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EXAMENSARBETE

Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

Sammanfattning

Ett framgangsrikt foretag kinnetecknas av gemensamma virderingar, en tydlig vision,
staindiga forbattringar och allas engagemang. Genom att konsekvent efterstriva att uppna

och overtriffa behov och forvintningar blir kvalitet en grundsten f6r langsiktig framgéng.

Studien, som utfordes pa Siemens Energy i Trollhittan, har undersokt kvalitetsutmaningar
kopplade till produktionsberedningen. Den teoretiska referensramen utforskar kvalitetens
grundpelare, kvalitetsbristkostnader samt verktyg for kvalitetsutveckling, vilket alla anses
vasentliga for forstaelse av studien. Initiativet till undersokningsomrade togs av Siemens

Energy AB efter upplevda brister i produktionsberedningar.

Studiens syfte 4r att minimera interna kvalitetsbrister som kan harledas till
produktionsberedningen, med malet att presentera en grundorsaksanalys av nuldget. Studien
innehaller datainsamling, nuldgesbeskrivning, samt grundorsaksanalys med tillhorande
torbittringsforslag. Den metodik som anvinds dr offensiv kvalitetsutveckling enligt Bergman
& Klefsjé och som ir baserad pa TQM — Total Quality Management.

Datainsamling inhidmtades frin tre olika killtyper for att kartligga problemet:
avvikelserapporter, mitning av storningar i produktionen samt intervjuer. Intervjuerna
bestod av tre djupa intervjuer med produktionstekniker och tio kortare intervjuer med
operatorer. De identifierade kvalitetsutmaningarna i nulidgesbeskrivningen inkluderar fel 1

operationstext och bristande instruktioner.

Grundorsaksanalysen fokuserade pa bristande instruktioner och avsléjade flera aspekter till
varfor instruktioner brister i kvalitet. De tva mest betydande orsakerna som identifierades
var: Instruktioner dr svdra att forsta och kan tolkas pd olika sdtt av olika personer samt att Instruktioner
anses inte ha ndgon stor betydelse ur kvalitetssynpuntet. Till dessa orsaker har férbittringsforslag

upprittats. Forbattringsforslagen sammanfattas enligt foljande:

* Integrera kunskap och forstielse av kvalitetsbristernas betydelse i upplarningen och

utbildningen 1 verksamheten

* Implementera ett systematiskt arbetssitt som mojliggdér en effektivare

kommunikation mellan operatérer och produktionstekniker

* Implementera tilliggsbladet for kritiska moment i den befintliga instruktionsmallen
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Quality challenges in production preparation

Abstract

A successful company is characterized by shared values, a clear vision, continuous
improvements and everyone’s commitment. By consistently striving to achieve and exceed

needs and expectations, quality becomes a cornerstone of long term success.

The study, which was conducted at Siemens Energy in Trollhittan, explored quality
challenges in production preparation. The theoretical framework explores the foundation of
quality. Furthermore, quality deficiency costs and tools for quality management are explored,
all of which are considered essential for understanding the study and field. The initiative for
the subject was taken by Siemens Energy AB who has perceived flaws in their production

preparation.

The purpose of the study is to minimize internal quality deficiencies that can be derived to
production preparation. The goal of the study is to present a root cause analysis of the current
situation. The study includes data collection, description of the current situation, and a root
cause analysis with associated proposals of improvement. The methodology used is proactive
quality development by Bergman and Klefsjo, which is based on TQM — Total quality

management.

Data collection was done from three different source types: deviation reports, measurement
of disruption in production and interviews. The interviews consisted of three in-depth
interviews with production manufacturing engineers and ten shorter interviews with
operators. The identified quality challenges in the current situation includes, but are not

limited to, errors in operation text and insufficient instructions.

The root cause analysis focused on insufficient instruction and revealed several aspects of
why instructions have poor quality. The two most significant reasons identified were:
Instructions are difficult to understand and can be interpreted in different ways by different people and
Instructions are not considered to be of great importance from a quality point of view. Considering these
reasons, suggestions for improvement have been drawn up. The suggestions for

improvement are summarised as follows:

* Integrate knowledge and understanding of the importance of quality deficiencies in

training and education in the organisation

* Implement a systematic way of working that enables more efficient communication

between operators, production technicians

* Implement the critical moment add-on sheet in the existing instruction template
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Ansvarar for den artikel som denne tilldelats for att bland annat
kvalitetssakra tillverkningen av artikeln.

Syftar pa den dokumentation som upprittas for att rapportera en
avvikelse som uppstatt 1 produktion. Avvikelser uppstar nir en
detalj eller produkt inte uppfyller kundens stallda krav.

Ar den bista kinda l6sningen pa ett arbetsutférande baserat pa
beprovad erfarenhet och resultat.

En arbetsbeskrivning med instruktioner som operatérer anvander
for att utféra en operation i produktion.

Ar de o6nskade kostnader som uppstar 1 en tillverkningsprocess
och ir orsakade av en otillracklig kvalitet pa det som tillverkas.

Instruktioner som medarbetarna sjilva tar fram och uppdaterar.
Instruktionerna r till for att strukturerat visa hur
arbetsuppgifterna ska genomforas.

Non-conforming report. Se avvikelserapport.

En operation eller ett operationssteg ér ett arbetsutférande som en
medarbetare utfér och avslutar med att stimpla den tid arbetet tog.

At en metod som anvinds inom tillverkningsindustrin och syftar
till kontinuerlig forbittring och processtyrning. PDCA star for
plan-do-check-act.
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instruktionet.
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Syftar pa att endast en anstilld pa fortaget har den kunskap som
krivs for att utféra en viss arbetsuppgift.

En dldre modell av en gasturbin som fortfarande tillverkas.

En nyare modell av en gasturbin dir dndelsen reparenter syftar pa
att det dr service som hanteras i ett aterflode av modellen.
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1 Inledning

Inledningskapitlet avser beskriva bakgrunden till hur uppdraget for examensarbetet uppstod, en bakgrund
av Siemens Energy som foretag, uppdragets problembeskrivning, syfte, mal samt arbetets avgransningar.

1.1 Bakgrund

Inom tillverkningsindustrin dr ett vanligt férekommande problem kvalitetsbrister 1 den
interna produktionen vilket leder till Akwvalitetsbristkostnader [1]. Enligt Sorqvist [2] ar
kvalitetsbristkostnader ett begrepp som syftar pa de avvikelser som uppstar fran en produkts
tillverkningskrav och diarmed leder till en oonskad kostnad. Bergman och Klefsjo [1]
beskriver att kvalitetsbristkostnader dr kostsamt for en verksamhet och kan leda till att
ekonomiska resurser urholkas. Aven varumirket kan skadas av otillfredsstillande kvalitet
genom att leveranser kan bli forsenade eller att kvaliteten pa produkten inte uppfyller
kundens krav. En hogre kvalitet dr synonymt med forbattrad l6nsamhet [1]. Didrmed ar det
av intresse for foretag att aktivt inkludera kvalitetsarbete i sin verksamhet. Genom att minska
sina interna kvalitetsbristkostnader gar det att skapa ett flode som blir mer kostnadseffektivt
och som 6kar l6nsamheten samt héjer virdet for kunden. Kvalitetsarbete kan dirfér vara
nyckeln till att Oka ett fOretags resultat och soliditet samt till att skapa en god

betalningsférmaga pa kort sikt vilket 1 sin tur kan leda till expansion av en verksambhet [3].

1.2 Foretagsbeskrivning

Moderbolaget Siemens AG ir en global féretagskoncern verksam inom flera olika branscher,
inklusive energisektorn. Ar 2020 separerades Siemens Gas and Power Business frin
moderbolaget och bildade i stillet Siemens Energy AG [4]. Omstruktureringens syfte var att
frimja utvecklingen inom energisektorn pa strategisk och operativ niva. Det svenska
dotterbolaget Siemens Energy AB med huvudkontor i Finspang tillverkar bland annat

gasturbiner och har verksamheter pa flera platser runt om i Sverige.

I Trollhdttan har foéretaget Trestad Svets tillverkat brinnkammare, som édr en del av
gasturbinen, sedan 1990-talet. Genom féretagets gedigna tillverkningskompetens gillande
svetsning blev de forvirvade ar 2005 av davarande Siemens Industrial Turbomachinery AB
(SIT AB) som idag dr Siemens Energy AB, fortsittningsvis benimnd Siemens Energy [5].
Efter forvirvet har verksamheten i Trollhiattan expanderats vilket beror pa den Okade
torsiljningsvolymen av brinnkammare. Verksamheten omfattar bade nytillverkning och
reparation av brinnkammare. Reparationer sker efter ett forutbestimt antal timmar i drift

for att sakerstilla brinnkammarnas prestanda.

Siemens Energys verksamhet i Trollhdttan star, likt andra tillverkande foretag, infor
utmaningen att minska sina interna kvalitetsbristkostnader och har f6r avsikt att identifiera
dessa och dtgirda dem. Verksamheten upplever att det finns brister i ett flertal produkters

produktionsberedningar och har 6nskemal om att undersoka och fels6ka dessa brister.
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1.3 Problembeskrivning

Siemens Energy i Trollhittan tillverkar ett flertal olika brinnkammare och har i dagsliget ett
stort antal underliggande produktionsberedningar som kontinuerligt beh6éver uppdateras for
att uppritthalla och forbittra kvaliteten pa slutprodukten. Foéretaget upplever att
produktionsberedningarna innehéller brister vilket leder till st6rningar och avvikelser i

produktion.

Studien kommer forst och frimst underséka i vilken utstrickning de interna
kvalitetsbristerna férekommer och vilka konsekvenserna blir. Efter att problemet har
verifierats kommer undersokningen att utvidgas till att omfatta en beskrivning av nulidget
samt en grundorsaksanalys. Detta sker genom insamling av data for att undersoka var, nir,
hur och varfér felaktigheterna uppstar i tillverkningsprocessen. Projektet avser déarfor att

undersoka:
* nuldget gillande kvalitetsbrister som kan hirledas till produktionsberedningen
» grundorsakerna till varfér produktionsberedningen orsakar kvalitetsbristerna

» vilka forslag till 16sningar som kan vara relevanta for att minimera kvalitetsbristerna

1.4 Syfte och mal

Syftet med projektet dr att underséka hur de interna kvalitetsbristerna, som kan harledas till
produktionsberedningen, kan minimeras. Malet ar att presentera en grundorsaksanalys av det
kartlagda nulidget samt limna forbittringsforslag som kan bidra till att de identifierade

problemen étgirdas.

1.5 Avgransningar

Da studien dr tidsbegrinsad avgrinsas undersékningen till att endast undersoka kvaliteten pa
produktionsberedningarna fér tva brinnkammarmodeller. Valet av brinnkammar-
modellerna, hidanefter kallat maskintyp, gjordes for att inkludera produktionsfléden for
bade nytillverkning och reparation. SGT-600 valdes framfor andra nyproduktioner da den
har foraldrade produktionsberedningar. SGT-800rep valdes fo6r att undersdka ett

reparationsfléde som dr mer komplext dn nytillverkning.

Eftersom tidsramen for projektet dr begransat till tio veckor kommer undersékningen endast
resultera i fOrslag till relevanta 16sningar fOr att uppna malet med projektet. Darmed kommer
ingen implementering eller testning av de forslag pa 16sningar som presenteras att inkluderas.

Stillningstagandet till vilka atgirder som genomférs hamnar dirav hos Siemens Energy.
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2 Metodik

I foljande kapitel redogors for examensarbetes utformning och tillvigagangssatt. Arbetet har utformats enligt
metoder for offensiv kvalitetsutveckling som dr ett ledningssystem for kvalitetsarbete konstruerat av Bergman

och Klefsyo [1].

2.1 Forstudie och planering

I forstudien initierades ett mote mellan de tvd projektmedlemmarna och Idha Mattsson, chef
pa avdelningen vid produktionsteknik, dir ett forslag frin Siemens Energys sida var att
genomfora ett kvalitetsarbete gillande produktionsberedningen. Under uppstartsveckan for
projektet specificerades mal, syfte och de avgrinsningar som skulle gilla f6r projektet. Vidare
upprittades ett grovt tillvigagangssitt genom att identifiera de aktiviteter som skulle
genomforas for att uppna projektets mal. Enligt Tonnquist [6] dr det fordelaktigt att
visualisera projektets tidsplan genom att etablera ett Gantt-schema som méjliggor uppfoljning

under projektet och sakerstiller att projektet fortskrider enligt planeringen (se bilaga A).

2.2 Datainsamling

Datainsamling ér det férsta av de sju forbattringsverktygen inom offensiv kvalitetsutveckling
[1]. Detta dr ett av de viktigaste stegen, eftersom korrekt och relevant data ér essentiellt for
framgangsrika och virdefulla analyser. For lite, eller felaktig data riskerar att skapa analytiska
resultat som kan ligga till grund for felaktiga beslut. For mycket data riskerar 1 stillet att vara

sloseri med resurser. For att samla in ritt data behéver foljande fragestillningar begrundas:
»  Vilket ir kvalitetsproblemet?

» Vilka fakta behovs for att belysa problemet?

I detta arbete kan den fOrsta fragan besvaras med: fel i produktionsberedningen skapar
storningar och kvalitetsbrister i produktionen. For att belysa problemet behovs flera typer av
fakta for att triangulera [7] problemet. Datainsamlingen sker hos Siemens Energy 1
Trollhattan och delas in i tre delar:

* Kvantitativ datainhdmtning av avvikelserapporter

*  Observation genom mitning av storningar i produktionen

* Intervjuer med produktionstekniker och operatérer

2.21 Kvantitativ datainhamtning av avvikelserapporter

Dokumentstudie av sekundirdata innebir att studera dokumentation och sekundirdata som
har inhdmtats av nagon annan [7]. Det kan till exempel vara dokumentation, policys eller
insamlad data. En utmaning med sekundardata ir att forsta om informationen ar relevant

och att virdera informationens tillférlitlighet och generaliserbarhet. Tillsammans med
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primirdata kan dock sekundirdata utgora ett bra komplement till dataunderlag, detta kallas
triangulering [7].

