grupp samt forsta dess vikt. Genom att ta rollen som en stottande coach i
verksamheten ska en ledare ocksa bidra till att bade utveckla samarbetet i gruppen och
de enskilda individernas yrkeskunskap.
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5.5. Metodstyrning

Metodstyrning ar det verktyg som anvands for att knyta ihop alla begrepp inom SPS och
implementera dessa sa att verksamheten styrs pa ett dnskvart satt. Detta astadkoms
genom att arbetsmetoder utvecklas pa basis av de principer och varderingar som finns,
dessutom tas hénsyn till prioritetsordningen. Metodstyrning symboliseras i figur 10.

Varderingar

Stabila over tid

' PRINCIPER /
SN b A

4 METODER |/

Utveckla ett satt

’/ ' att géra saker \\
ESULTAT

~J Férbattras standigt /
' nér vi jobbar ratt

Figur 10 - Metodstyrning (SPS Office 2007, s.8)

| metodstyrning laggs fokus pa vilka metoder som genererar ett visst resultat och inte
enbart pa resultatet i sig, vilket ar fallet i sa kallad resultatstyrning. Om resultatet inte
blir som onskat vid metodstyrning leder det till att metoderna som anvands maste
utvarderas och forbattras. Fokus ligger pa hur arbetet sker och att det bedrivs enligt de
principer och varderingar som finns. Metodstyrning kan implementeras pa delar av
processer sa lange hansyn tas till alla principer och varderingar som finns. SPS behdver
med andra ord inte genomfdras pa en hel process pa en och samma gang utan det kan
ske gradvis. Efter implementering kravs ett standigt forbattringsarbete for att utveckla
och se till att metoderna &r effektiva och féljer samtliga principer, varderingar och
prioriteringar.
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6. Teknikorganisationen (MST)

| detta empirikapitel beskrivs MST, vilket innefattar en allmén beskrivning av MST och
teknikernas arbete samt en specifik redogdrelse for produkt- respektive process-
teknikerna. Tva separata underkapitel beskriver dels kunskapen om SPS, dels
ledarskapet inom MST. Informationen i detta kapitel ar hamtad fran intervjuer med
tekniker och chefer inom MST, fran verkstadspraktik och Gvriga observationer som
genomforts under examensarbetet.

Som beskrevs i kapitel 2.3 & MST teknikorganisationen vid Scania Chassi, vilken
verkar som produkt- respektive processtekniskt stod for buss- respektive lastbilschassi-
monteringen. MST utgors till storsta del av produkt- och processtekniker och varje
tekniker stéttar varsitt omrade inom monteringen.

Né&stan alla arbetsuppgifter en tekniker utfor involverar en rad olika funktioner inom
Scania, vilket i figur 11 visualiseras genom tre fiktiva arbetsuppgifter i form av tre
flodespilar. | ett helhetsperspektiv har varje arbetsuppgift ett utgangslage (order) och en
slutkund (produkt). For teknikerna &r slutkunden oftast monteringen, exempelvis vid
ink6p av nya maskiner och fdrandringar i monteringsanvisningen, eller Chassis
ledningsgrupp, exempelvis vid Daglig styrning (se kapitel 7.1.2). En arbetsuppgift
startas alltid utav nagon form av behov vilket resulterar i en order. Ordern kommer att
behandlas pa olika vis vid olika funktioner inom Scania, vilka i figuren symboliseras av
tre rektanglar, for att sedan resultera i en fardig produkt for slutkunden. Antalet
funktioner som ar inblandade varierar beroende pa vilken typ av order som inkommer.
Exempelvis, for att skapa en slutprodukt till monteringen, kan funktioner som arbetar
med en order vara konstruktion, inkép och MST, vilket kan ses i figur 11.

Tillganglig tid: 40 hiv 40 hiv 40 hiv

Exempelvis Exempelvis

konstruktor inképare Tekniker
Order A | > Produkt A
OrderB | > Produkt B
OrderC | > Produkt C
Utnyttjandegrad: 100 % 100 % 100 %

Figur 11 - Fiktivt exempel pa tre arbetsprocesser for en tekniker.

Alla arbetsuppgifter en tekniker inom MST har inkluderas inom dess rektangel i figur
11. Om en tekniker har en utnyttjandegrad pa 100 procent innebar det att han eller hon
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arbetar alla 40 timmar som finns tillgdngliga per vecka. Trianglarna i figur 11
representerar lager dér produkten ej bearbetas.

Intervjuerna pavisade att kommunikationen mellan tekniker och andra funktioner kunde
vara béttre. Eftersom olika funktioners chefer prioriterade arbetsuppgifter olika, kunde
arbetsuppgifter fa ligga en langre eller kortare tid i véantan pa att bli utforda vid varje
avdelning. Vid Chassi forsokte ledningsgruppen motverka detta genom att cheferna
tillsammans satte en gemensam prioriteringsordning av arbetsuppgifter, dock skapades
anda lager mellan funktioner.

Den méngd arbete som skulle utforas av varje tekniker under en dag var inte bestdmd,
vilket medforde att arbetstiden fylldes ut till 200 procent, oavsett hur viktiga uppgifterna
som utfordes i slutet av varje arbetsdag var. Vid intervjuerna papekades att avsaknaden
av standarderna for arbetena bidrog till att den vardeskapande tiden inte var optimerad.

6.1. Produkttekniker

Vanliga arbetsuppgifter fér en produkttekniker ar beredningsarbete och stéttning av
montoérernas arbete vid monteringslinan. Beredningsarbetet innebdr att gora
forandringar i monteringsanvisningen vilken beskriver for montdren vilka artiklar som
ska inga vid monteringen av chassiet. Det ska dock inte forvaxlas med en metod-
standard som beskriver hur arbetsuppgiften ska utfoéras. Vid produktférandringar eller
nyintroduktion av artiklar som ingar vid chassimonteringen maste monteringsanvisning
andras. Produktteknikerns uppgift ar att efter order, vilken kallas for PtCO (Product
Change Order), fran konstruktionsavdelningen andra i monteringsanvisningen sa att en
korrekt anvisning finns tillganglig for montoren da produktférandringen ska
genomforas. Datumet nér en produktforandring ska vara klar styr deadline for en PtCO.
Genom intervjuerna framkom det att PtCO-arbetets belastning varierade beroende pa
tidpunkt. Exempelvis var nyintroduktionerna alltid fler i bérjan av en manad vilket
ledde till storre belastning an under resterande delen av manaden. Vissa monterings-
omraden hade ocksa fler nyintroduktioner dn andra vilket ledde till en ojamn arbets-
belastning for olika produkttekniker. Den har ovissheten ansag de flesta produkttekniker
vara hanterbar men kunde ibland leda till stress.

D& montorer stoter pa problem rérande artiklar som ska monteras pa chassiet ar det
produktteknikerns uppgift att stotta dem genom att 16sa problemet. Det kan till exempel
réra sig om att komponenter monteras i fel ordning pa grund av felaktig monterings-
anvisning, eller att artiklarnas passform inte stdammer 6verens med chassiet. Produkt-
teknikernas forsta atgard ar att stotta montérerna med att kortsiktigt losa det akuta
problemet som har uppstatt, av teknikerna ofta kallat brandslackning. Sedan ar det
produktteknikerns uppgift att ta reda pa anledningen till varfor problemet uppstod och
slutligen skapa en langsiktig 16sning som gor att det aldrig mer uppstar. Detta innebar
ofta kontakt med de andra monteringsanldggningarna som Scania har runt om i vérlden
for att hora efter om de har upplevt samma problem. Om problemet har sin uppkomst
hos en annan produktteknikers avdelning ar det produktteknikerns ansvar att formedla
detta till den avdelningen sa att de kan atgarda problemet och komma pa en langsiktig
I6sning. Manga produkttekniker anser att brandsléackningen ar ett jobbigt inslag i arbetet
eftersom vad som helst kan handa nar som helst. Den skapar i och med det en osdkerhet
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som bidrar till att dvriga arbetsuppgifter blir lidande och bidrar ofta till att manga
produkttekniker behdver jobba Gvertid.

Produktteknikernas arbetsuppgifter vid buss- och lastbilsavdelningen &r likartade, dock
skiljde sig ibland sjélva utforandet av arbetet under examensarbetets observationer. Alla
produkttekniker inleder arbetsdagen med att skriva ut monteringens avvikelse-
rapportering for gardagen. Dessa ska rapporteras vid den Dagliga styrningen som sker
ute i monteringen tillsammans med omradets processtekniker, produktionsledare och
produktionssamordnare. Dessa moten utfordes kontinuerligt vid lastbilsavdelningen
under examensarbetets tidsperiod, men sporadiskt pa bussavdelningen. Vidare har bada
produktteknikergrupperna ett morgonmdéte med de andra produktteknikerna i gruppen.
For lastbilsavdelningen &gde detta mdéte rum klockan 8.00 och for bussavdelningen
klockan 7.40. P4 morgonmotet ar tanken att produktteknikerna ska ga igenom sina
awvvikelser, diskutera aktuella h&ndelser och informera varandra om de kommer att
behova hjalp med sitt arbete under dagen. Rapporteringen av siffror och diskussionerna
om dagens handelser fungerade bra for bada grupperna medan forfragningar om hjalp
varierade beroende pa individ. Det observerades att forfragningar om hjalp ofta var
baserade pa en magkansla hos produktteknikerna och vid intervjuer framgick att manga
produkttekniker inte visste nar det var acceptabelt att frdga om hjélp. Orsaken var bland
annat att produktteknikerna inte hade kunskap om hur stor arbetsbelastningen var hos de
andra produktteknikerna. Istallet for att fraga om hjalp ansags det vara battre att till
exempel jobba Gvertid. Som tidigare papekats skiljde sig arbetsséttet mellan buss- och
lastbilsavdelningen, men det fanns &ven skillnader mellan hur arbetsuppgifter utférdes
mellan produktteknikerna inom respektive avdelning. Exempelvis utforde vissa
produkttekniker arbetsuppgifter sa fort de inkom, medan andra arbetade sa nara deadline
som mojligt.

6.2. Processtekniker

Exempel pa praktiska arbetsuppgifter som ar gemensamma for alla processtekniker vid
Chassi ar inkop och installation av maskiner och verktyg som montdrerna behover for
att montera. Da ett behov uppstar av ny utrustning vid monteringen ansvarar process-
teknikern for att uppfylla det. Detta innebér att satta upp kraven for nyinstallationen, ta
kontakt med leverantorer och Gvervaka installationen. Slutligen maste en uppféljning
ske for att kontrollera att kraven som sattes upp i boérjan har uppfyllts. Process-
teknikerna hjalper aven till med, som namnet antyder, moment som ror arbetsprocessen
I monteringen, framforallt ombalansering av stationer. Detta inneb&r att balansera
arbetsuppgifter mellan stationer med malet att alla stationer ska ha en likvérdig arbets-
borda. Vid en forandring av takten i monteringen lagger processteknikerna i stort sett all
sin arbetstid pa att balansera om montorernas arbetsuppgifter.

Aven om chassierna som monteras vid respektive avdelning (buss- och lastbil) &r olika,
ar arbetsuppgifterna som processteknikerna ska utféra ungefar desamma. Dock de utfors
de ibland, likt produktteknikerna, olika mellan buss- och lastbilsavdelningen. Det éar
processteknikerns uppgift att varje morgon skriva ut monteringens stopptider fran
gardagen for att sedan rapportera dessa vid den Dagliga styrningen. Som beskrevs i
foregaende kapitel genomfors dock inte den Dagliga styrningen kontinuerligt vid buss-
avdelningen. Liksom produktteknikerna hade processteknikerna ett morgonméte med
sin teknikergrupp, klockan 8.00 for lastbilsavdelningen och 7.50 for bussavdelningen.
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Dessa moéten liknar produktteknikernas morgonmoten, det vill séga att det ges utrymme
for att fraga om hjalp, de diskuterar aktuella handelser och istallet for produkt-
teknikernas avvikelsehantering rapporteras stopptider. For bade buss- och lastbils-
avdelningen fungerade de tva sista punkterna bra medan att fraga om hjalp enligt bada
processteknikergrupperna fungerade samre. Precis som produktteknikerna ansag de
flesta processteknikerna att det var svart att veta hur stor arbetshelastningen var for de
andra processteknikerna. Ytterligare en likhet med produktteknikerna var att det fanns
skillnader i hur arbetsuppgifter utfordes av olika processtekniker inom samma
avdelning. Detta beror pa att det for de bada teknikergrupperna finns fa metodstandarder
framtagna for hur arbetsuppgifter ska genomforas.

Processteknikerna ar aven ansvariga for montdrernas olika rollers mentorskap. Att
montorerna har en roll innebér att de ar ansvariga for nagonting speciellt inom deras
monteringsomrade, vilket kan vara maskinerna eller arbetsmetoderna. P& busschassi-
monteringen hade dock vid tidpunkten for examensarbete inte alla roller inforts.
Processteknikerns uppgift &r att stotta rollen samt agera larare och coach. Vid lastbils-
avdelningen var processteknikerna ansvariga for att vara mentorer for de fyra rollerna
Process, Material, Metod samt Maskin & Utrustning. Inom varje processteknikers
monteringsomrade finns det tva forbattringsgrupper, vilket innebar att det finns tva
olika montérer som innehar en likadan roll inom samma monteringsomrade. Detta
innebar att det totalt finns atta roller som varje processtekniker ska vara mentor at. For
att ha ett tydligt forum att utdva mentorskapet pa finns roliméten, vilket innebér att den
aktuella rollen och mentorn traffas. Bestamt var att ett mote for varje roll skulle utévas
en gang varje vecka.

6.3. Ledarskap

Genomgaende for alla chefer inom MST é&r att de delegerar mycket ansvar, har stort
fortroende for sina medarbetare samt inte &r auktoritéra eller styrande. De har daremot
olika uppfattning om hur de leder sin grupp enligt SPS. Nagra forsoker koppla
principerna inom SPS till sitt ledarskap medan andra grundar sitt ledarskap i ledarskaps-
principerna. For att formedla SPS-budskapet till sina medarbetare forsoker cheferna
diskutera arbetsrelaterade fragor kring begreppen i SPS-huset. Genom diskussionerna
och beroende pa hur medarbetaren resonerar anser cheferna att de far kunskap om hur
bra medarbetarna forstar SPS. Medarbetarnas angreppssatt och lésningar pa problem
samt hur de utfor sitt praktiska arbete ger cheferna forstaelsen om medarbetarna har
forstatt det SPS-budskap som cheferna tidigare har forsokt formedla. Anledningarna till
varfor det &r viktigt att ledaren ska formedla SPS é&r enligt intervjuerna flera. Bland
annat anses det vara Scanias konkurrensfordel, att det skapar en likartad bild av SPS
inom Scania och att foretaget kan vara langsiktigt effektivt.

Manga chefer inom MST hade ingen klar definition av hur, nér eller varfor de belonar
sina medarbetare. En generell anledning var nar en medarbetare hade utfort nagonting
utdver det vanliga, med andra ord nagot extraordinart, men exakt vad det kunde vara
hade de flesta cheferna svart att forklara. Nagra chefer argumenterade for att l6nen
skulle vara tillracklig beléning om en medarbetare hade utfort vad som forvantats av
dem medan andra chefer tyckte det var viktigt med daglig feedback och beléning. Som
beldning var det, vid individuella insatser, vanligt med berém infér andra medarbetare
medan det vid kollektiva insatser kunde forekomma gemensamma aktiviteter, till
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exempel i form av en middag eller liknande. Beloning i form av en gava var ytterst
ovanligt och de flesta chefer uppgav att de inte ansag den formen av bel6ning vara bra.

6.4. SPS-kunskap

Under intervjuserien kontrollerades SPS-kunskapen inom MST, vilket pavisade
kunskapsskillnader i hierarkin. Cheferna hade det lattare att diskutera i termer kring SPS
medan teknikerna hade svagare kunskaper, dock hade majoriteten av teknikerna en
grundlaggande forstaelse for begreppen inom SPS. Gemensamt for alla inom MST var
att de framforallt lart sig SPS sjalva. Allmant ansags det att vem som varit ens chef var
tatt kopplat till hur val de intervjuade kande till SPS, om chefen var intresserad sa
smittade det av sig till medarbetarna. Visserligen forekom mindre kurser om SPS, till
exempel Pedalcar (beskrivet i kapitel 3.1.3), men alla inom MST saknade en
organiserad, grundldggande utbildning inom SPS. Under examensarbetet holl dock SPS
Office pa att skapa en sadan utbildning, speciellt inriktad mot tjansteman.

Majoriteten inom MST ansag att det de lart sig om SPS enbart var kopplat till
monteringens arbete. Darmed kunde ocksd manga tekniker utan problem koppla SPS till
montorernas arbete medan de hade svart att koppla sitt eget arbete till SPS. Till exempel
klarade de flesta teknikerna av att forklara vad normalldaget ar for en montér, det vill
séga diskutera kring begrepp som att kunna folja standard. Né&r teknikerna sedan skulle
beskriva sitt eget normallége var det endast ett par som kunde koppla det till sin egen
standard, eller rattare sagt avsaknaden av en standard. De flesta tekniker ansdg att
normalldget foér dem var grundat i deras egen kénsla av vélbefinnande genom att till
exempel inte behtva jobba Gvertid.

Det finns en del metodstandarder utvecklade for teknikerna, men det &r framforallt
lathundar och agendor som finns att tillga, vilka gar att hitta i den interna databasen.
Lathundarna och agendorna hade inget pa forhand bestamt uppldgg dven om manga
liknade varandra. Under intervjuerna sag de flesta teknikerna fordelarna med att ha
standarder och manga var évertygade om att nya tekniker skulle fa en mycket enklare
introduktion till arbetet genom en officiell standard. Ingen tekniker trodde daremot att
alla deras arbetsuppgifter skulle ga att standardisera. Stottningen av montérerna ansags i
synnerhet vara svart att skapa metodstandarder for, eftersom problem som dok upp dar
kunde vara vad som helst. Nagra tekniker ansag sig aven vara problemlésare och att de
darfor inte hade behov av nagon metodstandard.
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7. Benchmarking

Detta kapitel beskriver empiriska studier i form av den benchmarking som genomforts.
For att inhamta idéer och forstaelse till implementeringen av SPS inom MST studerades
framforallt monteringsverksamheten pa Chassi. Information angaende monteringens
arbetssatt erholls genom monteringspraktik, intervjuer samt genomférda observationer
under hela examensarbetets gang. Forutom att studera Chassi genomfordes studiebesok
pa Scanias hyttutveckling, Scanias kompetensutveckling samt ett besok pa ett storre
svenskt tjansteforetag, Tjansteforetag A.

7.1. Scania Chassis monteringsverksamhet

Monteringsverksamheten vid Scania Chassi utgors, som beskrevs i kapitel 2.2, av en
buss- och en lasthilschassimontering, som i sin tur bestar av varsin monteringslina.
Arbetet pa monteringslinorna styrs helt och hallet av en takttid, det vill sdga att efter
takttidens slut ar ett nytt buss- och lastbilschassi fardigmonterat. Under oktober manad
(2008) var takttiden for lastbilschassimonteringen 8 minuter och 15 sekunder samt for
busschassimonteringen 24 minuter och 30 sekunder. Takttiden synliggors for
majoriteten av montdrerna genom olika takttavlior som sitter uppsatta i taket. De delar
av monteringslinan pa lastbilschassimonteringen som ej har nagra takttavlor &r
kontinuerligt drivna, vilket gor att takttavlior ar overflodiga da kannedom om
lastbilschassiets position pa monteringslinan gor att montérerna vet hur lang tid det ar
kvar av takttiden. Montdrerna kan veta detta eftersom det finns markeringar pa golvet
dar det star att ett visst arbetsmoment ska vara klart nar chassiet passerar respektive
markering.

Arbetsflodet vid monteringsverksamheten startar med en order, vars ursprung ar en
slutkunds behov av ett transportfordon (produkt), som behandlas vid varje monterings-
station ldngs med monteringslinan. Forenklat kan monteringsflodet visualiseras enligt
figur 12. Varje station (enbart tre i exemplet) symboliseras av en rektangel i figuren och
chassiets flode genom monteringen symboliseras av flodespilen.