Genomférande

Avvikelserapporter inhdmtades frin Siemens FEnergys affirssystem SAP. En
avvikelserapport skrivs ndr en artikel inte uppfyller de krav som ritningar och standarder
stiller. Detta kan bero pa till exempel felaktig ingidende kvalitet frin leverantér,
handhavandefel, manskliga faktorn eller maskinorsakade fel. Alla avvikelserapporter skapade
mellan 15 november 2022 och 14 november 2023 inhimtades, och sammanstilldes i ett
exceldokument. Alla avvikelser sorterades med hjilp av de orsakskoder som operatérerna
kodar rapporten med. De orsakskoder som ansags relevant for detta arbete var
tillverkningsdokumentation samt felaktigt ritningsunderlag. Utifran orsakskoderna sorterades data i
histogram och paretodiagram. Analysmetoderna redogérs f6r i avsnittet 2.3 Analys av insamiad
data.

2.2.2 Observation - Matning av storningar i produktion

Observation dr en vanlig metod for datainsamling [7]. Resultatet som fds i en observation
kallas primirdata. For ett trovirdigt resultat finns flera aspekter att begrunda. Hur ska
observationen genomféras? Det vill sdga, vilken édr observatérens forhallande till det som
observeras. Detta kan delas upp 1 en skala mellan icke-deltagande till komplett deltagande,
dir icke-deltagande innebir att observatoren inte alls dr involverad i utférande och komplett
deltagande innebdr att observatoren studerar ett utférande som denne deltar i. En
observation kan ocksa vara bade direkt, till exempel av en produktionsprocess och med
observatérens sinnen, eller indirekt via ndgon typ av matinstrument. Ytterligare dimensioner
som definierar en observation dr nivan pa struktur. En strukturerad observation
karakteriseras av ett standardiserat matprotokoll eller observationsschema med
torutbestimda kritiska hindelser, och till exempel ordningsfoljd, tid och varaktighet. En
ostrukturerad observation innebir i stillet att observatéren fritt antecknar det som sker. 1
bada fallen dr det dock viktigt att observationens syfte och fragestillningar ar tydligt

definierade for att observatoren ska kunna gora korrekta noteringar.

Det finns flera parametrar som problematiserar observationer. Ett dr observatorens paverkan
pa resultatet, vilket ocksé kallas Hawthorne-effekten [7]. Denna innebir att bara upplevelsen
av att bli observerad kan forindra utfallet. Hawthorne-effekten uppticktes under en studie
av arbetsbelysningens effekt pa fabriker 1 USA under 1930-talet. Studiens resultat visade att
produktiviteten steg hos alla grupper som observerades, oavsett grad av belysning, nir dessa
jamfordes med kontrollgrupper som inte hade observerats. Slutsatsen blev att upplevelsen
av att bli observerad stirkte sammanhallningen och arbetsmoralen och ddrmed
produktiviteten. Denna effekt maste beaktas vid virderingen av observationens resultat och
tillférlitlighet. En annan parameter som maste beaktas dr observatorens tolkning av

hindelserna. Tolkningen kan paverkas av de forviantningar som finns pa utfallet, vilket inom
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medicin benimns som placebo. Placeboeffekten innebir att det finns en férvintan pa ett

visst resultat, och en observatdr dr mer bendgen att observera det som férvintas [7].

Genomférande av matning i produktion

Storningar och avbrott 1 produktionen kan ske dven utan att leda till en avvikelserapport. For
att kartligga i vilken omfattning fel i produktionsberedningen orsakar storningar
konstruerades ett mitprotokoll och genomférdes en matning. Matningen utférdes under tva
veckor mellan 20 november och 24 november samt 27 november och 1 december 2023. Alla
produktionsgrupper som hanterar SGT-600 och SGT-800rep omfattades av maitningen.
Observationen genomfordes med hjilp av ett mitprotokoll, med ett blad f6r varje dag.
Mitprotokollet ar indelat i tre kategorier: operationstext, instruktioner samt Ovrigt.
Mitprotokollet kan ses 1 bilaga B. Operationstext dr den text som produktionsteknikern
noterar 1 SAP for att kommunicera med operatoren infér varje operation. Infor
produktionsstart printas operationstexterna ut, och dessa féljer sedan fysiskt produkten
genom hela flédet. Instruktioner, av Siemens Energy kallat i-ritningar, beskriver utférandet
av operationen, dessa finns i systemet PLM2020 och anvinds av operatérerna under varje

operation.

Den genomférda observationen kan beskrivas som en semistrukturerad direktobservation
med komplett deltagande [7]. Observationen dr semistrukturerad, eftersom det finns ett
mitprotokoll att férhalla sig till men det finns ocksa viss frihet f6r observatoren att anteckna
vad som sker. Observationen utférs med hjalp av operatrerna 1 produktionen, dessa utfér
under hela observationen sitt vanliga arbete samtidigt och dirav blir observatorens roll
komplett deltagande. Observationen har formen av en direktobservation eftersom det ér

observatérens sinnen som anvinds, och inga matinstrument.

Mitningen sammanstilldes i ett exceldokument. Storningarna sorterades i kategorierna
operationstext, instruktion, operationslista samt dvrigt. Data sammanstilldes och analyserades med
hjalp av histogram och paretodiagram, analysmetoderna redogérs f6r 1 avsnittet 2.3 Analys av

insamlad data.

2.2.3 Intervjuer

Intervjuer kan genomféras med flera syften; for att kartligga, for att underséka 16sningar pa
problem eller for att fa fram data och kénslor [8]. Lingden pa intervjun kan variera fran fem
minuter till flera timmar, ddr lingden reflekterar omfattningen och djupet pa diskussionerna.
En kortare intervju pd cirka 20 minuter ar limplig for att stimma av respondentens
instillning kring ett begrinsat omrade [9]. En lingre intervju skapar storre utrymme for

kontakt mellan intervjuare och respondent, och ger maoijlighet till djup i respondentens svar.

En intervju kan wvariera fran Oppen och ostandardiserad till styrd och hog grad av
standardisering [8], [9]. En standardiserad och styrd intervju utgir frin en férberedd
frigeguide med fragor skapade for att bidra till intervjuledarens syfte. Aven frigornas
uppbygenad skiljer sig at. En 6ppen friga kan vara ”vad tycker du om den nya rutinen?”” och

motsvarande fraga pa ett styrt stt kan vara ”i vilka avseenden har den nya rutinen underlattat



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

ditt arbete?”. De genomférda intervjuerna i detta arbete kan kallas semistrukturerade, forst

anvindes styrda fragor som vid behov kompletterades med 6ppna fragor [§].

Urval
For produktionsteknikerna skedde inget urval utéver avgrinsningen till SGT-600 och SGT-

800rep. Alla produktionstekniker som arbetar med dessa maskintyper intervjuades.

Bland operatorerna valdes bade erfarna och mindre erfarna for att fanga upp olika
upplevelser. Lagledare fran flera produktionsgrupper valdes, samt mer nyanstillda

operatorer. Respondenter fran alla alderskategorier och kon f6rsokte beaktas.

Genomforande av intervjuer med produktionstekniker

Med produktionstekniker genomfordes tre intervjuer pa vardera citka en timme. Infor
intervjuerna skickades ett informationsbrev ut. Innan intervjuerna pabdrjades fick
respondenterna lisa och signera en samtyckesblankett (bilaga C), dir intervjuns syfte,
datalagring samt personuppgiftslagring framgick. Intervjun var av semistrukturerad karaktir
och infér intervjuerna férbereddes en intervjuguide som kan ses i bilaga D. Intervjuerna
spelades in och transkriberades automatiskt med hjilp av Microsofts Teams. I efterhand
renskrevs transkriberingsfilen frin eventuella fel och fordes in i ett exceldokument med

tidskoder. Analysen redogérs for i avsnittet 2.3 Analys av insamiad data.

Genomforande av intervjuer med operatorer

Med operatorer genomfordes 10 intervjuer om cirka 15 minuter vardera. Infor intervjuerna
skickades ett informationsbrev ut. Innan intervjuerna paborjades fick respondenterna lisa
och signera en samtyckesblankett (bilaga E), dir intervjuns syfte, datalagring samt
personuppgiftslagring framgick.

bl

Intervjuerna var av semistrukturerad karaktir [7], och med en fraga som inneholl
svarsalternativ enligt en skattningsskala. Intervjuguiden kan ses i bilaga F. Intervjuerna
spelades in och transkriberades automatiskt med hjilp av Teams. Under intervjun fylldes
intervjudokumentet i med noggranna anteckningar, och ljudfilen samt transkriberingen
anvindes endast i vissa fall for att komplettera anteckningarna. Analyseringen redogors for i

avsnittet 2.3 Analys av insamlad data.

2.3 Analys av insamlad data

Analysen av samtliga data genomfoérdes 1 flera steg. Nedan presenteras en 6versiktlig

beskrivning av de genomférda analysstegen.

1. All data sammanstilldes, sorterades, och systematiserades utifran olika kriterier

sasom till exempel feltyp och maskintyp.

2. Datatyperna analyserades var for sig med histogram och paretodiagram [1].
Intervjuerna analyserades med hjilp av kvalitativ dataanalys [7] och flera teman
identifierades.



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

3. En feltyp valdes ut och analyserades med hjilp av fiskbensdiagram [1].
Fiskbensdiagrammets olika ben utvecklades med hjilp av fez varfor [1] och den data
som framkommit 1 tidigare steg, se figur 2.1.

Matning i
produktion

Grundorsaksanalys
Figur 2.1 Figur over hur data har bearbetats.

Flera olika analysverktyg anvindes, se tabell 1. Resultatet fran avvikelserapporterna och
mitningen sammanstalldes 1 histogram och paretodiagram. Kvalitativ dataanalys anvindes
tor intervjuerna med produktionstekniker och operatorer. Slutligen anvindes
fiskbensdiagram for att utféra en grundorsakanalys med all information som samlats in under
hela studien.

Tabell 1: Tabell dver vilka verktyg som anvindes for varje datatyp.

Avvikelse- Matning i Intervjuer Intervjuer
rapporter produktion produktionstekniker operatorer
Histogram | |
Paretodiagram ] |
Kvalitativ dataanalys u u
Fiskbensdiagram | | | [ |

De olika verktygen anvindes strukturerat och malinriktat for att utforska och forsta

insamlade data. I f6ljande avsnitt utvecklas varje verktyg under respektive rubrik.

2.3.1 Histogram

Histogram ir ett av Bergman och Klefsjos [1] sju forbattringsverktyg som anvinds inom

offensiv kvalitetsutveckling. Histogram ér en typ av stapeldiagram som visar férekomsten
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eller frekvensen, pa y-axel, for varje forutbestimd kategori, lings x-axeln. Histogrammets

fordel dr att den pa ett enkelt och grafiskt sitt visualiserar fordelningen av data.

2.3.2 Paretodiagram

Ett annat av de sju forbittringsverktyg ar paretodiagram [1]. Ett begrepp som anvinds inom
kvalitetsutveckling for att prioritera mellan olika problem 4r 80/20-principen, eller
paretoprincipen. Denna siger att 20% av orsakerna star for 80% av resultaten. Genom att
fokusera pa den mest signifikanta problemen kan effektiviteten maximeras och problemen
minimeras. Ett paretodiagram ir ett histogram kombinerat med ett linjediagram som visar
procentuell férdelning mellan staplarna [1]. Denna princip dr anvindbar pad flera omraden,

sa som ledarskap, effektivisering och kvalitetsledning.

2.3.3 Kvalitativ dataanalys

Kwvalitativ dataanalys dr metod for att systematiskt tolka icke-numerisk information [7]. Det
forsta steget dr att omvandla materialet fran intervjuerna till skriftlig form. Detta kan goras
med inspelning av intervjun och senare transkribering, eller med stodanteckningar som fors
l6pande under intervjun. I denna studie anvandes bada metoderna. De djupa intervjuerna
med produktionsteknikerna transkriberades fullstindigt. De kortare intervjuerna med
operatorer spelades in, men inspelningen anviandes bara for att kontrollera
stodanteckningarna som férdes under intervjun. Nir datan dr nedskriven underséks den med
avseende pa monster och samband. Innehallet far en beskrivande forklaring, detta steg kallas
for kodning. Dessa koder ska sedan 1 sin tur ordnas i moénster och kategorier, ocksa kallat
tematisering |7]. 1 denna studie utférdes tematisering genom att koderna noterades pa post-it-
lappar. Post-it-lapparna arrangerades i olika monster fOr att kunna hitta vergripande teman.
De teman och moénster som har hittats tolkas sedan, och ordnas hierarkiskt 1 kategorier och

teman for att skapa mening at materialet.

2.3.4 Fiskbensdiagram

Fiskbensdiagram, dven kallat orsak-verkansdiagram eller Ishikawa-diagram dr en metod for
att utreda orsaker till ett fenomen [1]. Forst definieras ett problem, problemomrade eller ett
fenomen. Till detta dras flera grenar eller ben, vilket férklarar namnet fiskbensdiagram, med
tinkbara orsaker till problemet. Som hjilp for att identifiera alla méjliga orsaker finns de sju
M:en: metod, material, manniska, maskin, miljo, management samt moder natur. Dessa sju kategorier

kan alla ha paverkan pa en verksamhet.

2.3.5 Fem varfor
Pa varje ben utfors fem varfor. Fem varfor ir en metod for att komma djupare och nirmare en
grundorsak [1]. Genom att stilla fragan varfor? flera ganger och inte ndja sig med ett svar av

typen ddrfor ir tanken att grundorsaken till ett problem ska identifieras [10].
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2.4 \Vetenskapliga kvalitetskriterier

For att resultatet av ett vetenskapligt arbete ska vara palitligt behover flera aspekter av
forskningskvalitet beaktas, de tva mest anvinda kallas wvaliditet och reliabilitet [7].
Forhallandet dessa emellan dr det som visar forskningens tillforlitlighet. Forskningskvalitet
maste ingé fran under hela arbetets gang, datainsamling och undersékningar som genomférts
med bristande forskningskvalitet gar inte att atgarda 1 efterhand. Under planeringsfasen ér

det av storsta vikt att ha kunskap om forskningskvalitet och dess paverkan pa resultatet.

2.41 Intern validitet - giltighet

Validitet, eller giltighet, kan delas upp 1 intern och extern validitet [7]. Intern validitet innebér
hur vil det som miits eller observeras uppfyller det som avsdgs att mitas eller observeras.
Besvarar undersékningens resultat de stillda fragestillningarna? Kan det finnas andra
torklaringar till resultatet? For att sdkerstilla intern validitet maste alternativa forklaringar
kunna uteslutas. Detta ar sarskilt viktigt vid undersokning av kausalitet, det vill siga orsak-
verkan samband. Uppstar verkan pa grund av den identifierade orsaken, eller dr det mojligt

att verkan uppstar pa grund av en dnnu oidentifierad orsak?
For abstrakta begrepp som kvalitet, kan intern validitet delas upp 1 ytterligare nivaer [7]:

* Innehallsvaliditet kan beskrivas som hur vil mitinstrumentet i form av exempelvis
intervju eller enkit, miter det som ar tinkt att matas. Instrumentets innehall maste
noga Overviagas for att fi samstimmighet med undersékningens syfte och de

fragestallningar som ska besvaras.

* Begreppsvaliditet handlar om hur vil mitinstrumentets innehall 4r definierat och
stimmer 6verens med de teoretiska begrepp som hanteras. Begreppsvaliditet
sakerstiller att det undersokta teoretiska begreppet Gverlappar den operationella

definitionen av vad som ska matas.

» Kiriterievaliditet beskriver hur vil resultatet av matningen stimmer med ett
férmodat relaterat matt eller kriterium. Detta kan till exempel vara hur vil ett resultat

pa hogskoleprovet korrelerar med en students resultat pa en civilingenjérsutbildning,

24.2 Extern validitet - generaliserbarhet

Extern validiteten handlar om att sitta resultaten i ett giltigt sammanhang [7]. God extern
validitet innebir att de uppnadda resultaten gar att generalisera, det vill siga att sitta i andra
sammanhang och situationer. Ett exempel pd extern validering dr anvindandet av urval och
stickprov for att visa fordelningen i en total population. I detta exempel blir det tydligt hur
extern validitet kan paverka resultatet, hur noggrant och statistiskt korrekt urvalet har gjorts

paverkar direkt resultatet.
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2.4.3 Reliabilitet - upprepbarhet

God reliabilitet innebar att méitningens utfall inte paverkas av den som utfér mitningen eller
av andra omstandigheter. Om en mitning har hog reliabilitet innebir det att dess resultat ska
kunna upprepas vid ett annat tillfille. Ett sitt fOr att sikerstalla god reliabilitet ar att i storsta
mojliga utstrackning standardisera dokument och omstindigheter. Till exempel bidrar ett
neutralt métesrum som intervjuplats till storre reliabilitet 4n om intervjuer utfrs pa
respondentens arbetsplats bland kollegor, datorer och mobiler som kan stéra. God reliabilitet
staller ocksd krav pa utféraren att foérhdlla sig neutral och objektiv under hela
undersokningen. En mindre erfaren person kan riskera att, medvetet eller omedvetet,
paverka respondenternas svar [8]. Detta kallas anpassningsvar och kan bero pa att
intervjuledarens formuleringar eller beteende paverkar respondenten att svara pa sitt denne
tror tillfredsstiller intervjuledaren. Andra saker som kan paverka reliabiliteten hos intervjuer
ar att respondenten helt enkelt inte minns, att de inte forstar fragan eller dr engagerade kring

unders6kningsomradet.

10
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3 Teoretisk referensram

Foljande kapitel kommer att undersika den teorin som dr relevant for en forstdelse av det undersokta omradet
och for studien. Begreppet kvalitet introduceras, vidare beskrivs kvalitetsutvecklingens hornstenar samt
kvalitetsbristkostnader. Slutligen undersiks organisationers kunskapshantering och olika aspekter kring
instruktioner och pedagogiska tillvigagangsatt.

3.1 Vad ar kvalitet?

Begreppet kvalitet stricker sig hela vigen tillbaka till civilisationens begynnelse eftersom
kvalitetsproblem alltid ar ndgot som minniskan stott pa i olika sammanhang [11]. Ménniskan
var redan under forntiden tvungen att lira sig vilken f6da som var dtbar och inte vilket ledde
till att kvaliteten pa maten var avgérande for méinniskans existens. Under 1900-talet gjordes
stora framsteg vad giller bade teknik och vetenskap vilket fram till idag har medfort stora

fordelar avseende industriell tillverkning av produkter.

Bergman och Klefsj6 [1] beskriver hur arbetet med kvalitet har utvecklats inom industrin de
senaste artiondena. Till en boérjan lig fokus pa att kontrollera en enhet genom sa kallade
kvalitetskontroller 1 slutet av en tillverkningsprocess for att sikerstilla att kvaliteten uppnadde
de krav som kunden stillt. Detta ledde till att ofullstindiga produkter kasserades eller
omarbetades vilket enligt dagens arbetssitt anses vara ett sloseri. Senare gjordes forandringar
kring kvalitetsarbetet och kvalitetsstyrning ansags nédvindigt for att kunna atgarda problem
under pagiende produktion. Defekta produkter forsékte fangas upp tidigare 1
tillverkningsprocessen for att undvika kassering och omarbete i onédan. Efter att flera
insikter gillande kvalitet attraherats dndrades synsittet pa hur arbetet med kvalitet skulle
utféras inom industrin. Arbetet utvecklades till att pa forhand uppritta goda forutsittningar
1 form av rutiner och underlag redan innan produktionen startades. Tanken dr att det
proaktiva arbetet som fatt begreppet kvalitetssikring ska bidra till att minska de kvalitetsrisker
som finns gillande tillverkningen av en produkt. Det begreppet som Bergman och Klefsjé
[12] foresprakar ar kvalitetsutveckling vilket inkluderar kvalitetskontroll, kvalitetsstyrning och
kvalitetssakring. Kvalitetsutveckling innebar att stindigt arbeta med att forbittra processen
innan, under och efter produktion dir den senaste tidens utveckling fokuserat pa att f6rbittra

forarbetet innan produkten gar ut i produktion.

Kvalitetsbegreppet 4r enligt den internationella standarden for kvalitetsledning ISO
9000:2015 definierat som "grad i vilken inneboende egenskaper hos ett objekt, dvs nagot som gar att
uppfatta eller forestilla sig, upppyller krav, dvs bebov eller forvantningar som dr angivna, underforstadda eller
obligatoriska” [12]. Dock anser Bergman och Klefsjo [12] att den definitionen dr nagot
gammalmodig eftersom den fokuserar pa att uppfylla kraven som stills pa produkten och
missar dirmed att ge utrymme for de omedvetna behoven hos kunden. Darav har forfattarna
omformulerat och upprittat en egen definition av begreppet som lyder: “kvaliteten pa en
produkt dr dess formdga att tillfredsstilla, och helst dvertriffa, kundernas behov och forvantningar” och
beskriver féljaktligen att det dr de omedvetna behoven hos kunden som kommer att spela

en avgorande roll for att stirka konkurrensférdelen hos foretag i framtiden.

11
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3.2 Hornstenar i offensiv kvalitetsutveckling

Offensiv kvalitetsutveckling 4r skapat av Bergman och Klefsj6 och kan beskrivas som ett
ledningssystem for kvalitetsarbete [12]. Syftet med systemet 4r att frimja en battre kvalitet
tor helheten i en organisation. Enligt forfattarna bygger offensiv kvalitetsutveckling pa

virderingar som bendimns som de sex hérnstenarna. De sex hornstenarna dr féljande:
»  Sitt kunderna i centrum
» Skapa mojlighet f6r alla att vara delaktiga
* Basera beslut pa fakta
" Arbeta med stindiga forbittringar
" Arbeta med processer

» Utveckla ett engagerat ledarskap

Foéljande sex underrubriker kommer kort behandla samtliga virderingar for att skapa en

helhetsbild av vad som krivs for att arbeta framgangsrikt med kvaliteten 1 en verksamhet.

3.21 Satt kunderna i centrum

En organisations syfte ar att skapa virde at kunden och dirmed uppfylla kundens behov och
forvantningar [12]. For att lyckas med detta maste ett foéretags produkter och verksamhet
anpassas for att tillgodose kundernas behov. En forutsittning for ett framgangsrikt
kvalitetsarbete dr det fOrsta steget att vara medvetna om vilka kunderna faktiskt ar. Foretagets
kunder ir inte endast den betalande slutkunden, utan kunder finns 4ven inom och utom
organisationen pa hela vigen fram till slutkund. Lackavdelningen kan vara en intern kund till
tvittavdelningen, och tvittavdelningen i sin tur dr en intern kund till den som ar tidigare i
kedjan. En extern kund kan till exempel vara transportéren och grossisten. Om ett féretag
ska kunna uppfylla den externa kundens behov dr det av stor vikt att forst tillgodose och
uppfylla sina interna kunders behov [1]. Hir syftas pa de interna medarbetarna som ér de
som skapar virdet at den externa kunden. Dirav behover varje medarbetare 1 ett foretag
fundera 6ver vem som ir nista interna kund, det vill siga medarbetare, och hur denne kan

Oka bade den interna och externa kundnéjdheten genom sitt arbete.

3.2.2 Skapa madjlighet for alla att vara delaktiga

Om en hogre kvalitet ska uppnas kravs det dven en hog arbetstillfredsstillelse vilket uppnas
forst genom att skapa moijligheter for medarbetarna att aktivt deltaga 1 betydelsefulla
arbetsuppgifter [12]. Exempelvis dr forbittringsarbete en form av arbete dir medarbetare
inkluderas i stimulerande arbetsuppgifter och kan vara med och paverka de beslut som fattas
1 det egna arbetet. Detta skapar en meningsfullhet f6r medarbetaren vilket ligger 1 linje med
offensiv kvalitetsutveckling.
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3.2.3 Basera beslut pa fakta

Att basera beslut pa fakta dr viktigt for att kunna ta vil motiverade beslut som gynnar
verksamheten [12]. For att kunna basera beslut pa fakta behéver data av bade kvalitativa och
kvantitativa data samlas in och analyseras fOr att urskilja vilken information som ar fakta eller
endast vilseledande information. For att lyckas med att urskilja vilken information som ér
betydelsefull f6r verksamheten behéver kunskapen om variation beaktas 1 analysen annars ér
risken att beslut tas pa fel grund. En analys gors i huvudsak med hjilp av de tva
verktygslidorna som Bergman och Klefsjo beskriver och kallas de sju ledningsverktygen och de
siu forbattringsverktygen. De sju ledningsverktygen anvinds for att hantera kvalitativa eller
verbala data medan de sju forbattringsverktygen passar battre f6r hantering av kvantitativa
data.

3.2.4 Arbeta med standiga forbattringar

Eftersom dagens affirsverksamheter hela tiden utvecklas med ny teknologi och didrmed far
hogre krav som stills pa produkten vilket skapar konkurrens pa marknaden. Dirav behover
verksamheter aktivt anpassa sig till de nya fOrutsittningarna for att inte tappa

marknadsandelar. Enligt Bergman och Klefsjé [12] dr dirmed hérnstenen att arbeta med
staindiga forbattringar ett maste fOr att kunna forbittra sina processer och méta de nya
kundkraven fran marknaden. En verksamhet som inte forbittrar sin verksamhet pa nagot
sitt riskerar att stagnera i utvecklingen och bli utkonkurrerade. Ett sitt att arbeta med
staindiga forbattringar dr genom PDSA-cykeln (Plan-Do-Study-Act) vilket dr ett
torbittringsverktyg som kan anvindas av samtliga medarbetare. Hela verksamheten kan
inkluderas 1 arbetet och alla foérbittringar, sma som stora, bidrar till att fOrbittra

verksamheten.

3.2.5 Arbeta med processer

I tillverkningsindustrin upprittas processer for att transformera nagon form av input, oftast
ramaterial eller information, till output det vill sdga ett resultat. Enligt Bergman och Klefsjo
[12] bestar en process av en rad aktiviteter som avlser varandra och har en bérjan och ett
slut. Processen har bade interna och externa kunder dir de interna kundernas behov behover
tillfredsstillas for att skapa ett hégre virde till den externa kunden. Eftersom en process
upprepas gar det att studera processen 1 syfte att forbattra och utveckla den for att skapa en

kostnadseffektivare process som bidrar till I6nsamhet.

3.2.6 Utveckla ett engagerat ledarskap

Enligt Bergman och Klefsjo [12] krivs det att hela foretagsledningen engagerar sig i
kvalitetsforbattringar for att lyckas skapa ett framgangsrikt offensivt kvalitetsarbete. Om
foretagsledningen visar det stodet som krivs finns forutsittningar for att utveckla ett
engagerat ledarskap. Ett engagerat ledarskap handlar om att stédja, motivera och inspirera
sina medarbetare genom att tillgodose medarbetarnas behov och stimulera deras utveckling.

En ledare behover besitta formagan att coacha sina medarbetare och sitta riktningen for hur
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den gemensamma arbetsgruppen ska na de uppsatta malen. For att lyckas som ledare kravs
flera egenskaper sisom trovirdighet, formagan att kommunicera, férmagan att skapa
delaktighet samt engagemang och synlighet ute i verksamheten bland sina medarbetare.
Samtidigt behover en ledare viga vara sig sjalv och férega med gott exempel nir det kommer
till att sta upp for de virderingar och regler som giller i verksamheten. Om en ledare lyckas
att utveckla ett engagerat ledarskap kommer det med tiden att paverka féretagskulturen 1 en

positiv riktning vilket bidrar till att lyckas med ett framgangsrikt kvalitetsarbete.