Station X Station Y Station Z

Order | > Produkt

Utnyttjandegrad: <100 % <100 % <100 %

Figur 12 - Foérenklad modell av chassimonteringsverksamhetens flode
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Arbetsflodet ar kontinuerligt utan lager mellan avdelningarna. Daremot finns det mindre
buffertar, ej symboliserat i figur 12, mellan olika delar av monteringslinan som skyddar
mot ofrdnkomliga storningar. Genom att balansera arbetsuppgifterna mellan
monteringsstationerna forséker monteringen uppna en hundraprocentig utnyttjandegrad
for varje station. Att balansera varje position till 100 procent dr dock inte mojligt att
realisera pa grund av sekvenslaggningen da olika chassier kraver olika mycket arbete
for varje station, vilket visas i figur 12 genom att utnyttjandegraden &r mindre &n 100
procent. Det som prioriteras i forstahand &r daremot inte utnyttjandegraden hos
montdrerna utan att produkten ska ha en sa hog andel véardeskapande tid som majligt.

Né&r balanseringsarbete utfors finns det balanseringstavlor till hjalp. Balanserings-
tavlorna visualiserar de olika montdrernas arbete i form av tidsstaplar, se figur 13.

N NN E

g

Figur 13 - Balanseringstavla

Pa tavlorna kan arbetsmoment flyttas mellan olika positioner sa att det blir en 6nskvard
fordelning av arbetsmomenten. Pa de flesta monteringsstationerna sag balanseringen
under examensarbetet initialt mycket bra ut, dock var tiderna for de olika arbets-
momenten ofta inaktuella vilket forsvarade nar balanseringen skulle forandras.

For bade buss- och lastbilschassimonteringen finns det manga olika varianter av
chassier och for att klara av de mest arbetskrdvande har en extra arbetsposition som
benamns Variant inforts. Varianten hjélper till pa olika monteringsstationer beroende pa
hur stationernas belastning varierar mellan de olika chassierna. Variantpositionen
fungerade relativt bra utifran de observationer som genomfordes.

Variantpositionen l6ser dock inte alla problem med att chassierna innehaller olika
arbetsmangder, utan framforallt uppnas ett utjamnat fléde genom en sekvenslaggning av
chassierna. Sekvenslaggningen innebdr att det inte kommer flera arbetskrdvande
chassier i rad, utan det stravas efter att ha en sd jamn mix av chassier som mojligt. Det
finns mixningsregler for sekvenslaggningen som tas fram av processteknikerna, vilket
skapar forutsattningar for ett utjamnat flode. Daremot ar det svart att folja dessa till fullo
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vilket avhjalps med att de olika reglerna har en inbdrdes prioritering. Under verkstads-
praktiken hande det att sekvensen av chassier var ojamn pa grund av att det kom for
manga arbetskravande chassier i tat foljd. Den ojamna sekvensen berodde framforallt pa
sekvensandringar som tillkom till foljd av problem med leveranser fran den interna
axeltillverkningen.

Generellt kan en ojamn sekvens bero pa att Scania Chassi inte tillverkar nagra buss-
eller lastbilschassier om det inte finns en order fran en kund. Bestéller merparten av
kunderna under en viss tid arbetskravande chassier gar det inte att undvika att sekvensen
blir ojamn. For att anda forsoka ha en sa jamn sekvens som mojligt finns alltid en
orderké som kan fanga upp svangningar i efterfragan. Orderkon, som det gar att
prioritera och sekvenslagga utifrdn, ska ge mojlighet att kunna ha en utjamnad
produktion. Ytterligare en fordel med sekvenslédggningen ar att den skapar en relativt
jamn efterfragan at Scanias leverantorer sa att dessa kan ha en jamn produktion och
hinna tillverka komponenter i tid, utan att behdva skapa stora lager. Manga montorer
har genom sekvenslistor information om sekvensordningen som chassierna kommer i,
framforallt Varianten. Dock arbetar manga montorer i nuet genom att de enbart kanner
till arbetet med det aktuella chassiet.

Alla arbetsmoment som mont6rerna utfér finns det en metodstandard for. En metod-
standard ar ett skriftligt dokument som forklarar hur en specifik arbetsuppgift ska
utforas och hur lang tid dess specifika moment tar. Om det intraffar nagot som gor att
metodstandarden inte gar att félja trycker montérerna pa andonknappen, vilket innebar
att en person som benamns Andon tillkallas. Andons uppgift &r att hjalpa montoren sa
att denne kan aterga till att arbeta efter metodstandard. Om Andon inte hinner losa
problemet innan takttiden ar slut, trycker han eller hon in stoppknappen, och hela
monteringslinan stannar. Mestadels anvandes andon- och stoppknappen korrekt. Dock
intraffade det vid ett antal tillfallen under praktiken att montérer som inte hann slutféra
sitt arbete innan takttidens slut, istallet for att trycka pa andon- eller stoppknappen,
fortsatte till nasta station for att slutfora sitt arbete. Nér det sker ett stopp pa monterings-
linan eller intraffar nagon form av kvalitetsavvikelse pa ett buss- eller lasthilschassi ska
det noteras som en avvikelse och utredas. N&r en avvikelse utreds undersoks bland
annat om det finns en metodstandard for arbetsmomentet som orsakade avvikelsen, om
inte maste en sadan skapas. Om det daremot finns en metodstandard ska det utredas om
den har foljts. Da den inte har foljts maste det ske utbildning utefter metodstandard sa
att den i framtiden foljs. Om metodstandard har foljts och det anda har uppstatt
avvikelser maste metodstandarden forbattras.

7.1.1. Forbattringsgruppmote

Varje mandag klockan 14.20 hade chassimonteringen ett 18 minuter langt forbattrings-
gruppmote. Under forbattringsgruppmatet star bada monteringslinorna (buss- och
lastbilschassimonteringen) stilla och 1 varje forbattringsgrupp diskuteras vilka
forbattringar som ska atagas denna vecka. Forbattringsgrupperna bestar av samtliga
montdrer och leds av produktionssamordnaren, som ar den montér som samordnar
gruppen, och det finns tre listor som motet kretsar kring, den reaktiva och den proaktiva
listan samt bruttolistan. Den reaktiva listan ar baserad pa avvikelser som skett i
monteringen och syftet ar att genom lamplig atgard garantera att avvikelsen aldrig mer
kommer att ske, dven kallat att stanga avvikelsen. Den proaktiva listan innehaller
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prioriterade aktiviteter fran bruttolistan, pa vilken vem som helst i gruppen kan skriva
egna forslag pa aktiviteter som bor forbattras. Forslagen pa bruttolistan behover inte
vara kopplade till avvikelser utan kan vara vad som helst medarbetaren ser som en
forbattring, exempelvis nya lyftverktyg, ny papperskorg eller ny belysning. Motet foljer
en standardiserad agenda (se bilaga 8) med fyra huvudpunkter:

1. Genomgang av Daglig styrning tavlan — | borjan av motet diskuteras aktuell
status for aktiviteter pa proaktiva- respektive reaktiva listan. Om den ansvarige
har atgardat nagon av sina tilldelade punkter stangs den under motet, om inte
diskuteras varfor den ej har atgardats. Sedan gar gruppen igenom eventuella nya
punkter pa bruttolistan, prioriterar in nya aktiviteter till den proaktiva listan och
sétter ansvariga samt planerat fardigdatum for de nya aktiviteterna.

2. Information om bedémningen pa SPS egenrevision och SPS Ga & Se — Varje
vecka pa buss- och lasthilschassimonteringen utfors Ga & Se av produktions-
chefen (frivilligt deltagande), verkstadschefen, produktionsledaren, produktions-
samordnaren och en SPS-koordinator (en person som ar specialiserad pa SPS)
tillsammans med berord roll fran forbattringsgruppen. Ga & Se innebér att ett
visst arbetsmoment studeras och det granskas hur val det linjerar med SPS. Tva
ganger om aret gors en SPS egenrevision dar det kontrolleras hur bra gruppen
arbetar enligt SPS. Bedémningarna som har gjorts vid dessa tva aktiviteter
diskuteras under forbattringsgruppmotet och for alla icke godkénda punkter
skapas atgardsaktiviteter och ansvariga tillsatts.

3. Genomgang av nyckeltal — Nyckeltalen som diskuteras harrér fran Scanias
prioriteringar Sékerhet & Miljo, Kvalitet, Leverans och Ekonomi. Nyckeltalen
och dess status fran foregaende vecka presenteras och aktiviteter skapas for de
mal som inte har blivit uppfyllda.

4. Ovriga punkter — Under den sista punkten har samtliga i gruppen mojlighet att
lyfta fram nagonting de vill informera eller diskutera. Exempelvis kan en roll
berétta om en foréandring han eller hon har genomfort.

Ett exempel pa en Daglig styrning tavla som forbattringsgruppmotena utgar ifran kan
ses i figur 14.

Figur 14 - Daglig styrning tavla
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7.1.2. Ledarskap

Produktionsledarna anser sig sjélva leda sina monteringsomraden enligt SPS. For att
formedla sitt SPS-budskap anvander de sig av och resonerar kring dess ingaende
terminologi nér de leder sin grupp. Speciellt vid SPS-egenrevision, vilket beskrivs i
foregaende kapitel, anser sig produktionsledarna ha goda majligheter att diskutera kring
och forklara SPS.

Produktionscheferna och verkstadscheferna ser sitt ledarskap som engagerande. De
efterstravar en tat kontakt med sina medarbetare och driver dem framat genom att visa
ett intresse for deras arbete. Att delegera ansvar anses viktigt for att utveckla
medarbetarna och cheferna vill bara vara direkt styrande om de anser det vara
nddvéndigt. De flesta cheferna tycker att deras ledarskap utfors enligt SPS, framforallt
vill de inte att deras medarbetare ska prioritera annorlunda &n prioriteringarna inom
SPS. Genom hur val medarbetaren kan beskriva sitt arbete med SPS-terminologi
uppfattar cheferna om SPS-budskapet har begripits och accepterats.

Det anses allmént bland cheferna vara viktigt att sjalva lara ut SPS till sina medarbetare.
Framforallt for att skapa en kansla av gemenskap dar medarbetarna forstar att SPS ar
viktigt for foretaget eftersom deras ledare sjalva aktivt foresprakar samt forsoker
efterleva filosofin. Ett genomgaende begrepp som namndes vid nastan alla intervjuer
var nagot som kallades farfarsprincipen, vilket innebar att chefens chef &r aktivt
deltagande da medarbetarna arbetar med SPS. Ett exempel ar vid aktiviteten Ga & Se
vid monteringsomraden. Da éar alla fran produktionschefen till montorer, delaktiga.
Detta ger ett klart budskap bland medarbetarna att inte enbart deras ndrmaste chef &r
intresserad av att de arbetar enligt SPS utan dven chefens chef.

Ett moment som tydligt markerar ledarskapet i monteringen &r Daglig styrning. Varje
dag mellan 7.30 - 9.00 bedrivs Daglig styrning vid lastbilschassimonteringen, medan
busschassimonteringen utfor Daglig styrning uppdelat inom tidsperioden 6.54 - 9.00.
Daglig styrning ar en process som bedrivs nerifran och upp, det vill sdga informationen
gar via montorerna genom flera steg upp till ledningsgruppen. Inledningsvis diskuterar
montorerna under ledning av produktionssamordnaren gardagens arbete och nyckeltal
(sékerhet/miljo, kvalitet, leverans och ekonomi). Dadrefter diskuterar produktions-
samordnaren, tekniker och produktionsledaren avvikelserna. Informationen fortsatter, i
ackumulerad form, att spridas hogre upp i organisationshierarkin och avlutas med
Daglig styrning for Chassis ledningsgrupp. Informationen som rapporteras baseras pa de
fyra olika prioriteringarna inom SPS, nedan ges exempel pa detta:

1. Sakerhet/miljo — Bemanning och Tillbud/Olyckor

2. Kuvalitet — Avvikelser och C-fel (allvarliga avvikelser)

3. Leverans — Direktflode (hur stor andel av chassierna har fardigstéllts utan
justeringar)

4. Ekonomi — Stopptid (hur lang tid som monteringslinan statt stilla)

Fokus under Daglig styrning ligger inte enbart pa att konstatera att det har skett en
avvikelse utan aven pa att forsta vad avvikelserna beror pd. Om budskap ska foras nedat
i organisationen gors detta genom att ledarna tar med sig budskapet och vidarebefordrar
informationen till berdrda parter, genom till exempel pa Daglig styrning dagen efter.
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Att bel6na sina medarbetare anser produktionsledarna vara viktigt. Ddremot har de olika
syn pa vad som bor belonas. Ett vanligt svar &r att en prestation utdver det vanliga bor
belénas. Om det ar en enskild individ som star for prestationen anses lampliga
beléningar exempelvis vara berém infor arbetskamrater eller en gratis lunch i
restaurangen. Om hela gruppen star for prestationen brukar beloningen besta av en
gemensam aktivitet utanfor arbetstid, till exempel en middag. Individer som visar
engagemang, lagarbete och en starkt vilja att prestera bor belénas genom berdm och en
klapp pa axeln, anser manga produktionsledare. Daremot har manga svart att resonera
kring om de ska ge berém da en medarbetare gor vad som forvantas av dem, det vill
séga sin arbetsuppgift. En del tycker att det &r viktigt att aven hér berdmma och ge
klappar pa axeln medan andra ser den utbetalda I6nen som tillracklig beloning.

Aven bland produktionscheferna och verkstadscheferna ar beléning rattfardigat da
medarbetaren har utfort nagot som for dem framstar som utdver det vanliga. Att bel6na
nagon for att de har gjort sin arbetsuppgift &r for manga en svar fraga, men det anses av
de flesta cheferna att det inte ska goras. Det ar allmant betraktat att bade kritik och
berdm utvecklar medarbetare.

De flesta produktionsledare vid lastbilschassimonteringen anser sig inte byta
erfarenheter med teknikorganisationens chefer. Produktionsledarna for busschassi-
monteringen tycker sig ha ett bra utbyte av erfarenheter med chefen for teknik-
organisationen vid bussavdelningen. Bland de hogre cheferna byts erfarenheter oftast
om de har sitt kontor i samma rum som en chef inom MST, men inte pa nagot
organiserat vis utan genom spontana samtal. Alla chefer anser att utbytet av erfarenheter
mellan buss- och lasthilschassimonteringen ar for daligt idag. Dock finns ett utbyte av
personal i monteringen, det vill sdga att montdrer vid behov kan lanas ut mellan
monteringslinorna.

7.1.3. SPS-kunskap

Nivan pa SPS-kunskapen for cheferna inom buss- och lasthilschassimonteringen
kontrollerades under de intervjuer som genomfordes. F6r montdrerna skapades en bild
av kunskapsniva under verkstadspraktiken och den dvriga tiden under examensarbetet.
Generellt fanns kunskapsskillnader inom hierarkin. Produktions- och verkstadscheferna
kunde diskutera kring SPS-termer och begrepp pa ett mer utforligt satt an vad
produktionsledare kunde, dock med individuella undantag. Produktionsledarna kunde i
sin tur diskutera mer kring SPS dn vad montorer kunde. Det ska dock tillaggas att
manga montorer hade en stor forstaelse for SPS i praktiken. De arbetade och beskrev
arbetssétt som dverensstamde med SPS, men de kunde dock inte koppla allt de gjorde
till specifika SPS-begrepp. Alla chefer inom monteringsverksamheten kunde beskriva
SPS-huset och SPS i allmanna termer, dar SPS-huset ansags vara en visualisering av
SPS och ett ramverk for verksamheten. Generellt beskrevs SPS som en kultur inom
Scania och ett levnadsséatt for samtliga medarbetare. Gemensamt for alla grupper var att
de framst lart sig SPS genom sina erfarenheter i verksamheten. Produktionsledare samt
produktions- och verkstadschefer har &ven en del erfarenheter av mindre kurser om SPS
sa som Pedalcar (som beskrivs utforligare i kapitel 3.1.3).

Det visade sig att kunskapen om SPS for cheferna i monteringen i hog grad var kopplad
till sjalva monteringsverksamheten. Liksom teknikerna kopplade de flesta exempelvis
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ett normalldge i monteringen till att kunna félja standard, men sitt eget arbete hade de
mycket svarare att koppla till SPS. De visste inte riktigt vad ett normallage var for deras
arbete, utan beskrev normallédget som en upplevd kénsla.

7.2. Scanias hyttutveckling

Pa Scanias hyttutveckling arbetas det med att utveckla och forbattra allt som beror
hytterna till lastbilar. Deras arbete med SPS har pagatt i fyra ar och det angreppssatt
som har anvants &r att fokusera pa arbetet mellan olika funktioner, det vill sdga utifran
ett helhetsperspektiv. Anledningen till detta ar att de upplevde problem med onddigt
langa ledtider och att den vardeskapande tiden var lag i forhallande till den totala
ledtiden i flodet. Tillsammans med andra enheter inom Scania har de alltsa angripit
arbetsuppgifter pa ett tvarfunktionellt plan. Nastan alla hyttutvecklingens arbets-
uppgifter beroér olika funktioner inom Scania och for att minimera sldseri av
vardeskapande tid har de tillsammans med de andra berdrda enheterna forsokt att
minska den tid som en arbetsuppgift ligger och véntar pa att paborjas. Om exempelvis
en mugghallare ska utvecklas och borja produceras ar det manga olika funktioner som
ar inblandade. Grovt sett kan den processen beskrivas med att en konstruktion av
mugghallaren forst ska ritas hos hyttutvecklingen, darefter behdver inkop inhandla
material foljt av att logistik maste hantera leveransen och slutligen ska mugghallaren
monteras in i lastbilshytten. Angreppssattet for ovanstaende arbetsuppgift ar att nar
hyttutvecklingen har utfort sina uppgifter ska nasta involverade enhet direkt paborja
arbetet med nasta moment i processen for att pa sa satt hoja den vardeskapande tiden.

Sysselsattningen med att fa det interna arbetet inom hyttutvecklingen att linjera mer
med SPS har ocksa paborjats men i mindre skala &n det tvarfunktionella arbetet.
Exempel pa SPS-arbete som utforts &r att det tagits fram standarder for manga av arbets-
momenten och genom morgonmoten forsdker varje avdelning att balansera arbetet
mellan de olika medarbetarna. Allt visualiseras med hjélp av Post-it-lappar, som
symboliserar arbetsuppgifter, som sétts upp pa planeringstavlor. Pa planeringstavlan har
alla medarbetare i gruppen varsin rad medan kolumnerna pa tavlan representerar olika
veckor. Planeringen gar till som sa att den deadline som fas for olika delar av ett projekt
satts upp pa tavlan och de arbetsuppgifter som en medarbetare maste ha slutfort innan
deadline bakatplaneras fran det datumet. En Post-it-lapp satts da upp i rutan for den
vecka som arbetsuppgiften skall genomféras under.

7.3. Scanias kompetensutveckling

Scanias kompetensutveckling arbetar med utveckling av kompetensen hos Scanias
medarbetare. Enheten for kompetensutveckling kan liknas vid en intern konsultfirma
genom att de avdelningar som vill utveckla sin verksamhet kan, utifrdn SPS, fa stéd och
utbildning. Da enheten arbetar med andra avdelningar inom kompetensutveckling ligger
stort fokus pa att det &r avdelningarna sjalva som ska komma fram till vad de bor arbeta
med och hur de ska gora det. Detta for att det ar avdelningen sjalva som ska utveckla sin
verksamhet och kompetensutvecklingsenheten ska endast fungera som en stodfunktion.

Det interna arbetet enligt SPS har inom enheten till viss del paborjats i och med att de
anvander sig av en liknande planering som hyttutvecklingen, det vill sdga arbets-
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uppgifter visualiseras med hjalp av Post-it-lappar som satts upp pa tavlor. Strukturen for
arbetsplaneringen vid tavlor &r att en Post-it-lapp med datum for deadline satts upp och
darefter bakatplanerar alla medarbetare genom att sitta upp Post-it-lappar for de
ingdende arbetsuppgifter som maste utféras innan detta datum. Aven har representerar
raderna olika medarbetare och kolumnerna veckor.

7.4. Tjansteforetag A

Under examensarbetet genomfordes ett studiebesdk pa Tjansteforetag A. Foretaget har
sedan ett par ar tillbaka, inom delar av foretaget, borjat infora arbetssétt enligt Lean
bland tjansteman. Under studiebestket presenterade representanter fran foretaget
allméant deras arbetssatt och framforallt hur de gar tillvaga da de implementerar Lean i
sin verksamhet. De anvénder sig av en implementeringsprocess dér forst nuléget
kartlaggs, darefter planeras hur det 6nskvérda framtida laget ska se ut och slutligen &r
det dags for en implementeringsperiod. Fore och efter implementeringsperioden méts
hur vél organisationen arbetar utefter Lean genom att berdrda parter far svara pa en
enkdt. Av enkatsvaren skapas ett index, vilket gor att det gar att méata hur val
implementeringen har lyckats.

Pa den enhet som bescktes inom Tjansteforetag A var ett av de nya arbetssétten, nar val
implementeringen hade genomforts, standardiserade morgonmoten. Dessa bedrivs
genom att cheferna hogt upp i organisationen forst har morgonmdoten och sedan sprider
sig motena ner pa en lagre niva och avlutas med att gruppcheferna har méte tillsammans
med sina medarbetare. Métena utfors vid tavlor dar diverse information och nyckeltal
presenteras. Utformningen av storre delen av tavlan ar standardiserad for hela foretaget,
men det finns &ven en egen yta som varje avdelning har mgjlighet att utforma efter egna
behov.

47



8. Pilotprojekten

Detta kapitel ar empiriskt och inkluderar en utforlig presentation av pilotprojekten.
Inledningsvis presenteras vilken arbetsuppgift som valdes av produkt- respektive
processteknikerna. Darefter redovisas hur de utvalda arbetsuppgifterna genomférdes
innan pilotprojekten och sedan hur de genomférdes under sjélva pilotprojekten da SPS
implementerades. Slutligen presenteras resultat fran de enk&tundersokningar som
teknikerna fick svara pa fore och efter pilotprojekten. Information i detta kapitel ar
inhamtat fran intervjuer med teknikerna och genom deltagande observationer.

8.1. Val av arbetsuppgift

I enlighet med analyserna, som presenteras senare i rapporten i kapitel 9, valdes SPS att
implementeras inom varsin arbetsuppgift for produkt- respektive processteknikerna.
Detta genomfordes, som beskrivet i kapitel 3.2, genom att teknikerna sjalva under ett
seminarium fick vélja ut en arbetsuppgift. Under seminariet, framkom det en rad olika
alternativ pa arbetsuppgifter som SPS skulle kunna implementeras inom. Av de
inkomna forslagen var det tre i respektive teknikergrupp som fick roster. For produkt-
teknikerna var dessa forslag stopptidsuppféljning (uppféljning av den tid monterings-
linan statt stilla), metod for felsokning (gallande fel pa produkten som uppstar i
monteringen) och PtCO-processen (beskrivs i kapitel 6.1) medan de for process-
teknikerna var rollmoten (beskrivs i kapitel 6.2), fakturahantering samt C-
felsuppféljning (uppfdljning av allvarliga fel i monteringen). Resultaten fordelades
enligt tabell 1 nedan.

Produkttekniker Processtekniker

Antal roster Procent Antal roster | Procent
Stopptidsuppféljning 1 7 - -
Metod for felsokning 20 - -
PtCO-processen 11 73 - -
Rollméten - - 12 80
Fakturahantering - - 1 7
C-felsuppfdljning - - 13

Tabell 1 - Resultat av val arbetsuppgift
| bada grupperna uppnaddes direkt ett majoritetsbeslut i valet av arbetsuppgift.

Resultatet av seminariet blev saledes att PtCO-processen och rollmoten valdes ut som
de arbetsuppgifter dar implementeringen av SPS senare genomfordes.
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8.2. Innan pilotprojekten

8.2.1. PtCO

Innan implementeringen av SPS genomfordes varierade belastningen av PtCO-arbete
for respektive produkttekniker avsevart. Vissa veckor var produktteknikerna hart
belastade, medan de andra veckor knappt hade nagot arbete alls. Framférallt var det
forsta veckan varje manad som arbetsbelastningen var hardare &n de resterande tre
veckorna, vilket berodde pa att alla nyintroduktioner trader i kraft i borjan av
manaderna. Méangden PtCO-arbete varierade inte enbart 6ver tiden, utan det var dven
stora skillnader i arbetsmangd mellan enskilda PtCO, da de kunde ta alltifran ett par
minuter till en hel dag att bereda. Produktteknikerna kanner dock ofta lang tid i forvag
till att en PtCO ska utforas fastan deadline kan vara ett halvar langre fram och de kan
darfor i stor utstrackning fa kannedom om den framtida arbetsbordan.

Det var innan pilotprojektet upp till varje produkttekniker att individuellt planera sitt
PtCO-arbete. Somliga valde att genomfora arbetet direkt nér det inkom, medan andra
valde att klumpa ihop allt arbete och utféra det under en samlad tidsperiod. Arbete som
utfordes direkt nar en PtCO inkom kunde medfora dubbelarbete eftersom det ofta
skedde forandringar i en PtCO innan deadline, vilket medf6rde att den var tvungen att
goras om. Om arbetet utférdes sa nara deadline som mdjligt kunde foljaktligen dubbel-
arbete undvikas.

Vid intervjuer och observationer papekade produktteknikerna att nar de arbetade med
PtCO ringde ofta nagon, exempelvis en montor fran produktteknikerns monterings-
omrade som behovde hjalp, vilket medforde att de var tvungna att avbryta sitt arbete
och ateruppta det igen nér de kom tillbaka. Detta skapade merarbete eftersom de kom av
sig och var tvungna att satta sig in i arbetet igen. For att forsdka I6sa detta problem hade
produktteknikerna vid lastbilsavdelningen avsatt en tidsperiod varje vecka dar de
vidarekopplade sin telefon till en erséttare. Ersattaren var en pa forhand bestamd kollega
som hade den kunskap som kravdes for att ta hand om majoriteten av problemen som
uppstod vid produktteknikerns omrade. Dock utnyttjades inte alltid denna tid pa grund
av att behovet varierade kraftigt. Speciellt i bérjan av manaderna var belastningen hog
da manga nyintroduktioner skulle trada i kraft. Darfor kunde den avsatta tiden narmast
detta datum vara utnyttjad till hundra procent och ibland krdvdes annu mer tid.
Déremot, nér behovet var mindre, behdvde produktteknikerna inte utnyttja denna tid
fullt ut.

Arbetet med PtCO ar vildigt beroende av produktkannedom, det vill sdga det ar svart
for en produkttekniker att dverta en annan produktteknikers omrade. Dessutom vill
produktteknikerna inte slappa ifran sig sina PtCO eftersom dessa skapar en forstaelse
for de produktforandringar som sker inom deras monteringsomrade.

8.2.2. Rollmadte

Innan pilotprojektet fanns det inte ndgon bestamd agenda eller standard for nar och hur
ett rollmote skulle genomforas. Det var darfor upp till processteknikerna sjélva att
bestimma detta. En del processtekniker valde att sjalva skapa en agenda for de olika
rolimétena medan andra improviserade under métets gang. P4 manga av avdelningarna
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utfordes enbart rolimdten med vissa av rollerna och ibland inte alls. En vanlig orsak till
uteblivna rollméten var att monteringen inte kunde undvara resurser for rolimote, till
exempel pa grund av underbemanning. Antalet genomforda roliméten samt dess langd
skiljde sig at bland de olika processteknikerna.

8.3. Under pilotprojekten

8.3.1. PtCO

Arbetssattet som togs fram for produktteknikerna till pilotprojektet var till for att
forandra PtCO-arbetets planering. Forst och framst skapades det en metodstandard
(enligt samma mall som monteringen, se bilaga 3 och 4) innehéllandes en grov
klassificering av olika sorters PtCO, ndrmare bestamt fyra olika kategorier som
benamndes A, B, C och D. Kategoriseringen baserades pa hur stor arbetsmangd en viss
PtCO forvantades innehalla. Aven for PtCO-planeringen togs en metodstandard fram
och i den faststalldes att de fyra kategorierna hade de uppskattade medeltiderna 5
minuter (D), 20 minuter (C), 1 timme (B) och 4 timmar (A). Kategoriseringen
visualiserades i det datasystem som produktteknikerna anvénder med en bokstav for
respektive kategori och genom denna kunde produktteknikern omedelbart fa
information om vilken arbetsbelastning en viss PtCO omfattade. Nar det uppstod en
avvikelse fran standard, exempelvis att en viss PtCO tog langre eller kortare tid an den
kategoriserats som, skulle denna noteras pa en gang i ett dokument for avvikelse-
hantering (se bilaga 9). Genom att notera avvikelser omedelbart var tanken att det skulle
bli lattare for produktteknikerna att komma ihdg orsaken till varfor de uppkom.

Klassificering av PtCO lag till grund for hur produktteknikerna planerade sitt arbete. |
samrad med gruppchefen och produktteknikerna som ingick i pilotgruppen avsattes 3
respektive 2,5 timmar per vecka for PtCO-arbete pd buss- respektive lastbils-
avdelningen. Den avsatta tiden baserades pa en uppskattning av hur mycket tid som
hade avsatts for PtCO-arbete historiskt sett, hur lang tid varje kategori fick ta och hur
efterfragan sdg ut i framtiden. Under den avsatta tiden vidarekopplade produkt-
teknikerna sina telefoner till sina respektive ersattare for att pa sa satt kunna arbeta
ostort. Avsikten var att ersattaren skulle I6sa akuta problem direkt medan 6vriga
problem skulle forsoka losas i man av tid och kunskap. All information om vad som
intraffade under den avsatta tiden skulle sedan vidarebefordrades till berérd produkt-
tekniker nar denne hade arbetat fardigt med PtCO. Under pilotprojektet kunde det
noteras att den avsatta tid per vecka som produktteknikerna pa bussavdelningen hade
var for mycket. Tiden utnyttjades inte till fullo av nagon produkttekniker och det blev
mycket tid 6ver da de kunde fortsatta med annat arbete. Pa lasthilsavdelningen var
daremot tiden per vecka satt pa en niva som i hogre grad utnyttjades. Tanken var att den
tillgdngliga tiden for PtCO-arbetet skulle justeras efterhand produktteknikerna hade
arbetat enligt det nya arbetssattet, med andra ord var en framtida justering av buss-
avdelningens avsatta tid trolig.

Innan pilotprojektet startade genomfordes ett planeringsmote med de sex produkt-
tekniker som var involverade, dar de fick planera sitt PtCO-arbete de niarmaste atta
veckorna. Det var den avsatta tiden pa 2,5 respektive 3 timmar som lag till grund for hur
planeringen skulle genomféras och ingen veckas PtCO-arbete fick dverstiga den
gréansen. Om den satta gransen 6verskreds var produktteknikern ansvarig for att be om

50



hjalp pa ett veckomdtet som holls separat for buss- respektive lastbilsavdelningen.
Arbetsbordan for en produkttekniker tydliggjordes med stod av planeringstavlorna (se
figur 15) dar planeringen utférdes med hjélp av Post-it-lappar. Sjélva planeringen
baserades pa en form av bakatplanering dar arbetet skulle ske sa nara deadline som
mojligt. Genom att produktteknikerna, som papekades i kapitel 8.2.1, i forvag vet nér en
PtCO ska vara fardig kan de utga ifran deadline och darefter planera nar de ska utforas.
Det framtogs belastningsdiagram for teknikernas PtCO-arbete, men dessa anvandes inte
inom tidsramen for pilotprojektet eftersom de inte ansags bidra med nagon specifik
nytta under pilotprojektet. Belastningsdiagrammen var tankta att ge chefen mojlighet att
se hur arbetsbérdan var fordelad mellan produktteknikerna for en valfri tidsram
framdver, vilket skulle underlatta for chefen att férdela framtida arbetsuppgifter mellan
produktteknikerna.

Figur 15 - En av planeringstavlorna for PtCO-arbete.

8.3.2. Rollmote

Det arbetssatt som togs fram till implementeringen grundades pa att processteknikerna,
uppdelade i de tre grupperna lastbilsavdelningens verkstadsomrade A och B samt buss-
avdelningen, planerade in alla sina fyra rollméten efter varandra under en tvatimmars-
period. Det var i samrad med processteknikerna och gruppcheferna som perioden
bestamdes till just tva timmar da det generella rollmotet erfarenhetsmassigt tog 30
minuter. Aven bussavdelningen planerade in fyra rollmoten fastan det inte fanns roller i
monteringen vid genomforandet av pilotprojektet. Varje processtekniker fick ha sina
rollméten i valfri ordning under denna tvatimmarsperiod. Kravet var att rollmotena ej
fick krocka med nagon annan processteknikers rollmoéte inom gruppen och dessutom
skulle varje processtekniker ha en erséttare som skulle ha mdéjlighet att éverta berérd
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processteknikers telefonsamtal, for att pa sa satt mojliggora att rollmétena skulle kunna
genomforas ostorda. Erséttaren skulle precis som for produktteknikerna losa akuta
problem direkt medan 6vriga problem atminstone skulle noteras och vidarebefordras till
berdrd processtekniker nar denne hade arbetat fardigt med rollmétena.

For att tydliggora planeringen av rollmoten inférdes en planeringstavla déar process-
teknikerna genom Post-it-lappar fick planera ett tvatimmarspass dar de skulle utfora
sina fyra rollméten. Pa tavlan (se figur 16) fanns en Post-it-lapp uppsatt som utgjorde ett
exempel for vilken information som skulle finnas med. Post-it-lappens storlek var
anpassad for att rymmas pa ett tvatimmarspass for att pa s satt undvika att process-
teknikerna bokade samma tid. Dock intraffade det under pilotprojektet vid enstaka fall
att processteknikerna valde samma tid da det inte kunde lésas pa annat stt.
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Figur 16 - En av planeringstavlorna for rollmote

For att ha en standard att arbeta efter togs en metodstandard (precis som for
produktteknikerna enligt samma mall som monteringen, se bilaga 3 och 4) for
respektive rollméte fram. Nar en avvikelse fran ndgon av dessa standarder intraffade,
exempelvis att ett roliméte inte kunde utforas, skulle processteknikerna, precis som
produktteknikerna, genast notera avvikelsen i ett dokument for avvikelsehantering (se
bilaga 9). Detta for att lattare komma ihag orsaken till varfor de uppkom.

8.4. Forbattringsgruppmaote

For att skapa ett forum att arbeta med forbattringar infordes tva forbattringsgrupper, en
for produktteknikerna och en for processteknikerna, vilka traffades en gang i veckan pa
ett forbattringsgruppmaéte. Da pilotprojekten varade i tva veckor utfordes tva stycken
sadana moten. Tillvagagangssattet baserades i stort pa samma upplagg som i
forbattringsgruppmotena i monteringen, vilket ar beskrivit i kapitel 7.1.1. Mdtena
utfordes ute i monteringsverksamheten och det forsta agde rum klockan 9.00 pa
mandagen under den andra veckan av pilotprojekten och det andra samma tid under
mandagen veckan darefter. Anledningen till valet av tid var att motet inte skulle stéras
av buller eller stora den trucktrafik som pagar under arbetstid. Klockan 9.00 passade bra
eftersom det da ar frukostrast for alla montorer och truckforare. En fordel med valet av
plats var att alla tekniker hade lika langt att ga fran sina kontor till motesplatsen.
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Deltagare vid motet var alla tekniker som varit delaktiga i pilotprojekten, det vill sdga 6
produkttekniker och 14 processtekniker. Motena varade i 18 minuter och dess syfte var
att avlagga tid for forbattringar. Eftersom examensarbetet bara hade implementerat SPS
pa en arbetsuppgift for respektive teknikergrupp lades alla 18 minuter till diskussion
kring forbéattringar for just den arbetsuppgiften. Ledare for respektive teknikergrupps
mote alternerade mellan gruppcheferna.

| borjan av motet genomfordes en Veckovis styrning, liknande den Dagliga styrning
som sker i monteringen. Som stod for den Veckovisa styrningen fanns en specifik
agenda (se bilaga 10) uppsatt pa forbattringsgrupptavlan (se figur 17 och 18) vilken
punktvis forklarade hur motet skulle ga till. Under motet rapporterade bada tekniker-
grupperna narvaro och avvikelser for den senaste veckan. Produktteknikerna skulle aven
rapportera in den tid som de eventuellt Gverskridit den per vecka planerade tiden for
PtCO-arbete. Efterhand varje nyckeltal rapporterades in, ritades staplar for respektive
nyckeltal upp pa ett aviserat diagram.

> = =
Figur 17 - Processteknikernas forbattringsgrupptavia

Figur 18 - Produktteknikernas forbattringsgrupptavla
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Under motet lades ett stort fokus pa avvikelserapporteringen. Varije tekniker hade skrivit
ned sina aktiviteter fran foregdende vecka pa en standardiserad mall for avvikelse-
rapportering (se bilaga 9), vilken de tilldelats vid ett informationsmote som &gde rum pa
fredagen fore den forsta veckan av pilotprojekten. For varje ny avvikelse som uppstatt
den foregaende veckan skapade teknikerna tillsammans en losning, aven kallat aktivitet,
som i framtiden skulle garantera att avvikelsen aldrig mer skulle uppsta. En tekniker
tilldelades ansvaret for aktiviteten och skulle darmed se till att den utfordes. Allt detta
skrevs ned pa en reaktiv lista liknande den som anvands i monteringen (se kapitel
7.1.1). For att fanga upp forbattringsforslag fanns det dven en bruttolista och en proaktiv
lista som fungerade precis som i monteringen. En tekniker hade alltsa méjlighet att nar
som helst skriva ned idéer pa bruttolistan. Under pilotprojekten var det fler aktiviteter
som skapades genom forbattringsforslagen pa bruttolistan &n genom upptackta
avvikelser. Avvikelserna som uppkom var mest av tidskaraktér, exempelvis i form av
uteblivna rollméten eller felaktigt kategoriserad PtCO. En del av avvikelserna som
intraffade medforde att metodstandarderna forbattrades. Det kunde dock ha varit &nnu
fler avvikelser rérande metodstandarder eftersom det fanns manga mindre brister i de
metodstandarder som togs fram.

Motet fortsatte sedan efter den veckovisa styrningen enligt en standardiserad agenda (se
bilaga 11) baserad pa den agenda alla avdelningar pa Chassi har. Punkten Information
om beddémningen pa SPS-revision och SPS Ga & Se hade tagits bort eftersom ingen
revision eller Ga & Se skedde for teknikernas arbetsuppgifter. Utdver veckovis styrning
bestod métet av tre huvudpunkter:

1. Genomgang av Daglig styrning tavlan — I borjan av motet diskuterades aktuell
status for aktiviteter pa proaktiva- respektive reaktiva listan. Om den ansvarige
hade atgardat sin tilldelade punkt stangdes den under motet, annars diskuterades
varfor den ej hade atgardats. Sedan gick gruppen igenom eventuella nya punkter
pa bruttolistan, prioriterade in nya aktiviteter till den proaktiva listan och satte
ansvariga samt planerade fardigdatum for de nya aktiviteterna.

2. Genomgang av nyckeltal — Nyckeltalen och dess status fran foregaende vecka
presenterades och aktiviteter skapades, om nddvéndigt, utifran dessa. Nyckel-
talen som diskuterades for bada teknikergrupperna var sakerhet & miljo
(franvaro) och kvalitet (avvikelser samt stingda aktiviteter). For produkt-
teknikerna skulle &ven ekonomi (6verskriden veckotid) diskuteras.

3. Ovriga punkter — Under den sista punkten kunde vad som helst lyftas fram som
nagon i gruppen ville prata om. Exempelvis kunde en tekniker beratta om en
forbattring han eller hon hade genomfort.

8.5. Matning och utvardering

Baserat pa enkaterna som delades ut innan och efter pilotprojekten skapades, som
beskrevs i kapitel 3.2, ett SPS-index som pavisade hur val SPS hade implementerats
inom MST. SPS-indexet kunde anta varden mellan ett och fem. Eftersom process-
teknikerna pa bussavdelningen (MSTB) inte hade nagra rollmdten presenteras process-
teknikerna enkatresultaten bade totalt och separat for buss- respektive lastbils-
avdelningen (MSTD). Detta framforallt for att specifikt fanga upp antalet vet ej-svar pa
bussavdelningen som befarades bli hogt i och med att de inte hade nagra roliméten. For
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produktteknikerna fanns det daremot ingen anledning till att dela upp enkatsvaren
mellan buss- och lastbilsavdelningen eftersom de hade liknande utgangslagen.

Utfallet for produktteknikernas PtCO-planering kan ses i tabell 2.

Fore pilotprojektet Efter pilotprojektet

Index Andelen vet ej-svar Index Andelen vet ej-svar
3,2 1% 3,7 3%
Tabell 2 - Sammanstallning av enkatsvar for produktteknikernas arbete med PtCO-
planering.

Indexet for PtCO-planeringen var fore pilotprojektet 3,2 och efter 3,7. Detta innebdr en
okning med ett halvt skalsteg. Andelen vet ej-svar 6kade fran ett till tre procent.

Utfallet for processteknikernas rollmoéten kan ses i tabell 3.