3.3 Kvalitetsbristkostnader

For att forsta vikten av att minska ett foretags kvalitetsbrister krivs det kunskap om de olika
typerna av kvalitetsbrister och hur dem ter sig i en verksamhet [2]. Darmed ér det viktigt att
dels forsta hur och vart de uppkommer, dels virdet pd dessa kostnader for att kunna
prioritera vilka kostnader som ska reduceras i vilken ordning. Kvalitetsbrister leder dirmed
till kostnader vilket paverkar l6nsamheten negativt for ett foretag. Dessa kostnader har fatt
begreppet kvalitetshristkostnader vilket syftar pa de avvikelser som uppstar frin en produkts
tillverkningskrav. Om en verksamhet inte arbetar aktivt med sina kvalitetsbristkostnader kan
de i forlingningen dven ha en negativ paverkan pa de intakter ett foretag genererar. Enligt
Sorqvist [2] dr en vanlig uppskattning inom industrin att ett foretags kvalitetsbristkostnader
uppgar till nagonstans mellan 10-30 procent av foretagets omsattning. Bergman och Klefsjo
[12] torklarar vidare: "At minska kvalitetsbristkostnaderna bidrar alltsa till forbattrat resultat” vilket
Sorqvist [2] metodiskt redogor for.

Vidare beskriver S6rqvist [2] en traditionell indelning av fyra kostnadskategorier som gar att
urskilja vilka dr: interna felkostnader, externa felkostnader, kontrollkostnader och
torebyggande kostnader. Interna felkostnader innefattar de fOrluster som uppstar innan
leverans och har avvikit fran uppsatta krav pa produkten vilket bestir av kassationer,
omarbete, forseningar och omkontroller med mera. Externa felkostnader bestar bland annat
av kostnader saisom garantier, reklamationer fran kund, rabatter och férlorade intikter eller
liknande. Dirmed idr dessa kostnader avvikelser frin den oOnskade kvalitetsnivin som
uppticks efter leverans av produkten. Kontrollkostnader ar kostnader som ett foretag betalar
1 form av kontroller i produktion, inspektioner och revisioner i verksamhetens samtliga
avdelningar. Det 4r med andra ord kostnader som syftar till att kontrollera att ritt kvalitet
levereras savil internt som externt. Till sist redogor forfattaren for de forebyggande
kostnaderna, vilka dr svara att peka ut, som utgors av det arbete som kan minska de totala
kvalitetsbristkostnaderna i en verksamhet. Genom att 6ka de forebyggande kostnaderna for
kvalitet, exempelvis genom att f6rdubbla dem, kan de Ovriga kostnadskategorierna minska
over tid. Detta ger sdledes effekten av minskade totala kvalitetsbristkostnader vilket illustreras

i figur 3.1,
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" Interna felkostnader - |-

SN Externa felkostnader —

- Kontrollkostnader ——
- Férebyggande kostnader S

Nulédge

Figur 3.1 Figur som illustrerar bur de forebyggande kostnaderna kan minska de totala kvalitetsbristkostnaderna.
Kdlla: Egengjord med inspiration fran Sorquist [2].

Sorqvist [2] beskriver dven svarigheten med att mata olika kvalitetsbristkostnader som finns
1 en verksamhet och betonar att vissa kostnader inte ens gir att mata. De vanligaste
kvalitetsbristkostnader som mits i en verksamhet dr de sia kallade traditionella
kvalitetsbristkostnaderna och utgérs av den icke virdeskapande tid som registreras i
produktion och enkelt kan redovisas genom foretagets affirssystem. Det ir till storsta del de
synliga kvalitetsbristkostnaderna som uppdagas genom problem som direkt stor
verksamhetens fortsatta arbete. For att tydligt illustrera dessa synliga kvalitetsbristkostnader,
se figur 3.2, kan de traditionella kvalitetsbristkostnaderna jamforas med den delen av ett
isberg som syns ovanfor vattenytan medan de resterande kostnaderna inte syns utan gémmer

sig under vattenytan.

Traditionella KBK

Dolda KBK
Forlorade intdkter
Kundernas kostnader

Samhillsekonomiska
kostnader

Figur 3.2 lustration over de olika nivaerna av kvalitetsbristkostmader. Kdlla: Egengjord med inspiration fran
Sorguist [2].

De resterande kostnaderna utgdrs av dolda kostnader, forlorade intikter, kundernas
kostnader och samhillsekonomiska kostnader. De dolda kostnaderna som doljer sig precis
under ytan dr kostnader som inte registreras i verksamhetens affirssystem. En del utav dem
aterfinns pa tjanstemannasidan och en del av dem gar att hirleda till produktion. Exempel
pa kostnader som kan hirledas till produktion dr omarbete som operatérer genomfor
omgiende vid felaktigt utfort arbete vilket inte registreras ndgonstans i verksamheten. Dessa
dolda kostnader orsakas av sa kallade &roniska problem vilket utgors av fel och brister som

medarbetare har accepterat som dem ar och inte lingre reagerar pa i sitt arbete [2]. De
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kroniska problemen kan dirav vara av intresse fOr en verksamhet att atgirda for att minska
kvalitetsbristkostnaderna ytterligare en niva. Det finns 4dven djupare nivaer av
kvalitetsbristkostnader, som gar att urskilja i figur 3.2, men det dr inget som redovisas for i

denna undersokning.

3.4 Arbetet med att kvalitetssakra en process

Med de tidigare avsnitten i atanke ar det av stor vikt att uppritta en produktionsberedning
som skapar en robusthet 1 processen. Robusthet handlar enligt Bergman och Klefsj6 [12] om
att sikerstilla att ett produktslag blir mindre kinslig mot stérningar som kan paverka
produktens egenskaper negativt. Dessa storningar kan 1 sin tur leda till variation 1 produktens
utfall och dirmed fel pd produkten som levereras till kund. Variation handlar i detta
sammanhang om de olika utfall som olika individer skapar genom att utféra samma
arbetsuppgifter eftersom minniskan har olika kunskapsbakgrund vilket ger en viss variation
1 en produkt. De storningar som kan paverka en produkt delas in i féljande tre grupper: yttre
och inre stérningar samt tillverkningsvariationer. De yttre storningarna innebir att det finns
variationer i milj6faktorer under anvandningsfasen sisom temperatur eller spanning. De inre
storningarna handlar om forindringar i den tillverkande enheten som exempelvis olika
former av slitage under anvindningsfasen och kan vara direkt orsakade av de yttre
storningarna. Tillverkningsvariationer ar de avvikelser fran krav under tillverkningen som en
produkt far och kan ha orsakats av att flera operatorer utfér samma arbete och dirmed skapas
variation 1 utférandet. Dessa tre grupper av storningar paverkar direkt utfallet och behéver
dirmed arbetas bort genom en robust konstruktion. Robust konstruktion spelar dirav en
central roll nir det kommer till att férbereda en produktionsberedning for att minimera

antalet stérningar i produktion och 6ka kvaliteten pa produkten.

For att sikerstalla en stabil process och sikra kvaliteten 1 arbetet beskriver Liker [10] vikten
av att uppratta standardiserade arbetssatt. Syftet med att uppratta standardiserade arbetssatt
ar att skapa repetitiva arbetsuppgifter och ett effektivare flode. Genom att uppritta repetitiva
arbetsuppgifter skapas forutsittningar for den som utfér arbetet att bygga pid med
forbittringar av arbetsuppgiften och identifiera det bésta arbetssittet. Vidare beskriver
forfattaren att standardiserade arbetssitt anvinds for att bygga in kvalitet i produkten vilket
tatt begreppet Jidoka. Jidoka innebir att skapa forutsittningar for den som genomfor en
arbetsuppgift till att stoppa arbetet nir ett fel uppticks och ges mojligheten att atgirda felet
innan produkten gar vidare i produktionsflédet. Detta dr ett sitt att bygga in kvalitet 1
produkten och undvika storre kostnader for kvalitetsavvikelser senare i produktionsflédet.
Genom att standardisera arbetsuppgifterna dr det siledes enklare att felsoka vart ett fel
uppstar genom att de anstillda granskar vart 1 de standardiserade arbetssittet som felet
uppstod och dirmed avgora ifall den anstillde har avvikit frin det standardiserade

arbetssittet eller ifall arbetssittet behover forbittras.

Liker [10] betonar att det dr av storsta vikt att skapa en delaktighet bland medarbetarna 1

produktion till att 16sa problem och kunna paverka det egna arbetet. Dirav behéver
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medarbetarna engageras 1 arbetet med att framstalla det standardiserade arbetssittet for att
skapa en balans mellan de strikta arbetssitten som ska f6ljas och den frihet som kan fylla
medarbetaren genom ett kreativt tinkande. Det handlar om att anvinda standardiserade
arbetssitt till att mojliggdra for de anstillda att genomfora torbittringar och utvecklas 1 sin

arbetsroll.

Det standardiserade arbetssittet som Liker [10] foresprikar dr en metod som gynnar den
robusthet som Bergman och Klefsj6 [1] beskriver som en forutsittning for att minska den
variationen 1 en process som kan uppsta. Om variationen i en process kan minskas med

standardiserade arbetssitt som metod kommer en hogre grad av kvalitetssakring uppnas.

3.5 Organisation och forandring

For att sikerstilla en framgangsrik férindring krivs en bred férankring 1 hela verksamheten
och hos alla medarbetare. Kotter har skapat en atta-stegsmodell for férindringshantering [6],
dir de forsta stegen dr viktiga for att fa allas engagemang. Det forsta steget for att initiera en
torindring handlar om att skapa en tydlighet kring behovet av en férindring. I steg tva
beho6vs ett starkt ledarskap som delar bilden gallande vikten av forindring. Detta ledarskap
behover i steg tre skapa en tydlig vision om hur de vill att organisationen ska vara och en
strategi fOr att na dit. Steg fyra till atta handlar om att aktivera hela verksamheten for att nd
resultat. Visionen midste tydligt kommuniceras, steg fyra, och det behéver i steg fem
mojliggdras for initiativtagande 1 linje med visionen. Steg sex och sju handlar om att skapa
delsegrar, om att vaga fira framgangar och fortsitta med samma driv. Slutligen handlar steg
atta om att forindringen maste inforlivas i hela verksamhetens kultur, det maste sitta i

viggarna” [6]. Attastegmodellen ser ut som foljande:

1. Gor det angelaget
Skapa en stark ledande koalition
Utveckla en vision for férandring och en sund strategi
Visionen maste delas och bli allas angelagenhet
Mojliggor initiativ och skapa handlingskraft
Se till att skapa delsegrar

Befist framgangar och mana pa

S T S o B

Forankra forindringen 1 organisationens kultur

For att skapa en bestaende forindring kravs alltsa ett tydligt ledarskap med en tydlig vision,
ett engagemang och en gemenskap 1 organisationen som tillsammans tar initiativ och firar
framgangar.

3.5.1 Knowledge management — Kunskap och kunskapsoverforing

Kunskap kan definieras som en kombination av erfarenhet, Gvertygelse, engagemang,
information i den specifika kontexten, samt experters asikter [13]. Tzoztarki [14] menar att

denna typ av kunskap hos foretag manifesteras i personalens vanor, operationers utférande
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samt dokumentation av processer. Kunskap kan delas in 1 tva typer av kategorier, vad-
kunskap som behandlar lagar och regler och hur-kunskap som behandlar utférande och

prestation [15].

Ett annat satt att kategorisera kunskap ar mellan #ysz gunskap och explicit kunskap [13]. Explicit
kunskap ér en typ av kunskap som dr uttryckt och systematisk inom en organisation, den ar
ofta vildokumenterad 1 databaser, processer och instruktioner. Denna typ av kunskap ar tack
vare sin natur enkel att 6verfora till andra. Den storsta delen av ett foretags kunskap dr dock
enligt Zimmer och Madeja [13] tyst kunskap, som ér den typ av kunskap som medarbetare
innehar och som ar svir att tydligt formulera och definiera. Denna kunskap fors fraimst 6ver

vid de personliga métena mellan tva personer.

En undersékning av RoBler [16] visade att tyst kunskap kan Overféras genom observation
och imitation. Ett sitt att omvandla tyst kunskap till explicit kunskap dr genom digitala
medier si som bilder och video. Undersékningen visade att kunskapsmottagaren fick en
djupare forstaelse f6r momentet nir tyst kunskap adderades utover explicit kunskap i form
av skriftliga instruktioner. Vidare visade undersékningen att foretag bor dra nytta av att
uppmuntra till innovation genom samarbete och Overforing av tyst kunskap mellan
medarbetare, i stillet fOr att bara fokusera pa utférande. Att framgangsrikt uppmuntra till
overforing av tyst kunskap bidde inom och mellan arbetsgrupper har flera utmaningar.
Burgess [17] menar att det finns flera hinder till att en organisation framgangsrikt delar tyst
kunskap mellan medarbetare och omvandlar denna till kollektivt lirande. Hindren ir av
motiverande karaktir, ett dr avsaknad av yttre beloning. Ett annat hinder dr organisationens
interna interaktionsnormer och forstaelsen samt viljan for att 6kad kunskap forbittrar
organisationen. Det sista hindret dr enligt Burgess [17] medarbetarnas lojalitet som tenderar

att vara starkare mot en liten arbetsgrupp dn mot féretaget som helhet.