Fore pilotprojektet Efter pilotprojektet
Index Andel vet ej-svar Index Andel vet ej-svar
Totalt 2,7 27 % 3,7 25%
MSTB 2,4 77 % 3,6 64 %
MSTD 2,7 7% 3,7 9%

Tabell 3 - Sammanstallning av enkatsvar for processteknikernas arbete med rollméten.

Ett totalt index pa 2,7 innan pilotprojektet tyder pa att arbetet da inte 6verensstamde
med SPS pa ett 6nskvart satt. Efter pilotprojektet 6kade index till 3,7, det vill séga ett
helt skalsteg. Den stora andelen vet ej-svar beror framforallt pa att 77 respektive 64
procent vet ej-svar inkom fran bussavdelningen, orsaken till detta &r, som tidigare
papekats, att monteringen pa bussavdelningen inte hade nagra roller innan pilotprojektet
och inte heller nar pilotprojektet genomfordes och saledes utfordes inga rolimaten.

Det genomfordes dven matning av hur manga rollméten som genomfdérdes innan och
under pilotprojektet. | och med att processteknikerna pa bussavdelningen inte
genomforde nagra rollmoten utfordes matningen enbart pa lastbilsavdelningen. Nedan i
tabell 4, ses en sammanfattning av hur manga rollméten som genomfordes av process-
teknikerna pa lastbilsavdelningen och hur lang tid dessa tog. | tabellen inkluderas
information om hur manga rollméten som optimalt skulle ha kunnat genomforas, det
vill sdga att alla tio tekniker pa lastbilsavdelningen utfoérde sina respektive fyra
rollméten. Den avsatta tiden for ett rollméte var 30 minuter darav var det optimala
utfallet for ett roliméte 30 minuter. Sammanstéliningen avser vecka 46, det vill sdga
innan pilotprojektet.

Innan pilotprojeket

Faktiskt utfall

Optimalt utfall

Totalt antal genomférda roliméten 20 40
Genomsnittligt antal genomférda rollméten per tekniker 2 4
Genomsnittlig tid for utférande av rollméte 24 30
Spridning i tid (standardavvikelse) 11 0

Tabell 4 - Sammanstéllning av genomférda rolimdéten innan pilotprojektet

Under pilotprojektets tva veckor (vecka 48 och 49) genomfordes ocksa en matning, vars
genomsnittsresultat kan ses nedan i tabell 5 (méatning for de bada veckorna separat kan
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ses i bilaga 12). Ett genomsnitt for de tva veckorna berdknades for att kunna jamfora

veckovis.
Efter pilotprojeket Faktiskt utfall | Optimalt utfall
Totalt antal genomférda rollméten 22 40
Genomsnittligt antal genomférda rollméten per tekniker 2,2 4
Genomsnittlig tid for utférande av rollméte 24 30
Spridning i tid (standardavvikelse) 10 0

Tabell 5 - Sammanstallning av genomférda rollméten under pilotprojektet

Nar pilotprojektet genomfordes ska det papekas att processteknikerna till stor del
arbetade med ombalansering av monteringens arbetsuppgifter, eftersom lastbilschassi-
monteringen skulle justera takten fran 51 till 36 lastbilschassier per dag. Detta

paverkade med stor sannolikhet resultatet.
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9. Analys MST och benchmarking

| detta kapitel kommer forst en jamforelse att goras mellan det dagliga arbete som en
tekniker och en montor utfor, foljt av en analys av ledarskapet respektive SPS-
kunskapen vid MST och monteringsverksamheten. Detta leder fram till en analys av hur
SPS bor implementeras inom MST.

9.1. Jamforelse mellan en tekniker och en montor

| figur 19 visualiseras tolkningen av hur en montors arbete ser ut i form av en modell.
Den beskriver inte en specifik monteringsstation utan ar generell for alla monterings-
stationer pa Chassi.

Variant
e

Balanserat flode

?
\y ) *Takttid

e Buffert ™~

Utjamnat flode S“tandard
(sekvenslaggning, for_ att klara alla
prioritering) mojliga order “~

Andon

Figur 19 - Generell modell av en montdrs arbete

Monteringens arbete sekvensldggs av en planeringsfunktion som har till syfte att
utjamna flodet for monteringen, vilket i figur 19 symboliseras av en buffert innan
monteringsstationen. Montoren behover inte k&nna till sekvensen for att han eller hon
ska kunna utfora sitt arbete, vilket i figur 19 symboliseras med fragetecknet i borjan av
flodet i modellen. Grovt sett kan informationen som en montor kanner till sammanfattas
i tre punkter:

1. Nar takttiden borjar inkommer en order.

2. Under takttiden ska ordern behandlas (monteras).

3. Nér takttiden &r slut ska den fardigbehandlade ordern levereras till kund (nésta
station).

Det aterkommande nyckelordet &r takttid, vilken beror pa Takt. Tva av de andra
underprinciperna till Normalldge — Standardiserat arbetssatt, Standardisering och
Balanserat flode, &r stod for att klara av att behandla ordern inom den givna takttiden.
Metodstandarden forklarar hur arbetet ska utforas samt hur lang tid arbetet for att
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behandla ordern bor ta, sa att leverans till kund ar majlig vid takttidens slut. Det finns
en metodstandard for varje typ av order som kan inkomma. Om montdren av nagon
anledning inte kan félja sin metodstandard kan han eller hon tillkalla Andon som da tar
éver problemet sa att montoren kan aterga till standard. Balanseringen av flodet, genom
exempelvis en Variantposition, garanterar att monttéren hinner klart behandlingen av
ordern innan takttiden &r slut oavsett den varierande arbetsbelastningen olika chassier
medfor.

I Figur 20 syns en modell av hur teknikerna arbetar, liknande den fér monteringen.
Mellan inkommande order, vilket &r de arbetsuppgifter som efterfragas, och teknikernas
arbete finns en buffert som lagrar alla arbetsorder som en tekniker far. Teknikern
sekvenslagger, prioriterar och planerar sedan arbetet sjalv eftersom han eller hon inte
har nagon planeringsfunktion. Teknikern saknar &ven standard, balanserat flode samt
takttid for behandlingen av sina order och da de arbetar mot deadline blir inte heller
flodet utjdmnat i och med att dessa ej ar jamnt fordelade Over tiden.

Buffert

? S
J

Prioritering

Figur 20 - Generell modell av en teknikers arbete
Det finns tre saker en tekniker vet innan ordern har inkommit:

1. Det kommer att inkomma en order.
2. Ordern ska behandlas.
3. Féardigbehandlad order ska levereras till kund.

En likhet patraffas mellan monteringen och teknikernas dagliga arbete da alla inkomna
order &r okanda for teknikern samt att n&r ordern ar behandlad ska den levereras till
kund. Men i dagsléget slutar likheterna dar. En narmare jamforelse mellan vad en
montor vet och vad en tekniker vet innan ordern har inkommit pavisar att montoren
styrs av en takttid medan teknikern inte har nagon sadan, eftersom den saknar en takt.
Ibland far teknikern en deadline for sina arbetsuppgifter men eftersom detta varierar
fran gang till gang ger det inte samma effekt som en takttid. Underprinciperna till
Normallage — standardiserat arbetssatt patalar att det ar svart att utveckla en standard
eller balansera flodet utan en takttid och vice versa &r det svart att ha en fungerande
takttid utan en standard eller ett balanserat flode. Slutsatsen av det ovan analyserade &r
att innan pilotprojekten hade teknikerna inte nagon av underprinciperna uppfyllda utan
de jobbade egenstyrt, baserat pa problemlosning, istallet for enligt SPS som
monteringen.
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Om teknikerna vid MST ska ha ratt forutsattningar for att arbeta enligt SPS maste de
tilldelas de verktyg som behovs. | figur 21 nedan ses en modell av hur en teknikers
arbete skulle kunna bedrivas enligt SPS.

Variant
e

Balanserat flode

Buffert

? S
j “Takttid

Utjamnat flode S__tandard
(sekvenslaggning, for_ att klara alla
prioritering) mojliga order “~

Andon

Figur 21 - Generell modell av en teknikers arbete enligt SPS

Vid bearbetning av order &r takttiden en nyckel for att underprinciperna ska fungera. En
standard kan skrivas utan takttid men den kan da aldrig effektiviseras. Takttiden maste,
liksom i monteringen, vara den tid som kréavs for att uppfylla kundbehovet och inget
arbete som inte har efterfragats av kund ska darfor vara tillatet att utfora. Det kravs
darmed att MST gar igenom vilka arbetsuppgifter de utfor och hur mycket av det som &r
efterfragat av en kund. Standarden bor beskriva for teknikerna hur de ska ga tillvaga for
att inom en takttid hinna behandla en order. En standard for varje typ av order ska
finnas och dessa maste vara tillrackligt detaljerade sa att inga egna tolkningar &r
mojliga.

For att hjalpa teknikerna att folja standard da problem uppstar & Andon ett bra
hjalpmedel. Ett krav ar att Andon alltid ar tillganglig for att hjalpa teknikerna och han
eller hon far darfor inte ha egna arbetsuppgifter inplanerade som inte gar att avbryta.
Liksom i monteringen, dér olika chassier kréver olika mycket arbete, kommer arbets-
belastningen att variera for olika typer av order. Darfor ar det viktigt att flodet
balanseras sa att arbetsbelastning fordelas jamnt 6ver de tillgangliga resurserna, genom
till exempel en Variantposition. Slutligen kan teknikern anvénda takttiden for att veta
nar leveransen av den behandlade ordern ska ske till kund och kunden vet nar den far
sin produkt eller tjanst levererad.

9.2. Ledarskap

Ledarskapet upplevdes som homogent inom bade MST och monteringsverksamheten,
dessutom fanns det stora likheter i ledarskapet mellan de tva organisationerna. Att aktivt
stftta sina medarbetare genom att delegera och anfértro dem uppgifter samt vara
engagerad i och intresserad av deras arbete far anses SPS-riktigt. Framforallt stodjer det
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varderingen Respekt for individen samt principen Standiga forbattringar da det ger
medarbetarna chansen att sjalva paverka och framja sin egen utveckling. Det linjerar
ocksa med Ledarskapsprinciperna som menar att ett effektivt ledarskap bygger pa
stimulering till engagemang genom delaktighet och ett intresse for detaljer. De flesta
cheferna sade sig kontrollera om medarbetarna hade forstatt det SPS-budskap de forsokt
formedla genom diskussioner och hur de resonerade vid problemlsning. Det &r ett
mycket bra satt da medarbetaren satts pa prov och verbalt maste kunna formedla sin
kunskap. Samtidigt kraver det en likartad forstaelse av SPS bland ledarna for att
samtliga medarbetare vid Chassi ska fa en liknande kunskapsniva for SPS. Under
examensarbetet upplevdes det skillnader i denna kunskap och forstaelse vilket kan bero
pa chefernas olika bakgrunder och erfarenheter. Filosofin kring produktionssystemet
maste spridas uppifran och nedat bland medarbetarna. Darfor ar det viktigt att chefen for
MST respektive produktionscheferna ger sina nérmaste medarbetare, gruppcheferna
inom MST respektive verkstadscheferna eller produktionsledarna, en gemensam bild av
SPS. Forst dérefter kommer metodiken som cheferna anvander for att lara ut SPS och
kontrollera medarbetarnas forstaelse att ge en likartad kunskapsniva inom
organisationen.

Den Dagliga styrning som anvands i monteringen &r ett bra verktyg for att direkt fanga
upp problem och avvikelser, ndgot som linjerar med underprincipen Realtid och
Eliminering av sloseri. Tillsammans med forbattringsgruppmétena bidrar den till
principerna Standiga forbattringar och Respekt for individen da montérerna under
betald arbetstid far forbattra sin egen arbetsmiljo.

Tillvagagangssatt, dar medarbetare sjalva ar delaktiga, likt det Scanias kompetens-
utvecklingsavdelning anvénder sig av vid traning av Scanias medarbetare ar ett bra sétt
att anvéanda for att implementera SPS. Detta eftersom det enligt teorin & genom en hdg
forstaelse inom organisationen som en vilja att folja ett nytt arbetssatt skapas. Precis
som vid utvecklandet av en metodstandard uppnas en férankring bland medarbetarna da
de ar delaktiga i framtagandet av en ny arbetsmetodik.

En annan stor uppgift for ledarna inom MST ér att skapa en gemenskap mellan buss-
och lastbilsavdelningen. Efter att ha studerat och intervjuat tekniker vid buss- respektive
lastbilschassimonteringen stod det klart att skillnaderna mellan de tva avdelningarna
inte var sa stora. De hade generellt sett samma arbetsuppgifter att utféra dagligen,
daremot varierade arbetsmetoden samt tidpunkten for nar detta skedde. Det framkom
aven att teknikerna inom MST séllan utbytte erfarenheter mellan avdelningarna, vilket
kan medfora bland annat dubbelarbete och utveckling at olika hall. De bada
avdelningarna kan dock antagligen l&ra sig mycket av varandra om de borjar arbeta mer
tillsammans. Ovanstdende resonemang pavisar tydligt att en metodstandard behdvs for
att fa alla att arbeta utifran samma angreppssatt.

Monteringsverksamheten &r ett bra exempel for gemenskap mellan buss- och lastbils-
avdelningarna, da de utférde samma form av arbete (montering) baserat pd samma
metodik (SPS). Om ingen specifik produktkdnnedom kravdes var det darfor oftast inga
problem att lana ut resurser mellan de olika chassimonteringsavdelningarna. Att
produktionsledarna inte ansag sig byta erfarenheter kan, likt MST, resultera i dubbel-
arbete. Daremot ar SPS en bidragande faktor till en gemenskap mellan avdelningarna,
vilken gor att arbetsmetodiken aldrig skiljer sig at och darmed minskas risken for
eventuell suboptimering eller lokala forbéattringar.
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Beloningssystemet visade sig vara en svar fraga att besvara for en del chefer. Hur de
belénade och varfor varierade mellan olika individer, vilket ar forklarligt da SPS inte
innefattar nagon vagledning for hur eller nar ledarna ska beléna. Oberoende om de bor
belona eller inte, borde det finnas ett standardiserat s&tt for nar, hur och varfor en ledare
bor beldna en medarbetare.

9.3. SPS-kunskap

Ett konstaterande ar att SPS vid Chassi idag framforallt ar inriktat pa monteringens
arbete, vilket forefaller naturligt eftersom SPS i slutet av nittiotalet utvecklades for just
det syftet. Uthildningsméssigt har Scania satsat stora resurser pa att lara ut SPS som ett
system for produktionen och monteringen, exempelvis i form av Pedalcar (se kapitel
3.1.3). Genom att utbilda sina medarbetare inom SPS vill foretaget forankra dess
budskap bland medarbetarna da det ar viktigt att alla forstar Scanias varderingar,
principer och prioriteringar for att tillsammans kunna strava mot foretagets mal. Att
anvanda monteringen for att exemplifiera SPS dar ett enkelt sétt att forklara dess
betydelse och det ar fullt forstaeligt att Scania har valt att koncentrera forankring och
utveckling av SPS till en specifik del i foretaget.

Nu pa senare tid har Chassi upptackt ett behov av att utveckla en specificerad uthildning
for att formedla SPS-budskapet rorande tjanstemannens arbete och har, som namndes i
kapitel 6.4, paborjat en framtagning av en sadan utbildning. En stor fordel MST har for
att implementera SPS i sitt arbete, ar den grundldggande kunskapen de har kring SPS.
Vid intervjuerna observerades att de flesta tekniker forstar termerna och tankesattet med
SPS kopplat till monteringen, vilket kan forklaras med den dagliga kontakten
avdelningarna emellan. Som stodfunktion till monteringen maste teknikerna forsta
montdrernas arbetsmetodik och de kommer dagligen i kontakt med begreppen kring
SPS. Aven om kunskapsnivan skiljer sig individuellt visade intervjuerna att den
generella teknikern har en grundlaggande forstaelse av SPS. Det ar en enorm fordel da
avdelningen ska borja implementera SPS jamfort med nar monteringen skulle inféra
detsamma.

En annan slutsats utifran intervjuerna ar att teknikerna har svart att koppla sitt eget
arbete till SPS och till det finns flera anledningar. Det vanligaste sattet en tekniker lar
sig SPS &r av egna erfarenheter och ju langre teknikern jobbar med monteringen, desto
mer forstaelse far han eller hon for filosofin. Manga chefer forsoker ocksa diskutera
l6sningar till fragor och problem genom termer inom SPS vilket ger en bra traning for
teknikern. Ddaremot, som tidigare diskuterats, ar SPS nastan alltid kopplat till
monteringen och darfor far teknikerna aldrig nagon traning eller koppling av SPS till sitt
eget arbete. Exemplet som tidigare givits med att de flesta tekniker kunde definiera
normalldget i monteringen men inte i sitt eget arbete, &r talande for ett av problemen
med att implementera SPS inom MST. Noterbart &r att de kunde koppla monteringens
normallé&ge till dess standard men inte detsamma i deras eget arbete. Om normalldget
kopplas till den egna upplevda kénslan kommer normallé&get att variera tekniker emellan
och darmed finns ingen gemensam definition for vad som &r normalldge. Utan
normallage ar det svart att veta nar det ar acceptabelt att fraga om hjalp, vilket kan vara
en forklaring till varfor manga tekniker vid intervjuerna uppgav sig ha svart att veta nar
de skulle be de andra teknikerna om hjalp. Genom ett klart definierat normallége
kommer teknikerna direkt att veta nar de avviker fran det och darmed ocksa nar de ska
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be om hjélp. | slutanden leder det har till att problemet som orsakar avvikelser fran
normallaget kommer upp till ytan och losningar kan skapas sa att de aldrig uppstar igen.
Det maste ses som ett tydligt tecken pa att SPS &r nodvandigt att implementera.

Anledningen till varfor det &r en kunskapsskillnad i hierarkin inom MST &r bland annat,
som tidigare ndmnts, skillnader i erfarenhet. Den vanligaste formen av hur medarbetare
inom Scania lar sig SPS ar sjalvlardom och darmed &r det ocksa naturligt att en chef,
som vanligtvis har jobbat l&ngre inom Scania, har stérre kunskap an en tekniker. Ett
liknande scenario var det for cheferna vid monteringsverksamheten, dar de hogre
cheferna generellt sett hade en stdrre kunskap om SPS &n montdrerna. Samtidigt fanns i
bada grupperna ett beroende av hur intresserad av och engagerad inom SPS ens chef
var. Ju mer intresserad chefen var desto mer smittade det av sig bland medarbetarna.
Den sa kallade farfarsprincipen kan darmed antas fungera lika bra inom MST som i
monteringsverksamheten.

9.4. Hur bor SPS implementeras?

Figur 22 visar samma fiktiva exempel som beskrivs i kapitel 6 (figur 11), ndmligen
flodet for tre arbetsuppgifter (order A, B och C) for en tekniker. Vid en analys av
figuren pavisas nagra kritiska skillnader jamfort med flodet i monteringen. Den grund-
ldaggande skillnaden &r att tjansteman alltfor ofta prioriterar medarbetarnas utnyttjande-
grad istallet for den vardeskapande tiden for ordern, vilket liknar det problem som
Scanias hyttutveckling tidigare upplevt. Detta tankesatt linjerar inte alls med Lean eller
SPS vilka propagerar att det ar den véardeskapande tiden som &r av vikt da den skapar
varde for kunden. Allt annat &r arbete som inte kunden dnskar och darmed sloseri, vilket
bor elimineras. Aven om alla tekniker och 6vriga tjansteman vid olika funktioner, langs
med samma flode, har en hundraprocentig utnyttjandegrad finns mojligheten att de
arbetar olika fort pa grund av rutin, vana eller att de har olika mycket att gora pa
orderna. Det skulle da kunna vara en av anledningarna till att det bildas lager mellan
dem vilka i Figur 22 symboliseras med trianglar.

Tillganglig tid: 40 hiv 40 hiv 40 hiv
Exempelvis Exempelvis
konstruktor inkdpare Tekniker
Order A | > Produkt A
OrderB | > Produkt B
OrderC | > Produkt C
Utnyttjandegrad: 100 % 100 % 100 %

Figur 22 - Fiktivt exempel for tre arbetsprocesser for en tekniker
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En annan anledning till lagren kan vara den bristfalliga kommunikationen mellan
foretagets funktioner vilken resulterar i ett icke utjamnat flode. Osakerheten langs flodet
skapar lager for att funktionerna ska kunna hantera svangningar i efterfragan, vilket
pavisar tydliga tendenser av bullwhipeffekten. Dessa lager har tagit flera olika former,
exempelvis extra tid (Gvertid) och fysiska lager dér orderna laggs pa hog for att en egen
prioritering och sekvenslédggning ska kunna ske.

Vid monteringen fungerar daremot monteringslinan som ett kontinuerligt fléde, bland
annat eftersom alla lager mellan monteringsstationerna har tagits bort. Darmed drabbas
hela monteringslinan da en station har problem eftersom stationen maste trycka pa
stoppknappen for att hinna montera klart, vilket resulterar i att hela flodet stannar. Pa sa
sétt blir alla problem som innebéar stopp i monteringen extremt tydliga och kommer
snabbt upp till ytan dér de skapar ett engagemang att l6sa avvikelser sa att de aldrig mer
uppkommer. For teknikerna drabbar problem enbart dem sjalva eller den funktion som
de uppstar vid genom att de sjalva maste arbeta langre an normalt med en arbetsuppgift.
Hela flodet kanner inte av problemet da de andra funktionerna fortsatter att jobba som
vanligt. Detta leder till att den enda som &r intresserad av att 16sa problemet &r den
drabbade teknikern eller dennes avdelning. Skulle déaremot hela flédet stanna for alla
funktioner, likt i monteringen, skulle tid kunna avséttas for att 16sa avvikelsen. Jamfort
med monteringen ar det tydligt att en battre kommunikation mellan funktionerna skulle
kunna sanka osdkerheten mellan dem och darmed ocksa lagren. Genom dessa
forbattringar och minskningen av lager mellan funktionerna skulle den vérdeskapande
tiden for orderna kunna hojas. | enlighet med teorin bakom Lean och SPS &r det den
vardeskapande tiden som &r det viktiga i en verksamhet, oavsett om det produceras
fysiska produkter eller tjanster. All icke vardeskapande tid ar rent sléseri och ska darfor
elimineras. Om funktionerna ar utnyttjade till 100 procent men produkten inte dkar i
varde 100 procent av sin ledtid bor verksamheten fraga sig om funktionernas
individuella effektivisering spelar nagon storre roll i hela flodet.

Samtidigt som det ar viktigt att forsta skillnaden mellan hela monteringens flodeslina,
vilket ovanstaende resonemang forklarar, och den flédeslina som teknikerna kan sagas
arbeta vid, &r examensarbetets syfte att implementera SPS inom MST. Darmed kommer
i fortsattningen de évriga funktionerna att bortses ifran. Detta symboliseras i Figur 23,
vilket &r en mer detaljerad bild av teknikerrektangeln i Figur 22.

Tillganglig tid: 40 h/v

Man Tis Ons Tor Fre
Efterfrigan Process

wogorv AL LLLEEEEEEETTEEEEEEEEEEEEEEE ey

10ggriv B | | | | | | | | | |

5 ggr/iv C | | | | |

Figur 23 - Fiktivt exempel av arbetsuppgifter for en tekniker
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Figuren forestéller olika arbetsuppgifter som en tekniker ska kunna behandla i sitt arbete
under en vanlig arbetsvecka (jamfor flodespilarna genom teknikerrektangeln i Figur 22).
Den tillgangliga tiden for teknikerna, utan Overtid, ar 40 timmar i veckan och varje
arbetsuppgift har en viss efterfragan. | figuren efterfragas samma arbetsuppgift flera
ganger under en vecka, nagot som ar mycket vanligt dven i verkligheten. | det fiktiva
exemplet efterfradgas arbetsuppgift A 40 ganger i veckan vilket kraver en takt pa en
behandlad order per timme for att teknikern ska hinna behandla alla 40 i ett utjamnat
flode. Arbetsuppgift B efterfragas 10 ganger i veckan vilket innebar en takt pa en
behandlad order var fjarde timme. Genom att reda ut teknikerns alla arbetsuppgifter och
dess efterfragan blir respektive takt kand. Darmed kan ett utjamnat flode uppnas for
teknikerns alla arbetsuppgifter.

Det &r dock inte realistiskt att inom ett 20 veckors examensarbete hinna reda ut alla
arbetsuppgifter och efterfragan samt takta, standardisera och balansera deras floden.
Déarfor har, som namnts i kapitel 1.4, en avgransning gjorts till att studera, och skapa ett
nytt arbetssatt for, en arbetsuppgift hos teknikerna som om den fungerar val i framtiden
kan anvéandas som vagledning for hur SPS ska implementeras pa fler av teknikernas
arbetsuppgifter samt dven hos andra funktioner som &r delaktiga i arbetsuppgifternas
totala flode. Avgransningen symboliseras i Figur 24 av en rod ring.

Tillganglig tid: 40 h/iv 40 hiv 40 h/iv
Exempelvis Exempelvis
konstruktor inkdpare Tekniker

Order A | > Produkt A

A//\
OrderB | L:)> Produkt B

OrderC | > Produkt C
] L] I

Utnyttjandegrad: 100 % 100 % 100 %

Figur 24 - Avgransning

Aterigen ar det viktigt att papeka att det helt linjerar med SPS att utveckla metoder,
exempelvis for endast en arbetsuppgift, sa lange som hansyn tas till de principer och
varderingar som finns. Det &r detta som &r grunden i metodstyrning. N&r en organisation
borjar med SPS ér det viktigt att i verkligheten bevisa att filosofin fungerar for att
forankra det bland medarbetarna. Utan denna forankring &r det latt att SPS slutar i en
teoretisk tanke istéllet for ett konkret arbetssatt. Metoden som tas fram for teknikerna
kan foérhoppningsvis ge insikter om att SPS ar mojligt att anvanda i det dagliga arbetet
och da kan det fungera som motivation for att borja arbeta enligt SPS i alla arbets-
processer. Nar SPS-filosofin har implementerats hos teknikerna kan det i sin tur fungera
som en motivation for andra funktioner att ocksa borja arbeta enligt SPS och pa sa satt
kan hela flodet studeras och andelen vérdeskapande tid for produkten hojas.
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10. Analys pilotprojekten

Detta kapitel innefattar en analys av pilotprojekten som genomfordes under examens-
arbetet. D& det var SPS som skulle implementeras under pilotprojekten kommer
analyserna att utforas utifrdn de begrepp som ingar inom SPS. Aven begrepp fran Lean
kommer givetvis att berdras eftersom dessa ligger som grund for beskrivningen av SPS i
rapporten. Avslutningsvis analyseras utvarderingen av pilotprojekten.

10.1. Metodstyrning

Examensarbetets implementering av SPS inom MST har linjerat med den metodstyrning
som anvands pa Scania eftersom hansyn har tagits till varderingar och principer inom
SPS. Ett bra och tydligt exempel pa nar metodstyrning anvandes var vid skapandet av
forbattringsgruppmoten, eftersom de grundade sig i monteringens forbéattrings-
gruppmoten men anpassades efter teknikernas behov. Det &r viktigt att metoden
utvecklas efter vem som ska na ett resultat med den, sa att samma resultat, i det har
fallet standiga forbattringar, kan nas med tva olika metoder av tva stycken grupper med
olika forutsattningar. Teknikernas bada forbattringsgruppmoten utfordes nastan pa
samma satt, men anpassades nagot eftersom produkt- och processteknikergrupperna
ansags vara just tva olika grupper med olika forutsattningar. Exempelvis rapporterade
produktteknikerna in stopptid da det ansags vara intressant for dem att veta hur lang
extratid de lade ned pa PtCO-arbetet, medan det for processteknikerna ansags tillrackligt
att veta om de utfort sitt rolimote eller inte.

10.2. Normallage PtCO

Det var PtCO-planeringen (inklusive fordelningen) som SPS implementerades inom.
Planeringens priméra syfte var dock att strukturera och underlatta sjalva PtCO-arbetet
och darfor har implicit PtCO-arbetet angripits med hjalp av SPS. | och med detta
kommer analysen av PtCO-planeringen dven inkludera hur PtCO-arbetet bedrevs.

10.2.1. Standardisering

For produktteknikerna togs det fram tva stycken metodstandarder, en for planeringen
och en for fordelningen av PtCO. Det var dessa tva delar av PtCO-arbetet som ingick i
pilotprojektet och det behdvdes darmed en metodstandard for varje del sa att avvikelser
kunde definieras och analyseras. Utan en standard skulle det vara omgjligt att upptacka
avvikelser och darfor ocksa omojligt att eliminera sloserier. Med inférandet av
forbattringsgrupper tillkom &ven en mojlighet att fortsatta utveckla metodstandarderna
och de arbetsuppgifter som innefattades av dessa.

Nar metodstandarderna for PtCO-planeringen togs fram var bade buss- och lastbils-
avdelningen involverade, vilket medférde att bada avdelningars kompetens togs tillvara
pa. Genom att det var de med kunskap och erfarenhet av arbetet som utvecklade metod-
standarderna uppnaddes ocksa en forankring bland medarbetarna pa bada
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avdelningarna. Av de fyra steg som finns beskrivna i teorin om hur en metodstandard
ska utvecklas foljdes steg 1-3 innan och under pilotprojektet enligt nedan:

1. Skapa forstaelse i organisationen — Genom flertalet méten och seminarier blev
samtliga inforstadda i varfor det fanns ett behov av metodstandarder.

2. Utforma en forsta grov standard — De framtagna metodstandarderna innehdll
den information som ansags vara nodvandig for att enkelt kunna folja dem.

3. Provkor metodstandarden — Under pilotprojektet borjade arbetet enligt de nya
metodstandarderna och perioden fungerade darmed som en testperiod.

Inforandet av telefonersattare vid arbetet med PtCO skapade forutsdttningar for att
kunna fortsatta folja metodstandarden da fel uppstod pa annat hall. Erséttaren som tog
hand om produktteknikerns telefon fungerade som en Andon genom att den hade som
uppgift att ta hand om problem nar det uppstod, sa att produktteknikern kunde fortsatta
sitt arbete med PtCO. Metodstandarden kan &ven i framtiden ge fordelen att underlatta
upplarningen av nya produkttekniker angaende planering av PtCO-arbetet.

10.2.2. Takt

Rent definitionsmassigt fanns ingen korrekt uttréknad takt for PtCO-arbetet. Takten for
varje enskild PtCO-kategori kunde inte berdknas eftersom det fanns for manga faktorer
for kategoriseringarna som varierade och var osékra. Exempelvis varierade de bade
efterfrigemassigt och tidsmassigt, fran fem minuter till fyra timmar, men framforallt
varierade deadlinen da en nyinkommen PtCO ibland kunde ha en tidigare deadline &n de
som redan fanns i produktteknikerns planering.

En uppskattning kunde daremot goras av hur lang tid som behdvde laggas ner pa PtCO-
arbete varje vecka for att tdcka en sammanlagd, jamn efterfrdgan av alla kategorier.
Uppskattningen gjordes av de erfarna teknikerna som dven hade utfort PtCO-
kategoriseringen. Genom deras kunskap om hur lang tid PtCO-arbetet hade tagit
historiskt sett, hur lang tid varje kategori fick ta och hur efterfragan sag ut i framtiden
blev slutsatsen att 3 timmar och 2,5 timmar skulle récka for buss- respektive lastbils-
avdelningen. Déarmed hade de osakra variationerna mellan PtCO-kategorierna
aggregerats genom Pitch till en gang i veckan.

10.2.3. Balanserat flode

I och med att PtCO-arbetet &r beroende av produktkdnnedom kunde inte arbetet 6vertas
av en annan produkttekniker, vilket medforde att sjdlva PtCO-arbetet inte kunde
balanseras. Detta bidrog till att det inte fanns nagon anledning till att skapa en Variant-
position. Istéllet fanns mojlighet att balansera produktteknikernas oOvriga arbets-
uppgifter.

10.2.4. Utjamnat flode

Den forandrade PtCO-planeringen som infordes under pilotprojektet framjade en
utjamning av arbetsflodet. Innan pilotprojektet planerade varje produkttekniker sitt
PtCO-arbete individuellt och utforde arbetet antingen direkt da en PtCO inkom eller i
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aggregerad form. Detta beteende skapade som ndmnts i kapitel 8.2.1 dubbelarbete och
en ojamn arbetsbelastning. Det arbetssdtt som anvandes under pilotprojektet baserades
pa en framtagen metodstandard och ett utjamnat flode uppnaddes genom att samma tid
var avsatt varje vecka for PtCO-arbete, 3 timmar for bussavdelningen och 2,5 timme for
lastbilsavdelningen. Arbetet under den avsatta tiden planerades utifran de kategorier
som fanns i metodstandarderna. Darmed spelade det ingen roll vilken form av PtCO-
arbete som lag i inkorgen, eftersom kategorierna baserades pa arbetsmangden. Detta
innebdr i sin tur att arbetsbérdan var utjdmnad oavsett vilka sorter PtCO som inkom.
Vidare kunde produktteknikerna planera in arbete med atta veckors framforsikt eftersom
de kande till deadline langt i férvag. Detta medforde att arbetsmangden kunde utjamnas
over den tiden, speciellt den tunga arbetshordan den forsta veckan i varje manad. Den
planeringstavla som togs fram var det praktiska verktyget som mdojliggjorde planeringen
vilken skapade ett utjamnat fléde av PtCO-arbete.

10.2.5. Realtid

Det som framforallt dverensstimmer med principen Realtid var avvikelsehanteringen
eftersom avvikelserna noterades pd en gang. Aven den ersittare som tog Over en
produktteknikers telefonsamtal ndr denne arbetade med PtCO-arbete, vilket kan liknas
vid Andon, dverensstdammer med Realtid. | realtid hanterade ersattaren de problem som
inkom via produktteknikers samtal eller atminstone noterade dessa omedelbart.

10.2.6. Visuellt

Principen Visuellt framjades framférallt med hjalp av planeringstavlorna. Pa planerings-
tavlorna visualiserades planeringen for atta veckor framover med hjalp av olika Post-it-
lappar. Det fanns en standard for vilken information som skulle skrivas pa Post-it-
lapparna, vilket medforde att alla produkttekniker vid en anblick latt kunde forsta
informationen pa de andra produktteknikernas Post-it-lappar. Vidare kunde produkt-
teknikerna vid en visuell granskning av planeringstavliorna avldsa vilken arbets-
belastning de sjalva och andra produkttekniker hade eftersom de kénde till vilka
kategorier de olika storlekarna och fargerna pa Post-it-lapparna symboliserade.
Belastningsdiagrammen var ytterligare ett exempel pa en visualisering av arbetsbordan,
vilka dock som papekats, inte anvandes under pilotprojektet. Ovanstaende exempel pa
visualiseringar underlattade vid forfragan om hjélp eftersom alla inom gruppen,
inklusive chefen, kunde se hur stor arbetsbelastningen var for respektive produkt-
tekniker.

Innan pilotprojektet fanns det ingen kategorisering for PtCO och darfor behdvde
produktteknikerna sjalva granska mycket information for att fa en uppfattning om dess
arbetsbelastning. Genom att kategoriseringen under pilotprojektet visualiserades i data-
systemet med en bokstav for respektive kategori kunde produktteknikern fa en snabb
och tydlig information om vilken arbetsbelastning en PtCO medforde.
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10.3. Normallage rollméte

10.3.1. Standardisering

Nar metodstandarder rérande roliméten togs fram var det en processtekniker fran buss-
avdelningen och en fran lastbilsavdelningen som var involverade. Da det var en fran
varje avdelning som var delaktig tillvaratogs de skillnader i erfarenhet och kunskap som
eventuellt fanns. Aven det faktum att det var de processtekniker som skulle arbeta med
metodstandarderna som var delaktiga i dess framtagande 6verensstdammer val med hur
en metodstandard enligt teorin bor tas fram for att fa en férankring bland medarbetarna.

Innan examensarbetets pilotprojekt fanns inga metodstandarder for hur ett rollméte
skulle genomfdras, vilket bland annat resulterade i att roliméten genomférdes olika av
olika processtekniker. Dessutom varierade det bland processteknikerna hur manga
rollmoéten som genomfordes. Dessa variationer, beroende pa vilken processtekniker som
var ansvarig mentor for rolimoétet, skapade kvalitetsskillnader for kunden av rollmétet,
det vill siga rollen. Aven efter skapandet av metodstandarder varierade antalet
genomforda rollméten bland processteknikerna, dock minskade den totala kvalitets-
skillnaden eftersom de rollméten som genomfordes var av liknande art da de féljde
samma metodstandarder.

De steg som beskrevs i teorin angaende hur tillvagagangssattet vid utvecklandet av en
metodstandard ska vara kan tydligt kopplas till hur de togs fram for rollmoten. Under
pilotprojektet genomférdes framforallt de forsta tre punkterna:

1. Skapa forstdelse i organisationen — Ett flertal moten och seminarier
genomfordes med samtliga processtekniker, vilket skapade en forstaelse bland
dem for varfor det fanns ett behov av metodstandarder.

2. Utforma en forsta grov standard — Standarderna som togs fram var grov med
tempobeskrivningar enbart for det som ansags behovas for att fortydliga
informationen.

3. Provkor metodstandarden — Under pilotprojektet borjade arbetet enligt de nya
standarderna och pilotprojektet fungerade med andra ord som en testperiod for
de nya standarderna. Eftersom det under de forbattringsgruppsmaoten som holls
under pilotprojektet kom upp forbattringsforslag for metodstandarderna sa
utvecklades de &ven redan under testperioden.

Eftersom det innan implementeringen ej fanns nagon standard for hur rollmotena skulle
genomforas fanns det inte heller samma mojlighet att fanga upp avvikelser da det ej var
definierat vad som var en avvikelse. | och med inférandet av metodstandarder blev det
tydligare vad som var en avvikelse, vilket &r en av de viktiga egenskaperna en standard
medfor. Under tiden for pilotprojektet uppkom en del avvikelser och vissa av dessa
ledde till forandringar i metodstandarderna. Om férandringarna i metodstandarderna
medforde forbattringar i form av eliminering av sloserier framgick inte i resultatet av
pilotprojektet eftersom forandringarna tillkom i slutet av perioden. Dock pavisar det att
utvecklingen av metodstandarderna kan fortleva i och med att det skapades forbattrings-

grupper.

Inforandet av ersdttare under rollmoten skapade forutsattningar for att kunna
uppréatthalla standarderna da fel uppstod. Ersattaren fungerade som en Andon da den
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hade som uppgift att ta hand om problemet nar det uppstod sa att mentorn kunde aterga
till standarden for rollmotet.

Skapandet av metodstandarder gav dven den fordelen att nér det i framtiden anstélls nya
processtekniker kommer deras upplarning underlattas i och med att det finns metod-
standarder att arbeta efter. Det var ocksa metodstandarderna som mdjliggjorde takten
for rollmdétena eftersom det krdvs att alla har en likadan arbetsmetod for att effektivt
kunna anvéanda en takt.

10.3.2. Takt

For att uppfylla chassimonteringens efterfrigan behdvde teknikerna utfora fyra
rollmoéten (produktionsvolym) varje vecka (tid). Takten for rollmétena blev da fyra
stycken per vecka.

produktionsvolym 4 rollméten
tid 1vecka

takt = =4 rollmoten / vecka

Genom att veta takten kunde dven takttiden beraknas, da den totala tillgangliga tiden
(produktionsplanerad tid) for rollmotena var tva timmar per vecka. Den beraknade
takttiden visar att varje rolimoéte skulle ta 30 minuter.

produktionsplanerad tid 2 timmar /vecka
takt 4 rollmoten / vecka

takttid = =0,5timmar / roliméte

Takten pa fyra rollmoten i veckan buntades genom Pitch ihop till ett tvatimmarspass.
Aven om syftet vid implementeringen inte var att minska variationen mot takttiden (d&
alla rollmoten skulle ta lika lang tid fanns ingen variation) ansags det ge andra fordelar
for bade processteknikerna och chassimonteringen. Framforallt visste alla parter om néar
motena skulle &ga rum vilket gav métena en jamnhet och forutsédgbarhet. Tidigare var
avsaknaden av detta ett problem som orsakade att manga rollmoten uteblev, da
monteringen inte hade tillrdckligt med resurser for att kunna undvara rollerna. Genom
forutsdgbarheten att moéten skulle ske samma tid varje vecka fick monteringen
forutsattningarna att hinna ordna erséttare for den eller de montérer som skulle ha
rolimote.