3.5.2 Kulturell forandring

Att sprida tyst kunskap och uppmairksamma forbattringspotential kriver en kulturell
torindring. Det dr ofrankomligt att kunskapsdelning och innovation tar tid fran verklig
produktion. Enligt Burgess [17] kridvs det ett tydligt budskap fran ledningen om att den extra
tid kunskapséverforingen och samverkan tar ar accepterad och uppmuntrad. Organisationen
behover vara tydlig med vilka typer av kunskapsdelande aktiviteter som uppmuntras och som
ar forvantade. Dessutom behover organisationen avsitta tid for sddant arbete och
uppmirksamma 6nskade beteenden med adekvat erkinnande. Detta motverkar det sociala
dilemma som annars kan uppstd nidr nagon har bidragit till organisationen riskerar att
virderas mindre dn nagon som lagger all tid pa produktion och diarmed upplevs som mer
produktiv. Ett annat sitt att 6ka kunskapsoverforingen ar enligt Burgess [17] att forstiarka vz-
kdanslan inom arbetsgruppen och stirka foretagstillhorigheten. Detta kan astadkommas
genom att skapa gemensamma mal inom gruppen eller genom att ha en gemensam
motstandare. Gemensamma mal eller motstandare har tydligt visat en minskning av intern
konkurrens inom arbetsgruppen och ett skifte till en férenad samhdérighet mot det externa
hotet [17].
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Burgess [17] betonar vikten av genuint ledarskap for att kunna dastadkomma en bestiaende
torindring kring kunskapsoverforing och kollektivt lirande. Det dr nddvindigt att
ledarskapet forstar att den kostnad som kunskapsoverforingen f6r med sig i form av lagre
effektivitet kommer 16na sig pa sikt. Genom att forsta detta avsitts ocksa tid och méjlighet

till att realisera aktiviteter som bidrar till kunskapséverféring och kollektivt lirande.

3.6 Skapande av operatorsinstruktioner

Enligt Ohno [18] ar det viktigt att inkludera operatérerna pa verkstadsgolvet vid framtagning
eller revidering av standarder och instruktioner. Foérfattaren menar att det inte gar att skriva
en arbetsprocedur som ska utféras av en operator fran en tjinstemans skrivbord. For att
arbetsproceduren ska bli tillrackligt bra behover den provas av operatorerna och revideras
ett antal ganger for att goras tillimpbar for alla operatérer i produktion. Nir
arbetsproceduren ar tillrdckligt tydlig kommer den att underlitta operatorernas arbete

avsevart vilket bidrar till att minska arbete som leder till defekta artiklar.

Studier visar att det finns tydliga problem till varfér operatorer eller mianniskor generellt sett
inte tar dt sig information fran pappersinstruktioner [19]. Minniskan tenderar att inte lisa
instruktioner fran borjan till slut utan borjar 1 regel med att direkt anvinda systemet eller
enheten. Forst ndr personen i fraga stoter pa problem och inte vet hur de ska utféra uppgiften
kommer personen att anvinda sig av instruktionerna. Det dr frimst tva problem som kan

hirledas till varfor det ar sa:
* Minniskan uppfattar inte instruktioner som tillimpliga.

* Minniskan tenderar att vilja de alternativ av 16sning pa ett problem som kriver

minsta moéjliga kognitiva anstringning.

Vidare beskriver Eiriksdottir och Catrambone [19] att en person som avser att ldsa en
instruktion onskar en sa lag anstringning som mojligt. En person som ska utféra en uppgift
viljer oftast i forsta hand alternativet #ial-and-error, det vill sdga provar sig fram dven om det
leder till felaktigt resultat ett par gianger innan uppgiften blir 16st av uppgiftsutdvaren.
Uppgiftsutovaren viljer 1 andra hand att friga en kollega om hjilp for att fa uppgiften 16st.
Oftast tenderar minniskan att vilja dessa tva tillvigagiangssitt innan denne anser att
instruktionen 4r ett alternativ att anvinda sig av. Om instruktionerna dessutom ir

undermaliga och svara att tyda f6rvirras problemet ytterligare.

Enligt Eiriksdottir och Catrambone [19] finns det tre olika typer av pappersinstruktioner
vilka dr  procedur-,  princip- och  exempelinstruktioner. Procedurinstruktioner innehaller
procedurinformation vilket ar den viktigaste information om de handlingar som krivs for att
genomfora och uppna ett firdigt resultat av en uppgift [20]. Vanligtvis brukar
procedurinstruktioner presenteras i en foljd av de steg som behéver genomforas for att
slutfora en uppgift [19]. Det dr denna typ av instruktion som generellt sett flest personer
associerar till nir det kommer till instruktioner. Procedurinstruktioner kan anviandas inom

industrin for att beskriva hur ett arbetsmoment ska genomforas pa ett generellt plan eller
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med mer detaljerad information till anvindaren av instruktionen. I vissa fall kan en generell
instruktion ricka ifall det krivs mer bakomliggande utbildning och trining for att l6sa ett
specifikt steg 1 en procedurinstruktion. I andra fall kan detaljer inkluderas for att anvindaren

ska fa den informationen som krivs for att kunna genomféra uppgiften.

Principinstruktioner anvinds for att djupare forklara hur system dr upprittat och hur dessa
fungerar [19]. Enligt forfattarna beskriver principinstruktioner den bakomliggande teorin f6r
hur driften av ett system fungerar och de samband for orsak och verkan som anvindaren
behover forsta for att fa en forstaelse gillande systemets uppbyggnad och funktion. Denna
mer ingiende och detaljerade information krivs for att anvindaren ska kunna utfora
uppgiften. Principinstruktioner beskriver didrmed hur nagonting fungerar snarare dn hur

nagot ska utforas vilket procedurinstruktioner syftar till att gora.

Den sista typen av instruktioner dr exempelinstruktioner vilket till skillnad frin tidigare
instruktioner visar exempel pa specifikt hur en uppgift utférs, men exemplet ger ingen direkt
information till varfér anvindaren ska anvinda den specifika metoden [19].
Exempelinstruktioner hjilper anvindaren att ga fran en abstrakt syn pa en uppgift till att ge
en mer konkretiserad bild av den. Exempelinstruktioner ir vanligt férekommande for elever
som studerar iamnen som fysik och matematik dir problemformuleringen och l6sningsstegen

ges med en slutlig 16sning pa problemet.

Enligt Fitel och Scheiter [21] kan inldrningen av en instruktion 6kas genom att kombinera
texten i instruktionen med bilder. Att inf6ra bilder till text ér ett effektivt sitt att sinka den
kognitiva arbetsbelastningen [22]. Persson och Johansson [23] forklarar att synen ir de
kraftigaste verktyget som minniskan har for att uppfatta monster och dirav dr det
tordelaktigt att skapa fOrstaelse genom att inkludera bilder. Hoffler m.fl. [24] beskriver ocksa
att kombinationen av text och bilder i instruktioner skapar en hoégre motivation hos
operatoren. Eiriksdottir och Catrambone [19] papekar dven att en slutbild pa det forvantade
resultatet kan bidra till att tydligt férmedla vad anvindaren ska uppnd genom att folja
instruktionen. Enligt Bergstrom och Zwolinski [25] dr det viktigt att de bilder som inkluderas
1 en instruktion ska vara tagna fran den vinkel som operatéren ska utféra arbetsmomentet
ifran. Vidare beskriver forfattarna att kritiska moment bor belysas extra med bilder som
tydliggor f6r den som anvinder instruktionen hur stegen for utforandet gar till pd en

detaljerad niva.

3.6.1 Digitaliseringens majligheter

Att ta hjilp av digitala instruktioner ar en mojlighet som enligt Li m.fl. [22] dr fordelaktigt
nir produktvarianterna ar stort till antal. I studien betonas vikten av att det minskliga arbetet
behover kognitivt stéd nir komplexiteten i arbetet 6kar. Det krivs med andra ord
torbattringar av de metoder som anvinds for att sprida viktig information till operatorer och
detta dr mojligt med dagens teknik genom visuell och digital presentation. Genom visuell och
digital presentation kan tillgangligheten av information 6kas i produktion och samtidigt

mojligedra att operatorerna far informationen vid ritt tidpunkt for att utféra arbetet. Studiens
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slutsats forklarar att pappersinstruktioner med text och bild ar bittre dn instruktioner med
bara text men om produktvariationen dr stor dr de digitala instruktionerna Overligsna

pappersinstruktionerna nar det kommer till tillgdngligheten f6r den som ska utféra arbetet.

Ytterligare en studie av Letmathe och RéBler [26] styrker att fordelarna med de digitala
instruktionerna 4ar Overligsna de pappersinstruktioner som fortfarande anvinds i stor
utstrackning inom industrin. Studien visar ocksd att arbetsinstruktioner som ar digitalt
animerade och interaktiva leder till forbattrade prestandakriterier vid inlirning av nya
arbetsuppgifter. De digitalt animerade arbetsinstruktionerna minskar antalet defekter och
utférandetiden. Letmathe och RoéBler [26] ar dirav Overtygade om att den parallella
anvindningen av pappersinstruktioner och digitala instruktioner inte bor vara ett alternativ
och rekommenderar i stillet foretag till att investera direkt i de digitala arbetsinstruktionerna

och fasa ut pappersinstruktionerna.

Sammanfattningsvis kan konstateras att fOretag som innehar pappersinstruktioner bor
kombinera text och bilder fér att Oka tydligheten i instruktionerna samtidigt som den
kognitiva anstringningen minskar och tréskeln for en operator att anvinda instruktionen blir
ligre. Vidare kan konstateras att framtidens instruktioner bor utformas i nagon digital form

for att oka tillgingligheten och forbittra prestandan vid inlirning f6r operatorer.
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4 Empiri

Detta kapitel behandlar den information som erbills fran de olika metoderna av datainsamling. V'idare
analyseras insamlad data med byilp av de verktyg som har redogjorts for i kapitel 2 Metodik.

4.1 Bearbetningsprocessen av insamlad data

I foljande avsnitt kommer insamlade data att presenteras och bearbetas med olika verktyg.

Figur 4.1 visar databearbetningens process 1 kommande kapitel.

[ Kvantitativ data } [ Kvalitativ data }

Intervjuer med

Avvikelserapporter produktionstekniker

Intervjuer med

Maétning i produktion operatorer
) 1" > | Nuldge &
? 1& T Grundorsakanalys ]
Stapeldiagram Histogram Paretodiagram Kvalitativ dataanalys
Problemet verifieras Datan stratifieras Problemen prioriteras Djupdykning i
problemen

Figur 4.1 Llustration over databearbetningsprocessen.

Inledningsvis anvinds den kvantitativa datan i stapeldiagram for att verifiera problemet.
Direfter sorteras de registrerade avvikelserna och storningarna i olika kategorier och
synliggdrs 1 histogram samt prioriteras med paretodiagram. Den kvalitativa datan bidrar med en
djupdykning i problemen i den kvalitativa dataanalysen. Sammanlagt skapar detta ett nulidge
som ligger till grund for kapitel 5 Grundorsaksanalys.

4.2 Verifiering av avvikelser och storningar

Siemens Energy upplever att fel i1 produktionsberedningarna orsakar problem 1
produktionen. For att bekrifta forekomsten har en sammanstillning av avvikelserapporter
genomforts. Den undersokta perioden strickte sig fran den 15 november 2022 till den 14
november 2023. Undersokningen visar att problemet med avvikelser som kan hirledas till
produktionsberedningen férekommer. Under det senaste aret registrerades endast atta
avvikelserapporter som férdelade sig med en avvikelse f6r maskintypen SGT-600 och sju
avvikelser for SGT-800rep. Antalet avvikelserapporter jimférdes med antalet unika
produktionsordrar under samma tidsperiod, se figur 4.2. Detta visar att 0,4% av alla
produktionsordrar av  SGT-600 fir en avvikelserapport kopplat tll fel i
produktionsberedningen, och motsvarande siffra f6r SGT-800rep ar 1,4%.
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700
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400
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1,4% 0,4%

SGT-800rep SGT-600
# Antal avvikelserapporter 7 1

M Antal unika produktionsordrar 515 601

Figur 4.2 Diagram dver antal avvikelserapporter vs antal unika produktionsordrar.

Observationen, aven kallat matningen, som genomférdes i produktionen under tva veckor
visade att problem som kan hirledas till produktionsberedningen férekom oftare dn vad
avvikelserapporter skapas. Mitningen registrerade totalt fyra storningar fér SGT-600
respektive 11 storningar for SGT-800rep. Storningarna jamfordes med antal utférda
operationer under samma period vilket gav ett snitt pa 5% for bada maskintyperna, se figur
4.3. SGT-600 registrerade avvikelser pa 6,3% av alla utférda operationer medan SGT-800rep
registrerade avvikelser 1 4,6% av fallen.

300
250
‘_3 200
< 150
100
0 I
SGT-600 SGT-800rep
M Antal stérningar 4 11
@ Antal kérda operationer 63 240

Figur 4.3 Diagram ver antal registrerade stirningar i mditningen vs antal utforda operationer.

Det upplevda problemet kan alltsa styrkas av den insamlade avvikelsehistoriken och den
genomforda mitningen i produktionen. Det finns inget tydligt monster, SGT-600 upplever

mer storningar i matningen, men SGT-800rep har fler registrerade avvikelserapporter.

4.3 Stratifiering och prioritering av feltyper

Den insamlade datan fran avvikelserapporterna har behandlats med hjilp av de orsakskoder
som operatérerna registrerar som grundorsak vid skapandet. Den orsakskoden som ansags
relevant for att identifiera problem orsakade av produktionsberedningen wvar

Tillverkningsdokumentation. For varje avvikelse har sedan produktionsteknikerna angivit en
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torklaring till orsaken som kort beskriver det som féranledde problemet. Dessa grundorsaker
har anvints for att kategorisera varje avvikelse och utgér de feltyper som har behandlats 1
datainsamlingen. De feltyper som identifierades var: Otydlighet instruktioner, Instruktioner, Missat
uppdatera beredning pa i-mantel, Ritningsunderlag och Fel i beredning. 1 figur 4.4 redovisas
tordelningen for feltyperna. Utifran fordelningen kan det konstateras att problem som
hirleds till felaktiga instruktioner, det vill sdga feltyperna O#ydlighet instruktioner och
Instruktioner, utgjorde en majoritet med fyra registrerade avvikelserapporter vilket motsvarar
63%. Resterande feltyper férekom en gang vardera.

Antal

Feltyp ‘%@«@,

Figur 4.4 Histogram dver fordelningen av de olika feltyperna for avvikelsehistoriken.