10.3.3. Balanserat flode

Rollmdtesarbetet var balanserat mellan processteknikerna genom att alla hade fyra
rollmoten inplanerade per vecka, vilka var for sig skulle ta lika lang tid. Enligt
standarderna skulle rolimétena ta 30 minuter vardera, alltsa en total tid pa tva timmar.
Da alla processtekniker hade ett tvatimmarspass inbokat medftrde det att det inte fanns
nagra rolimétesvarianter som tog olika lang tid, vilket medforde att en Variantposition
inte var nodvandig.
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10.3.4. Utjamnat flode

Ett utjamnat flode uppnaddes genom att processteknikerna hade samma antal roliméten
varje vecka, det vill saga flodet var utjamnat sett pa veckobasis. For att inte belasta for
manga montorer i chassimonteringen samtidigt fick inte rollmotena bokas in samma tid
av tva olika processtekniker, vilket medférde ett utjgmnat fléde mot monteringslinan.
Under pilotprojektet bokade processteknikerna vid enstaka fall samma tid da det inte
kunde 16sas pa annat satt. Sett ur ett perspektiv fran en monteringsstation blev daremot
arbetet inte optimalt utjamnat dver tiden pa grund av att alla fyra roliméten utfordes i en
foljd.

10.3.5. Realtid

Awvikelsehanteringen linjerar med principen Realtid genom att dessa noterades direkt
da de uppstod. Precis som for produktteknikerna kan den erséttare som tog Gver en
processteknikers telefonsamtal nar denne arbetade med rollméten liknas vid en Andon,
eftersom ersattaren hanterade de problem som inkom via processteknikers samtal sa att
denne kunde folja standard.

10.3.6. Visuellt

Planeringen av rollméten visualiserades genom tre tavlor, en for bussavdelningen och
en for lastbilsavdelningens verkstadsomrade A respektive B. Post-it-lappens storlek var
anpassad for att rymmas pa ett tvatimmarspass for att pa sa satt undvika att process-
teknikerna bokade samma tid, nagot som ger en tydlig visuell signal om vad som &r réatt
och fel. Som tidigare namnts bokade dock processteknikerna under pilotprojektet vid
enstaka fall samma tid da det inte kunde lésas pa annat satt.

10.4. Ratt fran mig

Stora delar av de nya arbetssdtten som implementerades under pilotprojektet skapade
forutsattningar for att principen Ratt fran mig skulle kunna foljas. Att teknikerna hade
ersattare som fungerade som Andon medférde att de kunde fokusera pa det arbete som
skulle utforas, vilket underlattar Ratt fran mig.

Det som framst utgjorde grunden till att principen Ratt fran mig kunde efterfoljas var
metodstandarderna som togs fram, vilka skapade forutsattningar for att gora ratt.
Avwvikelsehanteringen var, genom elimineringen av sloserier, ocksa ett moment som
underlattade att uppratthalla principen Ratt fran mig. Aven planeringstavlorna skapade
gynnsamma forutsattningar for att teknikerna skulle gora ratt, framforallt for produkt-
teknikerna eftersom det exempelvis gick att se deadline for en viss PtCO.

10.5. Forbrukningsstyrd produktion

Innan implementeringen av SPS inom MST utfordes inget arbete innan en order
inkommit for PtCO. Anledningen till detta var att produktteknikerna inte kunde utféra
ett arbete utan att fa information om vad de skulle gora, vilket ar individuellt for varje
PtCO. Det som forandrades under pilotprojektet var att genom bakatplaneringen fran
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deadline bearbetades samtliga PtCO sa nara produktforandringen som mojligt utan att
franga det utjamnade flodet, vilket inte var fallet for en del produkttekniker innan
implementeringen.

Vad galler processteknikerna var deras arbete med rollméten férbrukningsstyrt bade
fore och efter pilotprojektet. Detta eftersom samtliga rollméten genomférdes pa basis av
den verkliga efterfragan och forbrukningen i och med att inga rollmoten skedde utan att
en order inkommit.

10.6. Standiga forbattringar

Principen Standiga forbéattringar uppfylldes dels av metodstandarderna, vilka skapade
forutsattningar for standiga forbattringar, men &ven av forbattringsgruppmotena.
Motena var ett forum for de bada teknikergrupperna att genomféra forbattringar
tillsammans for att eliminera sloserier och efterstrava perfektion. Bade avvikelse-
rapporteringen och forslagen pa bruttolistan resulterade i aktiviteter for att eliminera
risken for liknande avvikelser i framtiden, vilket kan likstallas med forbattringar.

Anledningen till varfor fler aktiviteter skapades efter forbattringsforslag fran
bruttolistan kan forklaras med teknikernas ovana att arbeta med formella standarder och
att hitta avvikelser. Att de flesta av de avvikelser som hittades var av tidskaraktér kan
bero pa deras relativa uppenbarhet, da de inte foljer de givna tidsramarna. De mer dolda
avvikelserna kan genom denna ovana framstd som storningar och darmed inte
rapporteras av teknikerna som avvikelser. Detta far anses vara fullt naturligt och fler
avvikelser av varierande karaktir kan komma fram da teknikerna far en vana av att
jobba enligt SPS.

En annan forbattring som forbattringsgruppmaotena medférde var en gemenskap mellan
buss- och lastbilsavdelningen dér teknikerna larde sig att analysera och l6sa problem
Over avdelningsgrénserna. |1 och med att alla tekniker var samlade samtidigt och fritt
fick utrycka sina asikter och forslag tillvaratogs deras samlade kunskap och kompetens.

10.7. Varderingar

De tre vérderingarna inom SPS ar Kunden forst, Respekt for individen och Eliminering
av sloseri. Kunden forst uppfylldes redan innan pilotprojektet av produktteknikernas
eftersom arbete med PtCO alltid utférdes innan deadline. Under pilotprojektet fortsatte
fokuseringen pa detta arbete. Vad galler processteknikerna forbattrades arbetet nagot
enligt Kunden forst eftersom antalet rollméten som genomférdes okade med tva
rollméten under pilotprojektet jamfort med innan. Linjerbart med Kunden forst var
framforallt att de rollméten som utférdes, genom anvandandet av metodstandarder,
anpassades efter kundens 6nskemal.

Utvecklandet och genomférandet av forbattringsgruppmoten Overensstdmde val med
varderingen Respekt for individen eftersom forbattringsgrupperna som inférdes under
pilotprojektet fungerade som ett forum dar varje deltagande tekniker fick méjligheten
att rapportera avvikelser och foresla forbattringar. Tack vare detta kunde alla tekniker
paverka deras egen arbetssituation, utbyta erfarenheter och kunskap samt lara av
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varandra. Att det var teknikerna sjalva som utvecklade metodstandarderna som skulle
anvandas var dven det ett satt att ta tillvara pa deras kompetens och framja deras
personliga utveckling.

Under pilotprojekten tillfredsstalldes varderingen Eliminering av sloseri framforallt
genom att forbattringsgruppmoten inférdes, vilka minskade sloserier i form av
outnyttjad kompetens. Samtliga tekniker som var delaktiga i pilotprojekten innefattades
av motena och de fick dar vara med och formedla sina idéer pa forbattringsatgarder.
Innan pilotprojekten fanns det inte ett tydligt forum att ta upp forbattringsforslag pa och
varje individs fulla kompetens blev da inte tillvaratagen. Genom att buss- och lastbils-
avdelningen hade gemensamma forbéattringsgrupper eliminerades &ven eventuellt
dubbelarbete da bada avdelningarna gemensamt utforde forbattringar istéllet for att gora
samma forbattring tva ganger pa skilda hall.

Eftersom en del produkttekniker innan pilotprojektet genomforde sitt PtCO-arbete langt
innan deadline skapades flera sorter av sloserier, tre exempel pa dessa ar:

1. Onddiga lager — | form av inkurans av produkter da det arbete som skedde i en
PtCO kunde behdva forandras dver tiden.

2. Kaorrektionsarbete — Eftersom inkuranta PtCO behévde korrigeras.

3. Overproduktion — D& produktion skedde snabbare &n vad som Gnskades av
kunden.

Under examensarbetes pilotprojekt eliminerades delar av dessa sloserier genom att
PtCO-arbetet utfordes tidsmassigt nara deadline. Risken for att en beredd PtCO skulle
behtva omarbetas och korrigeras minskade darmed eftersom eventuella férandringar i
arbetsheskrivningen troligtvis redan hade skett innan PtCO-arbetet pabdrjades.
Dessutom skedde inget arbetet med en PtCO tidigare &n kunden énskade, vilket bor ha
minskat sldserier i form av dverproduktion.

Efter implementeringen fanns gemensamma metodstandarder for genomforandet av
rollmoéten och darfér kunde en jamn kvalitet erhallas. Den minskade variationen av
arbetssatt som metodstandarderna medfdrde skapade forutsattningar for att upptacka de
fel som uppstod och pa sa satt kunde de angripas och elimineras. Da en jamn kvalitet
erholls minskade risken for sloserier i form av felaktigt genomférda rollméten, i teorin
bendmnt produktion av defekta produkter. Ett felaktigt genomfort rollméte var dven ett
ineffektivt utnyttjande av tid for produkttekniker och montorer eftersom motet inte
tillférde den form av mentorskap som det var tankt att géra. Det fanns med andra ord en
risk att det varde som rollmotet skulle skapa inte uppnaddes. Efter implementeringen
genomfordes rollmoten pa ett korrekt satt, enligt de 6verenskomna standarderna, och da
férsvann dven sloserier genom att montorerna fick utveckla sig sjadlva och deras
kompetens togs tillvara pa, vilket var en av orsakerna till inférandet av roller och
rollmoten.

10.8. Matning och utvardering

Bade for produkt- och processteknikerna okade, det genom enkater framtagna, SPS-
indexet efter att SPS hade implementerats. FOr processteknikerna 6kade indexet med ett
helt skalsteg fran 2,7 till 3,7, vilket far anses vara en kraftig forbattring. Indexet for
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produktteknikerna dkade med ett halvt skalsteg fran 3,2 till 3,7, vilket dven det ar en
forbattring om an inte lika kraftig som for processteknikerna. Det har pavisar att
teknikerna upplevde en reell forbattring i arbetet utifran en SPS-synvinkel.

Exempel pa anledningar som formodligen medforde att indexet forbattrades ar att
metodstandarder togs fram till pilotprojekten. Produktteknikerna hade mojligheten att
veta hur PtCO-planeringen skulle utféras och processteknikerna hur ett roliméte skulle
genomforas. Dessutom var arbetsflodet balanserat genom att alla produkttekniker, pa
buss- respektive lastbilsavdelningen, hade avsatt lika mycket tid varje vecka for PtCO-
arbete, medan alla processtekniker hade fyra roliméten uppbokade under en tvatimmars-
period. Vidare skapades ett utjamnat flode genom bakatplanering for produktteknikerna
och for processteknikerna genom att det var samma antal mdéten varje vecka. Ett
utrymme for forbattringar skapades ocksd i och med forbattringsgruppmotena.
Ovanstaende exempel ar férmodligen nagra av anledningarna till att SPS-indexet dkade
for bade produkt- och processteknikerna. Den viktigaste tolkningen av enkétresultaten
ar emellertid att en forbattring faktiskt upplevdes av teknikerna.

Vart att notera &r att andelen vet ej-svar for processteknikerna var relativt hog. Detta
beror, som papekats i kapitel 8.5, framforallt pa att bussavdelningen inte utférde nagra
rollmoten, vilket genererade en hel del vet ej-svar. Andelen vet ej-svar for process-
teknikerna vid bussavdelningen minskade vid enk&tundersokningen efter pilotprojektet
till 64 procent jamfort med 77 procent innan. Denna minskning beror formodligen pa att
processteknikerna vid bussavdelningen under pilotprojektet deltog i hela konceptet,
fastan de inte hade nagra rollméten, och darmed okade deras forstaelse samt kunskap
om rollmdétena. Exempelvis rapporterade de som var nérvarnade vid forbattringsgrupp-
moten sina avvikelser om att de inte hade sina rollmoten. Det faktum att dessa
avvikelser aterkom pa forbattringsgruppmatena skapade aven fokus pa att inga roller
fanns i busschassimonteringen. Andelen vet ej-svar for processteknikerna vid lastbils-
avdelningen 6kade nagot vid enkatundersokningen efter pilotprojektet jamfort med fore,
namligen fran sju till nio procent. Vad 6kningen beror pa &ar tamligen oklart, men
okningen &r sa pass liten att det i stort &r samma andel fore och efter. Gallande produkt-
teknikerna ar andelen vet ej-svar marginell bade fére och efter pilotprojektet.

Att antalet genomforda rollméten pa lastbilsavdelningen enbart ékade med tva stycken
kan delvis forklaras med att processteknikerna var hart belastade av den ombalansering,
pa grund av en taktandring, som genomfordes samtidigt som pilotprojektet. Papekas bor
dven att det inte &r antalet rollméten som &r det viktiga, utan det ar kvaliteten pa
rollmoétena som &r det centrala. Genom de framtagna metodstandarderna far kvaliteten
anses ha hojts, atminstone kraftigt utjamnats.
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11. Diskussion

Detta kapitel innehaller en diskussion av de resultat som framkommit och de analyser
som genomforts i examensarbetet. Lasaren bor vara medveten om att kapitlet inte &r
grundligt teoretiskt underbyggt sa som analyserna och slutsatserna ar, utan innehaller
till stor del forfattarnas egna reflektioner och synpunkter.

11.1. Férankring

Det var viktigt i examensarbetet att teknikerna fick vara med sa mycket som majligt och
paverka implementeringen av SPS. Genom tata avstamningar med teknikerna togs deras
intressen tillvara pa och alla som ville fick uttrycka sin asikt om framlagda forslag. Till
exempel fick teknikerna sjalva vélja inom vilken arbetsuppgift SPS skulle
implementeras och skriva sina egna metodstandarder. Anledningen var att
implementeringen inte bara skulle vara ett resultat i examensarbetet utan dven en metod
som skulle leva vidare. Att lagga fram ett fardigt forslag pa hur SPS ska implementeras
i teknikernas arbete utan att involvera dem i forslagets utveckling skulle kunna fa dem
att arbeta enligt forslaget under pilotprojekten. Daremot skulle de inte forsta nyttan eller
varfor de arbetar enligt SPS och forslaget skulle antagligen dé ut efter pilotprojektens
slut. Nar teknikerna sjélva fick vara delaktiga under resans gang skapades en forstaelse
for vad SPS inom MST var och de kunde sjalva upptécka ett behov av att arbeta enligt
SPS. Genom det behovet skapades en nyfikenhet och vilja att forsta SPS och ddarmed
skulle examensarbetets syfte vara férankrat bland teknikerna.

| verkligheten ar det svart att siga om examensarbetets syfte verkligen blev forankrat
och i sadana fall till vilken grad. Enkatresultaten pavisar emellertid att teknikerna
uppfattade helheten av det nya arbetssattet som positivt i och med att SPS-indexet 6kade
for bade produkt- och processteknikerna. Framforallt visar enkatresultaten att arbetet
utifran SPS-synvinkel bedrevs pa ett mer tillfredstallande sétt. Generellt sett reagerade
teknikerna olika pa att behova arbeta enligt SPS. Nagra var valdigt intresserade, aktiva
pa motena samt ville vara med och paverka medan andra inte var lika intresserade och
holl sig i bakgrunden. En anledning till det, forutom att manniskor har olika
personligheter som &r olika 6ppna for nya forslag, kan vara att de var upptagna med sitt
eget arbete och sina uppgifter. Scania upplevde, sa som manga andra foretag i varlden,
den internationella ekonomiska nedgangen genom minskad orderingang. Pa grund av
principen Kundorderstyrda produktion drogs produktionen ned tva ganger under
examensarbetets tid. Detta innebar stora ombalanseringar som tog en stor del av
teknikernas arbetstid. Ombalanseringarna kan ha medfort att teknikerna kande att de
behovde ldgga ner delar av vardefull arbetstid till examensarbetet, men det var dock
inget som upplevdes av examensarbetets forfattare. Sammanfattningsvis fanns ett stort
engagemang och vilja bland teknikerna som underlattade valdigt mycket vid
implementeringen.

Pa forbattringsgruppmatena fanns ett nyckeltal for narvaron pa forbattringsgruppmatet.
Detta tillférde inte nagon direkt nytta till forbattringsgruppmotet utan var ett satt att
visualisera narvaron och engagemanget pa métena. Tanken var att grafen med narvaron
varje vecka skulle pavisa trender och om narvaron var lag, ta upp fragan varfér. Den
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harda gransen, dar alla som kom efter klockan 9.00 inte fick rapportera in sina siffror,
var medvetet satt for att forklara att motena skulle tas pa allvar. Det var en balansgang
genom hela examensarbetet att veta vad som skulle styras hart (det vill sdga genom
order) och vad som skulle forsoka uppnas genom forstaelse. Det bor namnas att inga
moten eller deltagande i examensarbetet var obligatoriskt for teknikerna utan det var
helt valfritt. Gladjande var uppslutningen nastintill hundraprocentig.

11.2. Resultatet av pilotprojekten

Under examensarbetet genomfordes inte rollméten i den mangd som var planerat och
for att forbattra det kan forandringar behova vidtas. Exempelvis kan storre fokus bade
fran monteringen och fran MST behdva laggas pa rollméten. En vanlig anledning till att
rollméten blev instéllda var att monteringen inte kunde undvara personal. Eftersom
motena ar planerade samma tid varje vecka bor det i framtiden bli enklare att i forvag
planera for rollmoten, det vill séga att i forvdag veta om att det kommer att uppsta ett
behov av extra personal under den tiden rollmétet varar. Da konceptet med de avsatta
tiderna var relativt nytt kan det ha lett till att alla inte hade full forstaelse for nar ett
rolimote skulle utféras och darfor inte effektivt kunde planera for det. Under examens-
arbetet var dock inte det priméara syftet att fa den enskilda arbetsuppgiften att fungera
smartfritt utan mer att skapa en forstaelse inom MST for hur SPS kan appliceras pa
teknikernas arbete.

For PtCO-arbetet &r det tveksamt om examensarbetet utvecklade en takt i enlighet med
teorin, eftersom tiden varje vecka som produktteknikerna skulle arbeta med PtCO
uppskattades. For att istallet gora det korrekt skulle efterfragan i framtiden utforligt
behéva utredas och en tillganglig tid, med hansyn till alla andra arbetsuppgifter, raknas
ut. Det ar dock svart att fa en korrekt bild av den framtida efterfragan da det kan
inkomma manga PtCO med en deadline narmare an de som redan ar inplanerade. Innan
pilotprojektet skulle istallet en takt ha kunnat beraknas baserad pa historisk data av
efterfragan, vilket skulle kriva data baserad p& de framtagna kategoriseringarna. Aven
om det var mojligt att ga igenom den historiska datan och kategorisera alla gamla PtCO
var det inte motiverbart med tanke pa den mangd tid som skulle kravas av en eller flera
tekniker, eftersom examensarbetarna sjalva inte hade den rétta kunskapen. | framtiden
har MST dock kategoriseringarna sparade i sina historiska data och kan darfor rakna ut
en mer korrekt takt &n dagens uppskattning. Den tillgadngliga tiden kommer att bli mer
och mer uppenbar efterhand fler arbetsuppgifter standardiseras och taktas. Genom
takten vet teknikerna exakt hur lang tid de maste lagga at varje arbetsuppgift for att
uppfylla behovet och dédrmed vet de hur mycket tillganglig tid de har dver.

For roliméten kan sloserier i form av Gverproduktion ha skapats da tiden for varje
rollmote sattes till 30 minuter, vilket var baserat pa teknikernas erfarenheter fran
tidigare rollmoten. Eftersom denna tid sattes innan den nya metodstandarden tillkom &r
det inte troligt att den exakt stammer in pa den tid som behovs for att genomfora ett
rollmote enligt metodstandarden. Risken ar darfor att det egentliga behovet i tid for ett
rollmote ar mindre &n 30 minuter och darmed &r det sloseri om mer tid &gnas till motet.
Dock framgick det av pilotprojektets resultat att medeltiden for ett rollmote ej var exakt
30 minuter, vilket tyder pa att det framst ar beskrivningarna i standarden som har foljts
och ej den exakta tidsramen. Da medeltiden var 24 minuter, vilket & under den avsatta
tiden, bor dock metodstandarden ha foljts utan att tidsbrist uppstatt. Om montérer och
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tekniker avbokat 30 minuter men genomfdrde ett méte under en kortare tid betyder det
daremot att de kunde ha bokat in andra arbetsuppgifter under delar av den tiden som var
avbokad for rollmdéten. Eftersom metodstandarden var ny och under utveckling vid
pilotprojektet kan det dock anses troligt att avsatt tid och standard i framtiden kommer
att Overensstdmma nér de har utvecklats och uppdaterats.

For att paskynda processen med justering av avsatt tid for bade PtCO-arbetet och
rollmétena ar det mojligt att hardare regler hade kunnat vara anvandbart. Exempelvis
skulle teknikerna inte ha varit tillatna att arbeta med nagonting annat &n just den utvalda
arbetsuppgiften under den avsatta tiden eller fortsétta arbeta med uppgiften om takttiden
tagit slut. Om teknikerna hade varit syssloldsa eller inte hunnit med sin arbetsuppgift for
att tiden inte réckte till, hade detta antagligen snabbare tagits upp pa forbattringsgrupp-
motena vilket i sin tur hade lett till att den tillatna tiden justerats snabbare. Det ar viktigt
att komma ihag att om det hade fungerat som beskrivit ovan hade &ven sloserier,
exempelvis i form av éverproduktion och véntan, medvetet byggts in i arbetsuppgiftens
utformning. Det hade darmed behdvts goras en avvéagning om fordelarna det hade
medfort hade uppvagt de nackdelar sldserierna bidrog med.

Trots att informationen till teknikerna var att ingen fick boka in sitt rollmote under
samma tid som nagon annan i samma grupp (lastbil, verkstadsomrade A eller B samt
buss), hédnde det vid enskilda fall att de dubbelbokade. Detta accepterades dock i
examensarbetet da det inte ansags utgora en alltfor stor belastning for monteringslinan
om tva rollméten utfordes samtidigt. Sjalvklart bor detta atgardas i framtiden, men
syftet med examensarbetet ansags anda ha uppnatts da SPS inte stod och foll med att
rollmétena utfordes vid exakt olika tidpunkter. Istéllet var det viktiga att SPS-budskapet
gick fram och forstods av teknikerna.

Nar metodstandarderna togs fram var det de som ansdgs ha en stor kunskap inom
omradet som fick skapa dem. Forhoppningen var darmed att sloserier i form av defekta
roliméten skulle elimineras. Samtidigt finns en risk att &ven ovanligt bra varianter av
rollmoten eliminerades da samtliga blev tvungna att arbeta efter den nya metod-
standarden. Eftersom metodstandarden hela tiden ska utvecklas och forbattras bor den ta
influenser av tidigare erfarenheter fran de olika varianter av rollméten som upplevts
som battre an den aktuella standarden. Darmed borde ocksa metodstandarden med tiden
forbattras och bli battre an samtliga rollméten som har genomforts tidigare.

Tanken med forbattringsgruppmétena var att avvikelser skulle rapporteras och leda till
aktiviteter kopplade till forbattringar. Det kan antas att det under pilotprojekten inte
rapporterades lika mycket avvikelser motsvarande den méngd som verkligen uppstod.
Antagandet grundar sig i att flera brister i metodstandarderna observerades, brister som
inte rapporterades som avvikelser. Anledningen till detta kan vara flera, men en bor vara
att hela konceptet var nytt for teknikerna och de var darmed ovana att notera och
rapportera avvikelser nér de uppstod i deras eget arbete. Ju langre de arbetar med
avvikelserapportering, desto mer vana blir de och darav borde fler avvikelser
rapporteras pa forbattringsgruppmotena i framtiden. Nar teknikerna blir mer vana att
tanka i tankebanorna kring att avvikelser leder till forbattringar borde de ocksa bli extra
motiverade att fortsatta leta avvikelser. Aven kopplingen mellan uppstadda avvikelser
och hur aktiviteter bor skapas for att forhindra att liknande avvikelser uppstar i
framtiden hade sina brister i pilotprojekten. Ocksa det kan kopplas till ovanan hos
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tekniker att genomfora forbattringsgruppmaoten och borde forbattras i framtiden da det
ej langre &r ett lika nytt moment i deras arbete.

En annan anledning till att antalet rapporterade avvikelser var relativt lagt kan vara att
alla tekniker inte hade full kunskap om metodstandarderna och darfor inte visste om
ifall de avvek ifran dem. Om det var fallet ar svart att veta eftersom ingen uppfoljning
agde rum for hur grundligt teknikerna kunde standarden. Trots att det inte var en stor
mangd av forbattringsforslag som togs upp och arbetades med sa ledde det dnda till en
del forbattringar. Det ar inte troligt att dessa forbattringar hade inforts om pilotprojekten
inte hade &gt rum, eftersom det ej fanns en standard att avvika ifran och det fanns heller
inte ett tydligt forum att ta upp dessa pa.

11.3. Ledarskap

For att SPS ska kunna implementeras fullt ut inom MST krévs det ett aktivt ledarskap
som stodjer teknikernas utveckling inom filosofin. Det finns stora likheter mellan hur
cheferna inom MST och monteringsverksamheten utovar sitt ledarskap och vid en forsta
anblick, eftersom monteringens ledarskap far anses vara SPS-riktigt, torde det ge
gynnsamma forutsattningar for teknikerna att fa ett bra ledarskap. Samtidigt maste det
resoneras kring metodstyrning dven bland cheferna da det inte alls ar givet att
ledarskapet som utdvas i monteringen, for att monttérerna ska arbeta enligt SPS,
fungerar lika bra for teknikerna. Det &r tydligt att syftet ar detsamma, att stodja och
uppmuntra arbetet enligt SPS, men metoderna for hur det uppnas maste anpassas efter
medarbetarna pa grund av skillnader individ- eller arbetsuppgiftsmassigt.

For att fa ett homogent ledarskap vid Chassi som stodjer SPS kravs en bra styrning fran
toppen, det vill saga fran Chassis ledningsgrupp, nedat i organisationen. Om lednings-
gruppen ar dverens om hur ledarskapet inom Chassi ska utdvas kommer de att kunna
sprida detta nedat till sina narmaste medarbetare, som fortsatter att sprida det nedat och
slutligen kommer budskapet som forts fram till produktionsledare vara detsamma som
till gruppchefer inom MST. Darmed nas ett samstammigt ledarskap mellan MST och
monteringsverksamheten.

For att SPS inom MST ska fortsatta utdvas och utvecklas dven efter examensarbetets
slut ar en viktig faktor motivation och bel6ning. Teknikerna maste motiveras till att
arbeta enligt SPS, for att kdnna en uppskattning och darmed fortsétta utveckla sitt arbete
enligt SPS. Det kan ses som att det finns tva olika former av motivation som &r av
intresse, en intern och en extern. Den interna stdds av teknikerns egen vilja och gladje
over att arbeta enligt SPS medan den externa bland annat paverkas av chefens intresse
och bel6ning. Cheferna har darfor en viktig uppgift att utforma sitt beléningssystem sa
att det uppmuntrar teknikernas forsok till att arbeta enligt SPS. Ledarskapsprinciperna
maste anses vara en bra guide for detta och det ar framforallt viktigt att regelbundet ge
aterkoppling till teknikerna, bade positiv och negativ, sa de vet vad de gor bra och
mindre bra.
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11.4. Vardeflode

Avgrénsningen till att enbart studera teknikernas arbete inom de arbetsuppgifter som
valdes innebar att det ej var hela vardeflédet som analyserades, vilket kan ha lett till en
form av suboptimering. Teorin pavisar att det totala vardeflodet for en arbetsprocess &r
viktigare att studera &n specifika delar eftersom det krévs ett helhetsperspektiv for att se
vad en forandring for med sig for resultat. Dessutom ar sloserier mellan funktioner, i
form av lager vilket alltid &r icke véardeskapande tid, oftast betydligt storre &n sldserier
inom resurserna. Det vill sga att en insparad minut for en resurs ej &r av stor vikt om
hela flodets ledtid ar flera veckor lang. Darfor anses det vara viktigt att eliminera de
stora sltserierna i det totala vardeflodet forst och optimera helheten istéllet for att sub-
optimera pa lokal niva.

For att beskriva problemet med ovanstaende resonemang kan ett fiktivt exempel, baserat
pa det exempel som togs upp i kapitel 6 (figur 11), anvandas. Figur 25 visar hur
sloserier kan se ut i en arbetsprocess totala vardeflode.

Tillgénglig tid: 40 hiv 40 hiv 40 hiv
Exempelvis Exempelvis
konstruktor inkopare Tekniker

Order | > Produkt

Utnyttjandegrad: 100 % 100 % 100 %

Vardeskapande: JA NEJ JA NEJ JA

Figur 25 - Vardeskapande tid for en arbetsprocess

Aven om resurserna ar utnyttjade till 100 procent tillférs enbart vardeskapande tid pa
varje produkt da resurserna arbetar med dem. | alla mellanliggande lager ligger
produkten bara och véntar pa att nasta funktion ska pabdrja sin behandling, vilket med
andra ord innebér icke vérdeskapande tid. Den totala andelen vérdeskapande tid for
produkten &r den sammanlagda tid som resurserna har arbetat med produkten dividerat
med den sammanlagda tiden produkten inte har 6kat i varde, exempelvis i lagren mellan
resurserna.

Om verksamheten fokuserar pa att hoja andelen vardeskapande tid for produkter i
vardeflodet innebar det en sénkning av icke vardeskapande aktiviteter. | figur 26
symboliseras detta genom att lagren (trianglarna) sénks med en rod pil. Som en
konsekvens av detta kommer den totala andelen vérdeskapande tid att hdjas och en
forbattring pa helheten har astadkommits. Forbattringen kan i sin tur innebara att
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resurserna inte behdver utnyttjas till 100 procent. Den reducerade utnyttjandegraden kan
aterstallas genom en ombalansering av arbetsuppgifter mellan resurser.

Tillganglig tid: 40 hiv 40 hiv 40 hiv
Exempelvis Exempelvis
konstruktor inkpare Tekniker

Order | % % > Produkt
/ . \

Utnyttjandegrad: 100 % 100 % 100 %

Figur 26 - Okning av vardeskapande tid for en arbetsprocess

Eftersom syftet med examensarbetet var att implementera SPS inom MST har arbetet,
sett ur ett helhetsperspektiv, suboptimerat en resurs istéllet for att eliminera de stora
sloserierna i flodet och darmed mer effektivt hoja andelen vérdeskapande tid for
produkten. Samtidigt gar det inte att sikert fastsla att suboptimeringen har haft en
negativ paverkan pa det totala vardeflodet. | framtiden, da mer fokus bor laggas pa att
Oka andelen vérdeskapande tid for de olika produkterna, kommer det kravas en analys
av hela vérdeflddet for att markant hoja den vérdeskapande tiden.

Det ar intressant att koppla ovanstaende resonemang till de arbetsuppgifter som
inkluderades inom examensarbetet. For PtCO-processen ar det svart att direkt se hur
andra funktioner inom vérdeflodet ska ha paverkats negativt. Detta eftersom leverans till
nastkommande funktion i flodet sker innan deadline, vilket &r det datum da den nast-
kommande funktionen har behov av leverans, samt att de fordndringar som skett inte
bor ha paverkat tidigare delar av flodet. Dock &ar det omojligt att veta exakt hur hela
vardeflodet har paverkats utan att grundligt undersoka det. Arbetsprocessen rollméte ar
endast en del i hela véardeflodet for roller och hur dessa ska utvecklas. Eftersom det ar fa
personer och funktioner involverade i det vardeflodet &r det inte troligt att en stor
negativ paverkan pa dessa ska ha skett utan att det kommit upp till ytan.

For att strava mot ett arbete i enlighet med SPS maste lagren mellan resurserna
minimeras och ett rakt flode genom alla resurser skapas. For att detta ska fungera
effektivt behovs ett arbetssatt som fangar upp de eventuella problem som kan uppsta.
Som analyserades i kapitel 9.4 kanner ej hela flodet av da ett problem uppstar for en
tekniker eftersom vardeflodet ej stannar upp pa samma satt som vid monteringslinan.
Aven om det kanske inte ar praktiskt mojligt att bland tjansteman ha en stoppknapp som
det finns i monteringen medfor grundkonceptet, att hela flédet tydligt vet om och
paverkas da ett fel uppstar, mycket positiva effekter. Exempelvis, som tidigare namnts,
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leder det till att avvikelser kommer upp till ytan och en gemensam vilja att arbeta med
att losa problemen fas. En l6sning for tjanstemannaorganisationer kan vara att pa ett
tydligare satt kommunicera mellan funktioner om avvikelser sa att en forstaelse for
vilka problem som finns i andra delar av vardeflodet kan erhallas. | vissa fall kan det
sakerligen ocksa leda till att forandringar sker i andra delar av flodet an dar avvikelsen
uppstod for att underlatta sa att avvikelsen inte uppstar igen.

11.5. Tillvagagangssatt for fortsatt implementering av SPS

Examensarbetet uppfyllde en viktig funktion genom att hjalpa MST att ta ett forsta steg
mot att arbeta enligt SPS. Den stora utmaningen ar nu att aktivt arbeta mot en fullvardig
implementering av SPS, vilket kraver bade forstaelse och engagemang fran alla parter
men framforallt en sténdig vilja att forbattras.

Det finns flera vagar att ga for MST for att vidareutveckla och anpassa sitt arbete enligt
SPS. For alla nya arbetsuppgifter som laggs till &r det rekommenderat att atminstone
metodstandard skrivs (Standardisering), Takt berdknas och ett Balanserat flode skapas.
Som beskrivet i rapporten ar dessa tre underprinciper tatt sammankopplade och om
dessa inte uppfylls kommer arbetsuppgiften aldrig att kunna effektiviseras. Vidare
behovs dock dven de dvriga tre underprinciperna, Utjamnat flode, Realtid och Visuellt,
eftersom alla underprinciper behovs for att uppfylla principen Normalldage -
Standardiserat arbetssétt. Dessutom kan avvikelser inte upptédckas om inget normallage
finns, vilket da medfor att forbattringsgruppmatena inte kommer att bli néagra
forbattringsmoten utan allménna diskussionsforum. Dessa kan gynna individerna men
inte organisationen langsiktigt, eftersom kompetensen som skapas vid motena
forsvinner da medarbetarna gar vidare i sina karriarer.

MST kan vélja hur manga arbetsuppgifter de samtidigt ska implementera SPS inom i
framtiden. Antingen gors det pa bred front for flera uppgifter samtidigt, en uppgift i
taget som byts ut mot en ny efter ett tag eller genom att ackumulera en uppgift i taget
till det redan existerande arbetet enligt SPS.

Det forsta alternativet kan paskynda processen men skapar &ven mycket arbetsborda
med manga forandringar pa en gang vilka teknikerna maste anpassa sig till. Detta kan
resultera i en 6verbelastning som ger bakslag genom att teknikerna skapar en motvilja
till att arbeta enligt SPS.

Att enbart arbeta enligt SPS med en arbetsuppgift i taget och efterhand byta ut uppgiften
mot en ny ar inte heller att rekommendera da visserligen SPS-tanket forankras bland
teknikerna men nyttan av det faller i glomska om teknikerna, i enlighet med SPS, inte
hela tiden arbetar med stdndiga forbattringar. Det kan &ven skapa en kansla av
uppgivenhet med att forbattra arbetsuppgifterna om de anda byts ut hela tiden.

Déaremot rekommenderas det tredje alternativet, det vill sga att 1&gga till en arbets-
uppgift i taget till dem som SPS redan har implementerats pd. Darmed fortsatter alla
arbetsuppgifter att standigt forbattras, eftersom teknikerna letar efter avvikelser och tar
upp dem vid forbattringsgruppmotena, samtidigt som filosofin fortsatter att spridas
bland dvriga arbetsuppgifter. | slutdinden kommer teknikerna att arbeta enligt SPS inom
alla arbetsuppgifter, precis som monteringen gor idag och en fulldandad implementering
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har genomforts. Att ta en arbetsuppgift i taget ger dven teknikerna tid att vénja sig vid
arbetsséttet och forhoppningsvis se en nytta med det. Denna insikt borde skapa en vilja
och ett behov av att implementera SPS inom fler arbetsuppgifter.

Ytterligare en foreteelse som kan vara intressant nar fler arbetsuppgifter i framtiden
innefattas i en fortsatt implementering &r att tydligare kunna skapa en gemensam takt
for dessa och da aven utjamna flodet mellan olika arbetsuppgifter 6ver tiden. Med andra
ord kan det i framtiden behdva analyseras om det &r ett bra val att ha arbetsuppgifter
ihopklumpade under en specifik del av veckan eller om det &r béttre att sprida ut
samtliga arbetsuppgifter jamnt over veckan. DA fler arbetsuppgifter ar taktade och
standardiserade kan det ocksa vara en bra idé att infora en Variant, vilket det tidigare
namnts inte fanns nagot behov av under examensarbetet. Varianten skulle kunna
mojliggora att det gar att skapa en gemensam takt for de olika arbetsuppgifterna genom
att hjélpa till vid de extra arbetskravande uppgifterna sa att dessa kan bearbetas under
takttiden.

Forbattringsgruppmaotena maste ses som en forutsattning for teknikerna att kunna arbeta
enligt SPS. Utan dem finns inget forum for att arbeta med forbattringar pa och risken
for suboptimeringar samt dubbelarbete & hdg genom att var och en forandrar sin
standard efterhand de kommer pa forbattringar. Darfor ar det rekommenderat att MST
fortsatter med forbattringsgruppmoten. Samtidigt gar det att forandra forbattringsgrupp-
motena efter teknikernas behov. Exempelvis kanske inte alla tekniker ska ga pa samma
mote samtidigt utan istallet delas upp i grupper dar forandringsforslag kan diskuteras
som sedan en representant far ta med sig till ett mer 6vergripande forbattringsgrupp-
mote. Fordelen ar att fler forslag till forbattringar antagligen fas fram eftersom
manniskor tenderar att lattare kommunicera och ge forslag i mindre grupper. Nackdelen
ar daremot att alla tekniker inte traffas samtidigt och att det tar langre tid for en grupps
forbattringar att ga igenom da de maste tas med av representanterna for att diskuteras i
de andra grupperna, eftersom inga beslut far tas utan att alla grupper &r 6verens.

| framtiden bor mal sattas upp for nyckeltalen pa forbattringsgruppmotena. Om malen
inte ar uppfyllda finns det nagot att diskutera och forsoka forbattra, vilket ar ett satt att
forsoka hitta avvikelser. Malen gor det enklare att utfora standiga forbattringar. MST
bor aven fundera pd om de vill fortsitta att ha gemensamma standarder och
forbattringsgruppmdoten mellan buss- och lastbilsavdelningen. Under examensarbetet
uppfattades flera skillnader mellan avdelningarna vilka ibland kan vara svara att
overbrygga. Samtidigt maste det anses viktigt att teknikerna inom Chassi arbetar pa
samma satt, &ven om varianter kan forekomma pa grund av olika monteringsprodukter.
Det fanns &ven en stark vilja att skapa en gemenskap mellan teknikerna vid de olika
avdelningarna och darfor &r det viktigt att forbattringsgruppmotena utfors samt
standarderna utvecklas av buss- och lastbilsavdelningen tillsammans.

En intressant notering &r att det var teknikernas chefer som héll i férbattringsgrupp-
motena. Jamfort med monteringen &r detta nagot ovanligt da produktionsledarna inte
ska delta vid montoérernas forbattringsgruppmoten. Anledningen till att cheferna var
med var dels for att de skulle forsta och lara sig hur deras tekniker arbetade enligt SPS,
sa att de sjalva skulle kunna stodja dem pa ett bra sétt, dels for att genom den sa kallade
farfarsprincipen visa teknikerna att de var intresserade av att teknikerna skulle arbeta
enligt SPS. Det skulle med andra ord fungera som motivation for teknikerna att vilja
lara sig det nya arbetsséttet. Det bor dven tillaggas att teknikernas chefer var engagerade
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igenom hela examensarbetet vilket smittade av sig till teknikerna vid ett flertal tillfallen,
vilket i sin tur underlattade implementeringen av SPS inom MST.

Det rekommenderas att roller infors for teknikerna, vilka bor kopplas till forbattrings-
grupperna. Framfoérallt upptacktes ett behov av en standardroll for uppdateringar av
standarderna eftersom de under pilotprojektet var valdigt grova och antagligen kommer
att forandras mycket. Om en person far rollen att utféra forandringar skapas en
homogent skriven metodstandard dér exempelvis flera olika skrivsétt ej blandas. Om
flera olika personer &ndrar i en metodstandard kan den bli valdigt osammanhangande.
Sjalvklart ska alla forandringar vara gemensamma Overenskommelser inom
forbattringsgruppen men med fordel utfors sjalva forandringen av en person,
exempelvis i borjan i form av en standardroll. | fortsattningen ar det mycket mojligt,
och antagligen fordelaktigt, att teknikerna delar upp metodstandarderna i &garroller, dar
varje tekniker ar ansvarig for en eller flera metodstandarder. Da far standardrollen
istallet i uppdrag att se till sa alla skrivna standarder haller det 6verenskomna mattet.