Mitningen i produktion ledde till fyra olika feltyper som ér skapade utifran var felet forekom.
Feltyperna var operationslista, operationstext, instruktion samt stalltid. Férdelningen kan ses i figur
4.5. Flest storningar kunde harledas till feltyperna gperationstext och instruktion med vardera
fem registrerade storningar vilket utgdér 33% av det totala antalet registrerade stérningarna.
Diirefter registrerades tre storningar av feltypen szlltid, 20%, och tva storningar av feltypen
operationslista, 13%.

Antal
O L N W A U

Feltyp

Figur 4.5 Histogram som visar fordelningen av de olika kategorierna av storningar fran mdatningen i produfktion.

Nista steg 1 metodiken for offensiv kvalitetsutveckling ar att prioritera vilka problem som
ska 16sas forst [12]. Ett sitt att gora detta pa dr med paretodiagram som tydliggor vilket
problem som férekommer mest, och dirav bor prioriteras. Figur 4.6 visar férdelningen for
SGT-600. Hir kan feltypen znstruktioner urskiljas som den mest férekommande, 75% av
fallen.
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Feltyp
Figur 4.6 Paretodiagram ver feltyper for SGT-600 fran mdtningen.

I figur 4.7 nedan kan det urskiljas att gperationstext ir den mest férekommande feltypen, i
36,4% av fallen. Darefter kommer szilltid med 27,3%, samt operationslista och instruktion
18,15% vardera.

5 100%

4 80%
s 3 60%
< 2 40%

1 20%

0 — 0%

Stalltid Instruktion
Operationstext Operationslista
Feltyp

Figur 4.7 Paretodiagram dver feltyper for SGT-800rep fran mdtningen.

I paretodiagrammen kan fel i instruktioner urskiljas som den mest férekommande stérningen

tor SGT-600 och fel 1 operationstexten som den mest forekommande stérningen for SGT-

800rep.

4.4 Kvalitativ dataanalys: Intervjuer med produktionstekniker

Samtliga intervjuer analyserades med hjilp av kvalitativ dataanalys vilket redogjorts for i
avsnitt 2.3.4 Kvalitativ dataanalys. Den kvalitativa dataanalysen av produktionsteknikernas
intervjuer resulterade 1 ett sammanfattande tema med underliggande teman.
Sammanstillningen av den kvalitativa data visar att det sammanfattande temat resulterade i
Optimering av arbetsprocesser & arbetsmilfjo (se bilaga H) vilket stodjs av fyra teman: Kunskap &
erfarenbet, Resurser, Systematiskt arbete och Arbetskultur, se figur 4.8.

Optimering av arbetsprocesser & arbetsmiljo

Kunskap & erfarenhet ﬁ Systematisktarbete w
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Fignr 4.8 Redovisning av teman identifierade efter genomforda intervjuer med produktionstekniker.

Kunskap och erfarenhet

Det forsta temat som identifierades ur intervjumaterialet var Kunskap och erfarenbet dir
samtliga produktionstekniker anger att kompetensnivan hos savil produktionstekniker som
operatér dr av stor vikt for att minimera kvalitetsavvikelser 1 produktion. Ur
intervjumaterialet framkom information som paverkar kompetensnivan hos operatorer och
produktionstekniker bade positivt och negativt. I figur 4.9 redovisas fyra faktorer som blev
synliga genom den kvalitativa dataanalysen och har ett klart samband till kompetensnivin

vilka ar: Hog personalomsdttning, Erfarenbet, Kunskapsoverforing och Utbildning.

Kunskap & erfarenhet

T

Kompetens
Hog personal- Erfarenhet Kunskaps- Utbildning
omsattning overforing

Figur 4.9 Redovisning av produktionsteknikernas underbyggande information till temat Kunskap & erfarenbet.

Den forsta faktorn har en negativ paverkan pa kompetensen och handlar om att personalen
upplever en hig personalomsattning hos bade operatorer och produktionstekniker.
Personalomsittningen har inneburit att anstillda med virdefull kompetens har limnat
foretaget vilket paverkat kompetensnivan negativt. Ur detta framkom dven att det ar flera
anstillda som besitter sia kallad singelkompetens, singelkompetens forekommer i bada
yrkeskategorierna. Detta framkom sirskilt for produktionsteknikernas arbete med
beredningsuppbyggnaden av maskintypen SGT-800rep dir det 1 nuldget saknas fullstindiga
lathundar som beskriver alla de olika variationerna av beredningsuppbyggnader for
maskintypen. Lathundar dr ett instruerande dokument som skapas och kontinuerligt
uppdateras av de anstillda. Dessa lathundar fungerar som hjilpmedel for alla anstillda att ta
del av for att ta del av information om hur specifika arbetsuppgifter ska utforas.
Personalomsittningen bidrar ocksa till resursbristen som det beskrivs mer om 1 den andra

subkategorin Resurser.

Erfarenbeten ir den andra faktorn enligt respondenterna som har en direkt paverkan pa de
anstilldas kompetens och dr nagot som den anstillda successivt samlar pa sig Over tid.
Erfarenheten ir enligt respondent 1 ndgot som dr omoijligt for en anstilld att ldsa sig till och
ar som respondenten sjalv uttrycker nagot "Man miste uppleva [...]” och ir en del av den
anstilldes kompetens. Dessutom framkom ur intervjuerna att erfarenheten hos savil
operatorer som produktionstekniker paverkar arbetet och samarbetet med att uppritta

tydliga underlag till produktionsberedningen.
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Den tredje faktorn som kan hirledas till kompetensen ér kunskapsiverforingen mellan
medarbetare. Ur intervjumaterialet kan konstateras att erfarenhet krivs for att kunna
mojligedra en fullgod kunskapséverforing till medarbetare. Upplirning av nya medarbetare
oavsett position beskrevs som viktigt for att snabbt komma in i verksamheten och kunna
bidra med ett arbete som uppnir en tillfredsstillande kvalitet. Respondenterna beskrev att
det tidigare har funnits anstillda med ett sa kallat fadderskap vars syfte var att overfora
kunskap frin en erfaren operator till en nyanstilld eller omplacerad medarbetare i
produktion. Det betonades att fadderskapet inte lingre existerar och dr nagot som
respondenterna uppskattade eftersom fadderskapet fyllde funktionen att sprida kunskap
inom verksamheten och bidrog till att 6ka kvaliteten pa arbetet i produktion. Problemlisning
mellan medarbetare lyftes som en positiv aspekt som bidrar till att 6ka kunskapsoverforingen

och dirmed 6ka kompetensen.

Utbildning var den sista faktorn som urskildes ur intervjumaterialet vilket har en paverkan pa
den anstilldes kompetensniva. Utbildning och kompetensutveckling var nagot
respondenterna anser ar viktigt for att bygga pa sin kompetens och kunna bidra till att arbetet
med produktionsberedningen hiller en tillfredsstillande kvalitet. Exempelvis understryker
en av respondenterna att “Det handlar vildigt mycket om ntbildning och erfarenbet i kombination”,
dir respondenten anser att bide operatorer och produktionstekniker behéver bygga pa dessa
tva faktorer for att kunna gora ett bra arbete. Samma respondent betonar att det tar ling tid
att samla pa sig denna samlade kompetens och podngterar att en anstilld inte kan fa for

mycket av utbildning i sitt yrke.
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Resurser

Det andra temat som identifierades var Resurser. Ur intervjumaterialet kunde stora delar av
intervjuerna tyda pa att produktionsteknikerna upplever resursbristiverksamheten. I figur 4.10
redovisas tva faktorer som framkom ur intervjuerna. Bristen pa resurser avspeglar sig genom
att det uppdagas flera brister i beredningen och att produktionsteknikerna upplever en stindig
tidsbrist.

| Resurser
=

@ Brister i beredningen

Figur 4.10 Redovisning av produktionsteknikernas underbyggande information till temat Resurser.

Den forsta faktorn handlar om #dsbrist och att produktionsteknikerna upplever att tiden inte
ricker till for att uppdatera alla beredningsunderlag vilket ingar i deras arbetsuppgifter som
artikelansvariga. 1 rollen som artikelansvarig bir produktionsteknikern ansvaret f6r den artikel
som denne tilldelas for att kvalitetssikra tillverkningen av artikeln. Det innebir att
kontinuerligt se till att beredningsunderlagen dr uppdaterade vilket inkluderar underlag sisom
instruktioner, operationstexter, ritningar och stilltider med mera. Tidsbristen blir sirskilt
pataglig ifall samma produktionstekniker bar artikelansvar 6ver flera artiklar eftersom de
innebdr ett stort administrativt arbete. Ur intervjumaterialet framgir att den manuella
hanteringen av produktionskort dr ett valdigt tidskrivande arbete. Samtliga respondenter
vittnar om att dndringar i pagaende produktionsordrar innebir att produktionsteknikern ar
tvungen att s6ka upp och manuellt notera dndringar pa produktionskorten som befinner sig
pa olika héll i verksamheten. Respondenterna anser att detta tar virdefull tid fran Gvriga

arbetsuppgifter.

Sista faktorn handlar om brister i beredningen som finns i1 de flesta beredningar pa ett eller annat
siatt men framfor allt i de produkter som inte tillverkas sa ofta. Intervjumaterialet bekraftar
att produktionsberedningarna till den dldre maskintypen SGT-600 innehaller underlag som
har forildrats och inte uppdaterats kontinuerligt. Dirav uppnar inte underlagen den
tillfredsstéllande kvalitetsniva som krivs i dagsliget. Detta beror enligt en av respondenterna
pa att kompetensen bland operatérerna inte dr lika hog idag som den tidigare varit.
Respondenten understryker att de dldre underlagen var tillrickliga f6r datidens operatorer att
utgd ifran for att genomfora ett arbete med godkint resultat. Vidare belyser respondenten att
underlagen som upprittas idag innehaller mer information och idr av hogre kvalitet an forr
och kan vara en av orsakerna till att brister och fel finns 1 de aldre underlagen. Mer dartill
tortydligar respondenten att SGT-600 har haft flera led av artikelansvariga genom aren och

att arbetet med att uppdatera underlagen har utforts med en ojimn kvalitet.
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Systematiskt arbete

Det tredje temat som intervjumaterialet framhaver ar systematiskt arbete. Ur det systematiska
arbetet beskriver respondenterna bada sidor gillande samarbetet mellan operatérerna och
produktionsteknikerna. Den ena sidan av det redogor for ett fungerande samarbete med
engagerade operatorer medan den andra sidan redogér for en problematik gillande
problemidentifiering i verksamheten. I figur 4.11 redovisas sirskilt tva faktorer som

uttrycktes i intervjuerna vilka ar: Fungerande samarbeten och Problemidentifiering.

Systematiskt arbete

4
Problemidentifiering

Otillracklig

Fungerande
samarbeten

Engagerade
operatorer

aterkoppling
fran operatérer

Figur 4.11 Redovisning av produktionsteknikernas underbyggande information till temat Systematiskt arbete.

Forsta faktorn som respondenterna refererar till dr det fungerande samarbetet som finns mellan
operatorer och produktionstekniker. Samarbetet som finns mellan de tva parterna handlar
till stor del av att 16sa problem och forbattra arbetet. Intervjumaterialet lyfter fram att det 1
storst utstrickning 4dr de engagerade  operatirerna  som deltar 1 samarbetet med
produktionsteknikerna och kvalitetssikrar produktionsberedningen. Samarbetet har till
storsta del fungerat bra under den senaste tiden. Daremot redogbr en respondent for
toljande: ”Men de som da verkligen engagerar sig fullt ut dem blir ju mindre och mindre”. Respondenten
syftar pa att de mer engagerade operatorerna blir firre till antalet vilket paverkar

kvalitetssakringen av produktionsberedningen negativt.

Samtidigt som produktionsteknikerna vittnar om ett fungerande samarbete med de
engagerade operatorerna finns det en problematik som kan harledas till problemidentifiering i
produktionsberedningen. Enligt respondenterna dr det 6nskvirt att fler operatorer engagerar
sig 1 arbetet med att kvalitetssikra produktionsberedningen. Intervjumaterialet beskriver att
det finns en otillricklig dterkoppling fran operatirer vilket forsvarar produktionsteknikerns arbete
med att kvalitetssikra underlagen i produktionsberedningen. For att produktionsteknikerna
ska kunna étgirda de fel som finns 1 produktionsberedningen behoéver de fa hjilp av

operatorerna med att synliggéra dem.

Arbetskulturen
Arbetskulturen dr det fjirde temat som skildrar produktionsteknikernas upplevelser gillande
interna kvalitetsbrister. Den sista gemensamma faktorn som kunde urskiljas ur

intervjumaterialet var: en kultur som frimjar forbattring genom problemlisning. 1 tigur 4.12 redovisas
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det innehdll som framkommit under intervjuerna och ger en Oversikt kring den mest

visentliga informationen.

En kultur som framijar forbattring
genom problemlésning

Atgérda Arbetsmiljo som uppmuntrar
grundproblem att problem lyfts till ytan

Figur 4.12 Redovisning av produktionsteknikernas underbyggande information till temat Systematiskt arbete.

Genom den sista faktorn som identifierades betonar respondenterna vikten av att dsgirda
grundproblem 1 verksamheten vilket korrelerar med problemidentifiering som det redogjordes f6r
under temat systematiskt arbete. Syftet med att atgirda grundproblemen ir att eliminera dem
for att forhindra att samma problem inte aterkommer flera ganger och skapar ondodigt arbete.
Dessutom poingteras det i intervjuerna att det krdvs en arbetsmilji som uppmuntrar att problem
Wfts till ytan £Or att skapa ritt forutsittningar till att hoja kvaliteten pa de produkter som
tillverkas i verksamheten. Enligt en av respondenterna dr det viktigt att lyssna och ge gehor

nir medarbetare lyfter problem 1 verksamheten. Samma respondent uttrycker foljande:

Ja, det ér ju jitteviktigt om det dr ndgon som tycker att eller om man fir man en kinsla av
att man upplevs som jobbig si fort man lyfter ndgonting sa det 4r klart att d tréttnar man
ju pa att lyfta. Men om nagon sdger liksom att fan vad bra, att du lyfter det och det dr klart
vi ska dndra det och det blir ju mycket bittre da. Klart det blir roligare att lyfta avvikelser
och det dr den kulturen vi maste ha. Alltsa. Det édr bra att man lyfter nir saker ar fel.