Avslutningsvis bor det nédmnas att nyckelordet for en framtida fullstandig
implementering av SPS inom MST &r metodstyrning. Detta examensarbete har varit
mycket influerat av hur monteringen, Scanias hyttutveckling, Scanias kompetens-
utveckling och Tjénsteforetag A arbetar enligt SPS samt liknande modeller, genom att
manga idéer och tankesatt har kopierats. Men metoden for hur de utférs har alltid
anpassats for teknikerna. Det maste kommas ihag att detta bara &r ett forsta steg mot vad
som i framtiden kan vara en fullstdindig implementering och antagligen kommer
atskilliga forandringar av detta upplagg genomforas under resans gang. Det viktiga &r
att varje forandring har i syfte att forbattra teknikernas arbete enligt SPS genom en
anpassning, beroende pa deras forutsattningar, efter varderingarna och principerna. Om
en metod bara kopieras utan att anpassas efter medarbetarnas forutsattningar eller behov
kommer medarbetarna inte ha nagon nytta av den. Darmed dor metoden ut utan att ha
bidragit till nadgon forbattring. Ett bra exempel pa metodstyrning i examensarbetet ar
forbattringsgrupptavlan, vars syfte och huvudutseende var inspirerat av Daglig styrning
tavlan i monteringen. Men vid en ndarmare granskning kommer flera olikheter att
patraffas vilka pavisar att hansyn har tagits till vad som varit av nytta for teknikerna,
framforallt valen av nyckeltal. Anledningen till att mdétet har sin bas i monteringen ar att
dess syfte och mal med Standiga forbattringar dven ar ett krav for teknikerna, for att
lyckas med implementeringen, men vad som diskuteras och hur forbattringarna utfors ar
annorlunda beroende pa skillnader individmassigt och arbetsinnehallsméssigt.

11.6. Forslag pa framtida studier

Det finns en rad intressanta forslag pa framtida studier. En kompletterande studie vore
bra for att ordentligt utvardera den implementering som genomforts i examensarbetet.
Intressant vore att lata nagra manader forflyta for att arbetssattet som implementerades
ska hinna sétta sig.

Dessutom vore det av intresse att utféra en omfattande jamforelse av hur SPS

implementerades pa Chassi och hur andra tjanstemannaorganisationer inom Scania har
hanterat arbetet med SPS.

82



Ett annat exempel ar det som har berdrts genom hela rapporten namligen att teknikernas
arbetsuppgifters hela vardefloden ska studeras. Genom att valja en arbetsuppgift och ta
reda pa alla funktioner som ar inblandade i denna kan en process angripas med ett
helhetsperspektiv, vilket bor visa var varde skapas och sloserier finns. Detta &r ett
omfattande arbete eftersom det krdver att en rad olika foretagsfunktioner blir
inblandade, vilket rent organisatoriskt och logistiskt blir svart. For att fa flera olika
funktioner att samarbeta kravs en dvergripande koordinering.

Yiterligare ett exempel pa ett intressant framtida arbete &r att fortsétta den process som
genom examensarbete har paborjats, det vill sdga att implementera SPS inom fler
arbetsuppgifter. Med fordel skulle slutsatser och tillvagagangssatt som tillkommit
respektive anvénts under examensarbete kunna anvandas som utgangspunkt for ett
sadant arbete.
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12. Slutsats

| detta kapitel presenteras examensarbetets slutsatser, vilka avser att besvara arbetets
syfte och fragestéllningar. Inledningsvis besvaras fragestallningarna, vilket leder fram
till att syftet besvaras. Slutsatskapitlet ar en form av sammanfattning av analyserna i
kapitel 9 och 10 samt diskussionen i kapitel 11.

Det kan konstateras att det var mojligt att implementera SPS inom en av teknikernas
arbetsuppgifter. Som diskuteras i kapitel 11.5 finns det goda mojligheter att i framtiden
vidareutveckla den implementering som har genomforts i detta examensarbete.

Den teoretiska utvarderingen i kapitel 9.1 och 9.4 visar att teknikernas arbete kan
Overensstimma med SPS genom att en takt, standard och ett balanserat flode utvecklas
med stdd av Variant och Andon, sa som figur 21 pavisar.

Vid en implementering av SPS inom teknikernas arbete &r det, som det diskuteras kring
I kapitel 11.1, viktigt att en forankring skapas genom att uppmuntra ett aktivt
engagemang fran teknikernas sida. De bor sjalva fa vara med och paverka dels vilken
arbetsuppgift SPS ska implementeras inom, dels implementeringens utformning och
tillvagagangsstt.

| kapitel 10 redogors det ingaende for hur varje underprincip till Normallage -
Standardiserat arbetssatt uppfylldes for produkt- respektive processteknikerna under
pilotprojekten. Sammanfattningsvis kan det ségas att underprinciperna uppfylldes
genom att:

e En metodstandard for arbetsuppgifterna utformades av teknikerna sjélva.

e En takt framstalldes for varje arbetsuppgift.

e Arbetet balanserades i den man det var mojligt, beroende pa specifika
produktkunskapskrav.

e Arbetets fléde utjamnades genom lika stor arbetsbelastning varje vecka.

e Avvikelser rapporterades och teknikernas ersattare (Andon) fangade upp
problem i realtid.

e Teknikernas planering underlattades genom att visualiseras.

SPS-kunskapen inom MST ar som analyserna i kapitel 9.3 pavisar bra, men for att ge
teknikerna rétt forutsattningar att arbeta enligt SPS bor de utbildas mer om hur SPS &r
relaterat till deras eget arbete. Intervjuerna pavisade tydliga tendenser till att teknikerna
hade god kunskap om monteringens arbete relaterat till SPS, men de hade svart att
koppla sitt eget arbete till SPS.

Analyserna i kapitel 9.2 visar att ledarskapet inom MST stddjer en implementering av
SPS inom teknikernas arbete pa ett aktivt och engagerat satt. Det ar viktigt att de
fortsatter med det samtidigt som de maste lata teknikerna utvecklas i sitt eget tempo for
att skapa en forankring och vilja bland teknikerna att arbeta enligt SPS.
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| kapitel 10.8 faststalls det att en forbattring av de tva utvalda arbetsuppgifterna kunde
pavisas eftersom teknikerna, enligt enkatundersokningen, upplevde att deras arbete
Overensstamde mer med SPS efter implementeringen.

Avslutningsvis kan det konstateras att examensarbetet har uppfyllt det bestdmda syftet i
och med att:

e Varsitt pilotprojekt for produkt- respektive processteknikerna paborjade en
implementering av SPS inom MST.

e Underprinciperna till principen Normalldge - Standardiserat arbetssatt
implementerades inom de utvalda arbetsuppgifterna. Speciellt fokus lades pa
underprinciperna Standardisering, Takt och Balanserat flode.
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Adlén, E., Chef MST, 21 oktober, 2008, Sddertélje. Personlig intervju.

Bal, I., Processtekniker MSTB, 16 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig intervju.

Gustafsson, R., Produkttekniker MSTC, 17 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig
intervju.

Jandér, R., Gruppchef MSTC, 20 oktober, 2008, Sédertalje. Personlig intervju.
Johansson, P., Gruppchef MSTD, 21 oktober, 2008, Sodertélje. Personlig intervju.
Lantos, E., Processtekniker MSTB, 15 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig intervju.

Lehto-Piironen, J., Produkttekniker MSTC, 14 oktober, 2008, SOdertélje. Personlig
intervju.

Olson, S., Processtekniker MSTD, 22 oktober, 2008, Sodertélje. Personlig intervju.
Osterman, C., Gruppchef MSTS, 20 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig intervju.
Persson, T., Gruppchef MSTA/MSTB, 23 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig intervju.

Rawling, M., Produkttekniker MSTC, 17 oktober, 2008, Sddertélje. Personlig intervju.

13.3.2. Scanias chassimontering, MSB och MSM

Andersson, J., Produktionsledare MSMB, 15 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig
intervju.

Engstrom, M., Produktionsledare MSMA, 21 oktober, 2008, Sddertélje. Personlig
intervju.

Gustavsson, K., Produktionsledare MSB, 20 oktober, 2008, Sodertélje. Personlig
intervju.

Hermansson, P., Verkstadschef MSMA, 28 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig
intervju.

Hjertkvist, K., Produktionsledare MSB, 16 oktober, 2008, Sddertélje. Personlig intervju.
Hakansson, C., Verkstadschef MSMB, 31 oktober, 2008, Sodertélje. Personlig interviju.
Jacobs T., Produktionschef MSB, 17 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig intervju.

Lind, F., Produktionschef MSM, 23 oktober, 2008, Sodertélje. Personlig intervju.
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Sundén, P., Produktionsledare MSMA, 21 oktober, 2008, Sodertélje. Personlig intervju.

Westerlund, F., Produktionsledare MSMB, 22 oktober, 2008, Sodertalje. Personlig
intervju.

13.3.3. Scanias kompetensutveckling

Massgard, J., Chef for Scanias kompetensutveckling, 30 oktober, 2008, Sdertalje.
Personlig intervju.

Persson, P-H., Scanias kompetensutveckling, 30 oktober, 2008, SAdertélje. Personlig

intervju.

13.3.4. Scanias hyttutveckling

Fils, H., Chef for Scanias hyttutveckling, 28 oktober, 2008, Sodertélje. Personlig
intervju.

13.3.5. Tjansteforetag A

3 december, 2008, Stockholm. Personlig intervju.

88



Bilagor

Bilaga 1: Ordlista

Chassi

Funktionell verkstad

Funktion
Ledtid

Massproduktion

MST

Produkter i arbete

PtCO

SPS
Stopptid

Tekniker
Tempobeskrivning
Tillganglig tid

TPS
Utnyttjandegrad

Om c ar en versal ar det Scania Chassi, inklusive
bade buss- och lastbilschassimonteringen, som
avses.

Maskinorienterad produktion dar maskiner med
lika tillverkningstekniska perspektiv samlas pa ett
stélle.

En del av ett foretag, exempelvis inkdpsavdelning,
logistikavdelning, monteringsverksamhet etc.

Tid fran kunden har lagt sin order tills varan har
levererats till kunden.

Produktionsfilosofi dar skalfordelar prioriteras
genom standardiserade produkter och maximal
utnyttjande av resurser.

Teknikorganisationen vid Scania Chassi, vars
uppgift ar att stotta monteringsverksamheten.
Produkter som &r fardigmonterade (men ej ligger i
lager), monteras eller ligger i en buffert vid
monteringslinan och véntar pa att monteras.
Forkortning av Product Change Order, vilket &r en
order pa forandringar i monteringsanvisningen.
Scanias Produktionssystem.

Tid av den tillgdngliga tiden som inte tillagnas
produktion.

Samlingsnamn for produkttekniker och
processtekniker.

Den del i metodstandarden som i detalj forklarar
aktuell del av arbetsmoment.

Tid som finns tillganglig for arbete

Toyotas produktionssystem.

Till hur stor del av den tillgangliga tiden en resurs
utnyttjas.
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Bilaga 2: Villkor for val av arbetsuppgift
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Bilaga 3: Positionsstandard
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Bilaga 4: Tempobeskrivning
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Bilaga 5: Enkét PtCO

PtCO

Denna enkiit avser hur du ser pa de senaste tva veckorna med det nya arbetssittet kring PtCO-
planeringen. inklusive forbéttringsgruppmétena.

Instdmmer Varken Instdmmer
inte alls eller helt

Jag anser att...

L. ...PtCO-planeringen fungerar bra O O O

2. ...jag har ett normalldge for mitt PtCO-arbete [ O O

3. ...jag kan fa hjalp nér jag har mycket O O O
PtCO-arbete att géra

4. .. jag vet niir jag kan fraga om hjélp om O O O
jag har mycket PtCO-arbete

5. ...jag har en standard att arbeta efter nér O O O
jag utfor PtCO-planering

6. ...planering av PtCO-arbetet utfors likadant I O O
av alla produkttekniker

7. ...jag kan sprida ut arbetsbordan av O O O
PtCO-arbetet dver tid

8. ...jag kanner till hur mycket PtCO-arbete O O O
de andra produktteknikerna pa min
avdelning har att gora

9. ...jag har liknande arbetsbérda for O O O
PtCO-arbetet fran vecka till vecka

10. .. jag kan vara med och paverka O O O
utformmingen av hur vi produkttekniker
ska planera PtCO-arbetet

11. ...jag har ett forum att arbeta med O O O

forbattringar for PtCO-arbetet

[ Vetej

[ Vetej

[ Vetej

O Vetegj

[ Vetej

[ Vetej

[0 Vetej

[ Vetej

[ Vetej

O Vetegj

[ Vetej
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Instammer Varken Instammer
inte alls eller helt

12. Jag upplever att min chef kdnner till hur ~ [J | |
mycket PtCO-arbete jag har att géra

13. Jag &r tvungen att jobba overtid till O | O
foljd av PtCO-arbetet

14. Jag kinner mig stressad av PtCO-arbetet [J O O

15. Jag anser att jag vet hur mycket O | O
PtCO-arbete jag har att gora

16. Jag kdnner att annat arbete blir lidande | | |

pé grund av PtCO-arbetet

Tack for Din medverkan!

[ Vet ej

[ Vetej

[ Vetej

[ Vetej

[ Vet ej
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Bilaga 6: Enkét rollméte

Rollmote

Denna enkét avser hur du ser pa de senaste tva veckorna med det nya arbetsséttet kring

Rollméten, inklusive forbattringsgruppmotena.

JagarbetarpA [ MSTB [ MSTD

Instémmer Varken Instdmmer
inte alls eller helt

Jag anser att...

1. ...upplidgget kring Rollméten fungerar bra O O O

2. ...jag har ett normallidge for mina Rollméten [ O O

3. ...jag kan fa hjilp med andra arbetsuppgifter O O O
nir jag har ett Rollméte

4. ...jag utfor Rollmoten pa samima sétt O O O
varje gang

5. ...Rollméten utfors likadant av O O O
alla processtekniker

6. ...jag alltid har lika manga Rollméten varje O O O
vecka

7. ...jag vet hur manga Rollméten de andra O O O
processteknikerna har

8. ...jag vet niir de andra processteknikernapad [ O O
min avdelning har Rollmdten

9. ...jag kan vara med och péaverka utformningen [J O O
av hur vi processtekniker ska genomfora ett
Rollméte

10. ...jag pa ett bra sitt kan planera mina O O O
Rollmoten

11. .. jag har ett forum att arbeta med O O O

forbattringar for Rollméten

O Vetgj

[ Vet g

[ Vet g

[ Vet g

[ Vet g

[ Vet g

O Vetgj

[ Vet g

[ Vet g

[ Vet g

O Vet gj
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Instdmmer Varken Instéimmer
inte alls eller helt

12. Jag upplever att min chef kénner till O O O
hur manga Rollméten jag utfor varje vecka

13. Jag upplever att min chef kénner till O O O
nir jag har mina Rollméten

14. Jag &r tvungen att jobba évertid till f6ljdav = O O O
Rollméten

15. Jag kénner mig stressad av att ha Rollméten [ O O

16. Jag kénner att annat arbete blir lidande pé O O O

grund av Rollméten

Tack for Din medverkan!

O Vet g

O Vet g

O Vet g

O Vet g

O Vet g
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Bilaga 7: Métning rollméte

Matning av rollmoten

Miitperiod: mandag 10/11 — fredag 14/11
Limnas in pa morgonmétet mandagen 17/11

Namn:

Bendmning paroll | Nér startade motet (dag & tid)

Hur linge varade métet

Metodroll Méndag 14.15

20 minuter
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Bilaga 8: Agenda Daglig styrning — monteringsverksamheten

V7w \)
&) SCANIA

GodkéndlApproved by
MSS Christer Osterman

Utfardare (fjanstestillebeteckning, namnjlizsusd by

MSS SPS Office

TelefoniPhone

Dokumentnamn/Document nams

FBG mdétesagenda Kod/Code

Lagringsdata/Filz Reg nriReg. MNo.

LS 1101

Utgavallesus

5

Datum/Date

2007-10-29

Sida/Page

1(1)

FérdelningTe

Fér kénnademiFor infermation

SPS Forbatiringsqrupp motesagenda
FBG:
Datum: Kommentarer (valfritt)
1. Motesdeltagare Ordforande:
Franvarande:
2. Genomgang av daglig styrning tavlan

G4 igenom:

- Aktiviteter/status pa reaktiva delen

- Aktiviteter/status pa proaktiva delen

- Nya punkter pa bruttolistan

- Prioritera in nya aktiviteter fran
bruttolistan, satt ansvarig och
planerat fardigdatum

Information om bedémningen pa

”SPS egenrevision” och

"SPS Ga & Se”

- vid icke godkant skapa aktivitet och
tillsatt ansvarig

4, Genomgang av nyckeltal
- Ga igenom nyckeltal och status fran
foregaende vecka
- Skapa aktiviteter om mal inte uppfylits

5. Ovriga punkter

6. Motet avslutat

Motestid ca 18min

Protokollet férvaras | gruppens parm
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Bilaga 9: Avvikelserapportering

Namn:

Avvikelserapportering

Awvikelser cir sldserier som vi alltid strécivar efter att fé bort.

Exempel pa avvikelser ir:

Avvikelser fran det standardiserade arbetssittet
Kvalitetsavvikelser

Aterkommande avvikelser

Ovanliga avvikelser som inte funnits tidigare

Avvikelser 1 funktion hos ett arbetsverktyg eller 1 en maskin

Avvikelse — vad hande?

Datum/Tid

Stopptid -

hur lang tid tog den?
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Bilaga 10: Agenda Veckovis styrning — teknikerna

f):-'_tk‘\\ Dokumentnamn/Document name: Info klass/Info class
Ny SCGAN
\% 1A
— FBG mitesagenda Kod/Code
Godkand/Approved by Lagringsdata/File Reg nriReg. No.
MSS Christer Osterman
Utfardare (tjnstestillebeteckning, namn)flssued by Telefon/Phane Datum/Date Utgévallssue Sida/Page
Bjorn Svedlund 2008-11-19 1.0p 1(1)
Férdelning/To Fér kénnedomiFor information
Veckovis styrning motesagenda
FBG:
Datum: Kommentarer (valfritt)
1. Motesdeltagare Ordférande:
Franvarande:
2. Genomgang av veckovis styrning Fyll i staplarna fér nyckeltalen i respektive
tavlan diagram efterhand de rapporteras in.
Ga igenom och fyll i
- Bemanning
- Kvalitet
- Ekonomi
6. Motet avslutat Fortsatt med Férbattringsgruppmote
Motestid ca 5min
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Bilaga 11: Agenda forbattringsgruppmaote — teknikerna

V7 iz )
&) SCANIA

Godkand/4approved by
MSS Christer Osterman

Utfardare (fjanstestillebeteckning, namn)/lssuad by

MSS SPS Office

Telefon/Phone

Dokumentnamn/Document name

FBG métesagenda KodiCode

Reg nrfReg. No.

Lagringsdata/File

Utgévallssus

1.0p

SidaPage

1(1)

Datum/Date

2008-11-20

FérdelningTo

SPS Forbattringsqrupp motesagenda

FBG:

F&r kdnnedom/For information

Datum:

Kommentarer (valfritt)

1. Motesdeltagare

Ordforande:
Franvarande:

2. Genomgang av daglig styrning tavlan

Ga igenom:

- Aktiviteter/status pa reaktiva delen

- Aktiviteter/status pa proaktiva delen

- Nya punkter pa bruttolistan

- Prioritera in nya aktiviteter frén
bruttolistan, satt ansvarig och
planerat fardigdatum

4, Genomgang av nyckeltal
- Ga igenom nyckeltal och status fran
foregaende vecka
- Skapa aktiviteter om mal inte uppfylits

5. Ovriga punkter

6. Maotet avslutat

Motestid ca 13min

Protokollet forvaras i gruppens parm
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Bilaga 12: Resultat av matning for rolimote

Pilotprojeket Vecka 48 Faktiskt utfall | Optimalt utfall
Totalt antal genomférda roliméten 24 40
Genomsnittligt antal genomférda rollméten per tekniker 2,4 4
Genomsnittlig tid for utférande av rollméte 25 30

Spridning i tid (standardavvikelse) 7 0
Pilotprojeket Vecka 49 Faktiskt utfall | Optimalt utfall
Totalt antal genomférda roliméten 20 40
Genomsnittligt antal genomférda rollméten per tekniker 2 4
Genomsnittlig tid for utférande av rollmdéte 23 30

Spridning i tid (standardavvikelse) 12 0
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