Ovriga respondenter beskriver vikten av att skapa en kultur dir operatéren stoppar arbetet
for att lyfta problem i verksamheten oavsett problemets omfattning. Respondenterna belyser
dven att operatoren alltid gOr ritt i att fraga nir denne kdnner sig osdker 1 sitt arbete. Till detta
hor att medarbetare behover kinna en psykologisk trygghet for att detta inte ska bli ett hinder 1
arbetet med att lyfta problem i verksamheten. Dirav dr bemétandet av hogsta vikt for att

uppritthalla kontakter och samarbeten med operatérerna.

4.5 Kuvalitativ dataanalys: Intervjuer med operatorer

Intervjuerna med operatorerna analyserades dven de med hjalp av kvalitativ dataanalys, for
djupare redogérelse om metoden se avsnitt 2.3.4 Kvalitativ dataanalys. Data fran intervjuerna
sorterades 1 teman och faktorer samt ordnades hierarkiskt. Ur intervjuerna med operatérerna
kunde tre teman identifieras: Kompetens, samarbete och kommunikation samt beredningskvalitet.
Dessa tre kan alla sagas bidra till organisatorisk effektivitet och ntveckling. Varje tema bestar av
flera faktorer, se figur 4.13.
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Organisatorisk effektivitet och utveckling

T

Samarbete och Beredningskvalitet

T kommunikation Y

Uppdatering av beredning
Upplarning och mmmmg FProblemlésning Fungerande samarbete T
Processer och
forbattringsarbete

kunskapsoverféring

Figur 4.13 Tematisk sammanstillning av intervjuer med operatirer.

Organisatorisk effektivitet och utveckling

Det forsta temat som identifierades var kompetens, detta tema ar uppbyggt av de tva faktorerna
uppléiirning och kunskapsiverforing och erfarenhet. Upplarning och kunskapsiverforing ir pa vilket sitt
erfarenhet tormedlas till mindre erfarna kollegor. Tillsammans bidrar detta till organisationens
kompetens. Erfarenbet kan ocksa sdgas vara en bidragande faktor till en individs eller en
organisations férmaga till problemlisning. Problemlésning och ett fungerande samarbete ar
bida tva faktorer som kravs for samarbete och kommunikation, det andra identifierade temat.
Det tredje identifierade temat ar beredningskvaliter. Denna ir beroende av en kontinuerlig

uppdatering av beredningen, som 1 sin tur ir beroende av fungerande processer och forbittringsarbete.

Under intervjuerna stalldes ocksa fragan ”Hur offa upplever du stirningar i ditt dagliga arbete?” . Till
tragan fanns fem svarsalternativ: .A/drig, nagra ganger i veckan, en gang i veckan, flera ganger i veckan,
samt varje dag. Det svarsalternativ som flest av respondenterna valde var ndgra ganger i manaden,
som valdes av sex personer. I figur 4.13 kan ses att flera ganger i veckan valdes av tva personer,
och aldrig samt en ging i veckan valdes av en person vardera. Alternativet varje dag valdes inte

av nagon person.

8 6
w 6
€4 1 . 1 2 0
< 0 o— - — !
Aldrig Nagra Engangi Fleraganger Varje dag
ganger i veckan i veckan
manaden

Svarsalternativ

Figur 4.14 Diagram over respondenternas svar pa fragan "Hur ofta upplever du storningar i ditt dagliga arbete?”.

Intervjuerna med operatérerna belyser kritiska aspekter som kompetens, samarbete och
beredningskvalitet, som alla dr framgangsfaktorer till organisatorisk effektivitet och
utveckling.
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4.6 Sammanstallning av nulage

Paretodiagram ir ett verktyg fOr att prioritera vilka problem som ska l6sas forst [1]. Det
problem med storst forekomst hos maskintyp SGT-600 ér Instruktioner. Detta speglas ocksa
1 intervjuerna med operatorerna, dir flera namner att bristande kommunikation 1 form av
instruktioner forsvarar deras arbete. Det problem som férekommer mest hos SGT-800rep
ar fel i operationstext. 1 intervjuerna med produktionsteknikerna framkommer SGT-800reps
stora komplexitet och de risker for fel och misstag som férekommer i och med
handpaliggning. Eftersom mitningen i produktion visar att SGT-600 upplever mer problem,
0,3%, dn SGT-800rep, 4,6%, och att det mest foérekommande felet bland
avvikelserapporterna ar instruktioner viljs detta fel till att utredas vidare med en

grundorsaksanalys.

4.6.1 Matresultatet for storningar gallande instruktioner

Eftersom det sammanstillda nuliget av resultatet tyder pa att instruktionerna borde
prioriteras och utredas dr det relevant att presentera de storningar som mitresultatet
registrerade. 1 tabell 2 presenteras de storningar som gar att hidrleda till

produktionsberedningens instruktionsunderlag.

Tabell 2: Tabellen presenterar de stirningar och avbrott gillande instruktioner som uppdagats under midtningen.

Maskintyp Storning/avbrott

SGT-600 Instruktionen saknar information gallande vilken stédrondell som ska anvandas.

SGT-600 Instruktionen saknar bilder pa hur arbetet ska utforas.

SGT-600 Instruktionen saknar bilder pa den fixtur som ska anvandas.

SGT-800rep Saknas information om hur detaljen ska placeras innan den forflyttas vidare till nasta
operation.

SGT-800rep Detalj har kommit felvand till ndsta operation trots korrekt information i instruktion.

Tabellen ovan presenterar att det vid tva tillfillen saknats bilder for att tydliggora
instruktionerna och en gang har information saknats om vilken fixtur som ska anvindas vid
utférandet av ett arbete. Det har registrerats en storning dir det saknats information i
instruktionen om hur detaljen skulle placeras, det vill siga om storindan skulle placeras upp
eller ned innan forflyttning till ndsta operation. Detaljen forflyttades dirmed felvind vilket
ledde till merarbete f6r nista operator. Detta ar ett viktigt arbetsmoment i verksamheten
eftersom detaljerna ofta dr fOr tunga att vinda med enbart handkraft vilket leder till en
storning for operatoren som behéver uppsoka hjilp med att fa detaljen rittvind. Detta tar
ond6dig tid som kunde ha lagts pé att producera i stillet. Sista stérningen som registrerades

handlade ocksa om att en detalj kommit felvind till nasta operation, men i detta fall verkar
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det inte ha saknats fullstindig information om hur den skulle skickas vidare i flédet. Denna
gang handlade det om att en nyanstilld person inte anvint den tillgingliga instruktionen trots
att operatoren fatt information om att folja instruktionen. Detta ledde till att detaljen
placerades felvind. Dessa storningar och avbrott har gitt att hirleda till
produktionsberedningen och ger viktig information som bor inkluderas 1

grundorsaksanalysen.
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5 Grundorsaksanalys

Informationen fran resultatdelen anvinds for att med bjalp av fiskbensdiagram och fem varfor genomfora en
grundorsaksanalys dver varfor brister uppstar i instruktionerna. De olika orsakerna sammanstills och de
mest betydande orsakerna identifieras. Avsnittet kommer att ge forslag till lisningar for de betydande orsaker

il bristande instruktioner.

5.1 Fiskbensdiagram

Genom att uppritta ett fiskbensdiagram, aven kallat Ishikawa diagram [12], kan de betydande
orsakerna till varfor brister 1 instruktionerna uppstar identifieras. Figur 5.1 presenterar en
torenklad variant av det fiskbensdiagram som skapats. Det kompletta fiskbensdiagrammet
presenteras i bilaga I. Fiskbensdiagrammet dr uppdelat i fyra 6vergripande teman med
flertalet underliggande tinkbara orsaker till att brister kan uppsta i operatorsinstruktionerna.
De fyra 6vergripande teman som identifierats ar: Fj uppdaterade instruktioner, Mdanskliga faktorer,
Produfktionstefniker och Operatirer. Till varje tema har flera tinkbara orsaker listats for att finna

sa manga potentiella grundorsaker som méjligt.

Ej uppdaterade

Manskliga faktorer
8 instruktioner

> Brister i instruktioner

Produktionstekniker Operator

Figur 5.1 Forenklad version av fiskbensdiagram dver problemet “brister i instruktionerna”.

Till temat Ej uppdaterade instruktioner kunde tre underliggande orsaker identifieras: Tidsbrist,
Gammalt beredningsunderlag och Otillricklig aterkopplingsprocess, se figur 5.2. Genom att utfora
fem varfor [10] pa dessa orsaker identifieras gemensamma underliggande problem som tid-
och resursbrist. Dessa leder till att gamla underlag inte systematiskt uppdateras eftersom det

finns andra mer bradskande arbetsuppgifter.

34



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

Ej uppdaterade
instruktioner

Prioriteras bort mot viktigare
arbetsuppgifter \ Ingen systematisk

Tidsbrist genomgang av dldre
beredningar

Kréver stort administrativt arbete

B L Gammalt
Qpergjcoren forstar beredningsunderlag
inte vardet av att lyfta .

Foretagskulturen
fel \ \ Artiklar tillverkas i mindre
Otillriicklig kvantitet & mer séllan

aterkopplingsprocess Bristfalligt andonsystem

PT maste fa veta att fel finns for att
kunna atgirda dem—>
kvalitetssakring.

Figur 5.2 Del av fiskbensdiagram som visar detaljer kring "Ej uppdaterade instruktioner”.

Den undetliggande orsaken ofillricklig dterkopplingsprocess kan kopplas till flera orsaker. Aven
hir spelar tidsbrist in. Det behover finnas anslagen tid for dterkoppling under arbetsdagen.
Andra faktorer som paverkar ir kompetensnivan, det krivs kunskap och erfarenhet av
operatoren for att fanga upp att nigot ar fel samt att det behéver rapporteras. Ytterligare
taktorer till att aterkopplingen ar otillricklig dr att kulturen och férvintningarna inte ar tydliga
kring vad som foérvintas.

Det andra temat som identifierades var mdinskliga faktorer. 1 detta tema dterfanns fyra orsaker:
hig arbetsbelastning, motstand till forindring, svart att skriva instruktioner samt olika inldrningssatt, se
figur 5.3. Detta tema sammanfattar manga utmaningar med att skriva instruktioner. Ett
problem ir att instruktioner kan existera men danda inte anvindas, mofstand till fordandring. De
tva faktorer som dr mest betydande dr att det dr svart att skriva instruktioner och att manniskor
har olika inlirningssatt. Dessa tva faktorer konkretiserar det svara med instruktioner. Alla
minniskor har olika inlarningssitt, till exempel skriftligt, muntligt, visuellt, eller att fa prova.
Andra problem vid skapandet av instruktioner kan vara sprakliga och kulturella skillnader,

att utférandet dr komplext, och att kompetensen hos mottagaren kan variera.

Maénskliga faktorer

Skillnad i arbetserfarenhet

Motstraviga operatdrer pa mottagaren Komplexa arbetsuppgifter
Motstand mot \ \ \ Svart att skriva
forandring instruktioner

Produktionstekniker fokuserar

. X Skillnad i utbildning ~ Spréakliga och
hellre pd andra uppgifter

pé& mottagaren kulturella skillnader

Vissa foredrar detaljerade beskrivningar

Hog arbetsbelastning Stress och andra mindre detaljerat

Hogt arbetstryck \‘ \ \ 'E Olika inldrningssatt

Bortprioriterar skapande Vissa vill inte l4sa instruktioner utan
av instruktioner lara sig genom att utfora uppgiften

Figur 5.3 Del av fiskbensdiagram som visar detaljer kring "Mdnskliga faktorer”.
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Det tredje och fjirde temat samlar tinkbara orsaker som kan kopplas till de tva anvindarna
av instruktioner:  Produktionstekniker och Operatirer. For dessa kategorier kan flera
gemensamma orsaker hittas, se figur 5.4. Detta dr till exempel engagermang som 1 sin tur
paverkas av ledarskap, delaktighet, foretagskultur, inre motivation och moijlighet att paverka.
Andra orsaker dr ratt forutsatmingar, till exempel tillrickligt med tid, resurser och kunskap, och
varierande kompetens som paverkas av kunskap, erfarenhet, utbildning, upplirning och
problemlosning. En orsak som ar delvis gemensam ar samarbete och kommunikation. En
forutsittning for en korrekt skriven instruktion ar ett fungerande samarbete mellan operator
och produktionstekniker, det dr viktigt att produktionstekniken ar delaktig 1 arbetet, detta ér
nigot som har framkommit i flera intervjuer. Andra faktorer som kan paverka samarbetet
och kommunikationen dr de kommunikationsvigar som dr tillgangliga, en forstaelse for

operatorens behov samt att utforaren stoppar arbetet och lyfter problem.

N
Tl
Yrkesstolthet Kommunikationsvégar Stoppar arbetet
Rtt fran mig / Mjlighetatt  vrderingar Samarbete & J J
paverka Inre motivation kommunikation
Yrkesstolthet
Ansvar  Vilja géra ratt / / Lyfter fel/problem /
Rétt fran mig

Ratt information

Arbetsmiljo - .
Arbetsbelastning ProblemIdsning Erfarenhet Traning

/ / f Ansvar  Vilja géra ratt
N \ \ Foretagskultur  Ledarskap ~ Delaktighet \ \ \
Rétt / f i

forutsattningar

Delaktighet i kompetens
Tid operatérernas .
. Arbetsutrustning " Arbetsbelastning
Sakerhet Utbildning Uppldming

/ / Réttinformation / Sakerhet
Kunskap Erfarenhet K ikati Ledarskap  Mgjlighet att / / Ratt
/ / med operatbrer  Foretagskultur / paverka /4 /‘ /‘ forutsattningar

Tid  Arbetsmili

Varierande Lyssna in

M— Skapa ettnara
kompetens/1 / operatoremas camarbete & f / f
behov "
fortroende Virderingar Delaktighet

Uppliming Problemldsning Inre motivation
Utbildning

Produktionstekniker Operator

Figur 5.4 Del av fiskbensdiagram som visar detaljer kring “Produktionstekniker” och “Operatirer”.

Utifran fiskbensdiagrammet valdes tva teman ut for nidrmare granskning och ytterligare

analys. De teman som valts ar:
* FEjuppdaterade instruktioner

* Minskliga faktorer.

I foljande kapitel 5.2 Few varfor? underséks de tva utvalda teman fér att identifiera

grundorsaker.
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5.2 Fem varfor?

Nedan presenteras de tva genomférda fews varfor gillande de tva utvalda teman frin

fiskbensdiagrammet.

Minskliga faktorer:

Varfor? Minskliga faktorn kan orsaka brister i instruktionen.

Varfor? Det dr svart att uppritta instruktioner som operatorerna alltid ldser.

Varfor? Det gar fortare att genomfora arbetet genom hjalp fran en medarbetare.

Varfor? For instruktionerna tar tid att ta fram och ldsa for att skapa sig en egen forstaelse.

Varfor? Instruktionerna dr svara att forsta och kan tolkas pa olika sitt av olika operatorer.

Ej uppdaterade instruktioner:

Varfor? Otillricklig aterkoppling pa fel eller brister 1 instruktionerna fran produktion.
Varfor? Det tar tid att stoppa arbetet och rapportera in bristen.

Varfor? Det dr inte alltid som operatoren eller produktionsteknikern har tid att atgirda

bristen.

Varfor? Atgirden av bristen kan bortprioriteras av antingen operatéren eller

produktionsteknikern pa grund av andra arbetsuppgifter.

Varfor? Instruktionerna anses inte ha nagon stor betydelse eller inverkan ur

kvalitetssynpunkt i relation till andra arbetsuppgifter.

Fem varfor-analyserna landade 1 tva orsaker. Den forsta orsaken dr att instruktioner av sin
natur dr svara att forsta. Att de dr kognitivt anstringande att anvinda kan i sin tur leda till att
de inte anvinds i den utstrickning de borde. Ett forbattringstorslag for instruktioner har
tagits fram och redogoérs for 1 avsnitt 5.4. En bidragande orsak till att instruktionerna inte dr
uppdaterade dr att de av medarbetare inte anses tillrickligt viktiga nir arbetsuppgifterna
prioriteras. Att de inte anses tillrickligt viktiga dr den andra identifierade orsaken. For att
synliggora att bristande instruktioner skapar problem utférs en konsekvensanalys av mindre

storningar 1 avsnitt 5.3 Konsekvensanalys av mindre storning.

5.3 Konsekvensanalys av mindre storning

En orsak som identifierades i grundorsaksanalysen ir att uppdatering av instruktioner
bortprioriteras eftersom de anses ha ringa betydelse eller inverkan ur kvalitetssynpunkt. For
att synliggbra att dven mindre storningar far konsekvenser genomfoérs hir en
konsekvensanalys av en mindre stérning. De siffror som anvinds dr endast uppskattade och

speglar inte Siemens Energys verksamhet exakt, men ger en uppskattning.
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Arbetet med att forbattra sin verksamhet dr nagot alla verksamheter kan ha nytta av. S6rqvist
[2] menar att en foérdubbling av férebyggande kvalitetskostnader kan leda till minskade
interna och externa felkostnader. Att satsa pa att férebygga kvalitetsproblem borde saledes
locka alla verksamheter som vill ga med vinst. Resultatet av denna studie visar att
instruktioner ar ett komplicerat amne, och det finns anledning att tro att fler foretag lider av
den resursbrist och det kompetenstapp som Siemens Energy visat upp. Sorqvist [2] redogor
ocksa for isberget av kvalitetskostnader, med traditionella kvalitetsbristkostnader som den
synliga toppen. Under ytan doljer sig de dolda kvalitetsbristkostnaderna som kan vara
omarbete och korrigeringar men ocksa foérlorade intikter. En schablonutrikning av

exempelfall ger f6ljande tidsbesparing som annars hade kunnat bidra till produktionen:

A. En operator stéter pa problem och behover soka hjilp hos en kollega. Problemet ar
avhjalpt efter tio minuter. Med hansyn till att kollegan fatt avbryta sitt arbete for att
sedan ateruppta detta kan vi anta att ytterligare fem minuter har gatt. Totalt har alltsa

2x15 min dgnats at problemet.

B. En operator stoter pa problem och behéver soka hjilp hos en kollega. Kollegan kan
inte heller 16sa problemet och en produktionstekniker konsulteras. Problemet ar
avhjilpt efter 20 minuter. Till tiden far liggas 5 minuter fOr att ateruppta sitt avbrutna

arbete. Totalt har 3x25 minuter dgnats at problemet.

Mitningen visade att storningar férekommer vid 6% av operationerna. I intervjufragan dar
operatorerna uppskattade hur ofta de upplevde storningar svarade majoriteten ndgra ganger i
manaden. Darfor viljs frekvensen tva ganger 1 manaden i rakneexemplet. Tva storningar i
minaden motsvarar for fall A 12 timmar och for fall B 30 timmar. Kostnaderna for de
anstillda beriknas vara 290 kr i timmen for en operatot!, och 390 kr i timmen for en
produktionstekniker’. I en verksamhet med 100 operatérer som alla upplever stérningar
enligt rikneexemplet blir detta en total kostnad pi mellan 348 000 kr (A)’ och 960 000 kr
(B)* per ar.

Att minska antalet storningar bor dirfor ligga 1 en verksamhets intresse. Nagot som kan anses
vara en liten stérning och atgardas pa tio minuter har stérre paverkan vid en djupare analys.
Dels stor storningen flédet, och medarbetare kan behova storas i sitt arbete. Kostnaden f6r
att en person upplever storningar tva ganger i manaden och behéver involvera tva andra

personer, kan for en verksamhet med 100 anstillda uppga till 6ver 900 000kr. Till denna

! Inkluderar arbetsgivaravgifter och dr baserat pad att 2022 inneholl 253 arbetsdagar. Lonestatistik dr
himtad fran SCB [27] och yrkeskategorin ”Svetsare” ger en medellén pa 32 600kr ar 2022.

2 Inkluderar arbetsgivaravgifter och dr baserat pa att 2022 inneh6ll 253 arbetsdagar. Lonestatistik ar
himtad fran SCB [27] och yrkeskategorin ” Ingenjorer och tekniker inom industri, logistik och
produktionsplanering” ger en medellén pa 42 700kr ar 2022.

3 Kostnad A: (2 operatérer 4 290 kr/h) * 6 h/ar * 100 operatorer = 2*290*6*100 = 348 000 kr

4 Kostnad B: (2 operatorer 4 290 kr/h + 1 produktionstekniker 4 380kt/h) * 10 h/4r * 100
operatorer = (2¥290+3*380)*10*100 = 960 000kr
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summa tillkommer férlust av forlorad intikt. Konsekvensanalysen visar vikten av ett
kontinuerligt kvalitetsarbete och virdet av att forsta kvalitetsbristernas betydelse. Diarmed
kan det vara fordelaktigt att integrera denna kunskap 1 upplarnings- och utbildningssyfte hos
Siemens Energy. Konsekvensanalysen styrker och motiverar dven arbetet med att forbittra

instruktionerna for att pa sa sitt minimera de interna kvalitetsbristkostnaderna.

5.4 Forbattringsforslag for instruktioner

L avsnitt 3.6 Skapande av operatirsinstruktioner har teori fran flera kallor sammanstallts géillande
hur en pappersinstruktion upprittas enligt “best practice”. Utifran “best practice” har
kriterier identifierats som minskar den kognitiva anstraingningen. Genom att uppfylla dessa
kriterier har ett forbattringsforslag for instruktioner upprittats. Dartill redogér denna studie
tor hur Siemens Energy kan uppritta ett systematiskt arbetssitt gillande hur
kommunikationen och dterkopplingen av kvalitetsbrister 1 instruktionerna mellan
operatorerna och produktionsteknikerna kan sikerstallas. Forbattringsforslaget har stod av
teorin samtidigt som ingenjorsmassiga firdigheter har applicerats for att skriddarsy ett
l6sningsforslag utifran Siemens Energys specifika situation. Forbittringsforslaget omfattar

féljande punkter:
* Utbildning om kvalitetsbristernas betydelse
* Definiera ansvarsomraden och sikerstilla kommunikationskanaler
* Betydelsen av bilder vid skapande av instruktioner

* Forbittringar gallande instruktionsmallen
Samtliga punkter redogors for 1 kommande avsnitt.

5.41 Utbildning om kvalitetsbristernas betydelse

Forst och frimst framhavs vikten och betydelsen av kunskap och kompetens hos operatorer
och produktionsteknikerna. Nigon form av intern eller extern utbildning gillande
kvalitetsbristernas paverkan pa kvaliteten dr en grundférutsittning for att uppratta forstaelse
1 verksamheten. Att skapa fOrstaelse dr ofrankomligt fOr att lyckas med ett framgangsrikt
kvalitetsarbete. Utbildning gillande kvalitetsbrister 4r minst lika viktig f6r de som innehar en
ledarroll i verksamheten. Ledarna bor inkluderas i dessa utbildningar for att i efterhand frimja

en kultur dir problem uppdagas och atgirdas dagligen oavsett problemets dignitet.

5.4.2 Definiera ansvarsomraden och sékerstélla
kommunikationskanaler

For att inte hamna i en situation dir operatérer och produktionstekniker skyller pa varandra

gillande vem som ska gora vad vid skapandet av instruktioner krivs att tydliga

ansvarsomraden definieras. Det dr fordelaktigt att inkludera operatorerna vid skapandet av

instruktioner vilket redan nu ir standarden hos Siemens Energy. Eftersom respondenterna
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vittnat om att det rader tidsbrist i verksamheten dr det extra viktigt att skapandet eller
uppdateringen av instruktionerna utférs korrekt fran borjan. Detta dr av stor vikt for att
minimera en stor del av alla de méjliga kvalitetsbrister som kan hirledas till instruktioner.
Forbittringsforslaget inkluderar darfor en uppdatering gillande det systematiska arbetssattet

f6r hur arbetet med kvalitetsbrister, for i forsta hand instruktioner, skulle kunna forbittras.

Det systematiska arbetssittet som beskrivs syftar till att stédja det befintliga
torbattringsarbetet som genomfors 1 verksamheten. Nir personalen har den kompetens och
forstaelsen som krivs for att uppdaga problem som kan hirledas till instruktioner krivs ett
systematiskt arbetssitt dir problemen registreras och dtgirdas. Oavsett digniteten pa ett
problem ir det av stor vikt att det fangas upp antingen av operatorerna i produktion eller
produktionsteknikerna i forarbetet. Kvalitetsarbetet sker alltsa fran tva hall och det krivs ett
stod f6r bada parter sd att inga uppdagade problem forblir olosta. Hiadanefter beskrivs hur
arbetet kan bedrivas separat av operatorerna respektive produktionsteknikerna for att

kommunikationskanalerna och ansvaromradena ska blir tydligare.

Operatorernas systematiska arbetssatt

Operatorerna som besitter grundlaggande kunskap om kvalitetsbrister behéver engagera sig
1 sitt arbete och uppdaga de felaktigheter som finns i instruktionerna. For att de uppdagade
felaktigheterna ska bli atgiardade krivs att operatoren kontaktar den produktionstekniker som
ansvarar for instruktionen. I forsta hand ar det limpligt att fysiskt forflytta sig till den
ansvariga produktionsteknikerns kontor fér att forklara vilken felaktighet som behdover
atgirdas. Om produktionsteknikern har tid kan felaktigheten atgirdas direkt vilket alltid bor
anses vara fordelaktigt. Om produktionsteknikern inte har tid behéver operatoren registrera
felaktigheten med hjilp av systemstod for att inte riskera att kvalitetsbristen forblir oldst.
Eftersom verksamhetens befintliga forbattringsarbete®, CIP, inte registrerar dessa
felaktigheter som manga ganger anses ha en mindre betydelse krivs en ny enklare och
effektivare kommunikationskanal. Kommunikationskanalen ska méjliggora att operatérerna
kan kommunicera med den ansvariga produktionsteknikern. En rekommendation ér att
Siemens Energys befintliga samarbetsverktyg Microsoft Teams, en del av Microsoft 365,
anvinds som systemstéd. Med hjilp av planeringsverktyget Microsoft Planner kan
operatoren registrera felaktigheten som en ny uppgift, sa kallad Tasks. Dir kan relevant
information inkluderas som mojliggor att produktionsteknikern kan atgiarda felaktigcheten nir
utrymme ges. Pa detta sitt har operatdren larmat och avsagt sig ansvaret till dess att

produktionsteknikern tar upp drendet och eventuellt beh6ver mer feedback frin operatoren.

Vid registreringen av en ny uppgift ska operatérerna ga in i den kanal, dven benimnd Tea,
som dr skapad och avsedd for registrering av felaktigheter i instruktionerna. Vid
registreringen 4r det mojligt for operatéren att sammanlinka sin uppgift med den
produktionsteknikern som dr ansvarig for instruktionen och anvinda instruktionsnumret

som namnet fOor uppgiften. For att underlitta arbetet 1 ett senare skede for

> CIP star for Continuous Improvement och ir ett regelbundet forbittringsméte en gang i veckan.
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produktionsteknikern bor operatoren inkludera virdefull information sasom: artikelnummer,
produktionsnummer, operationsnummer, beskriva felaktigheten och det som ska dtgdrdas samt bifoga bilder.
Se fortydligande genom exemplet i figur 5.5 nedan. Om operatoren saknar kunskap om hur
en uppgift registreras i Microsoft Planner behover operatéren uppsoka en kollega som kan

lira personen hur arbetet genomfors.

) ETB OGO
S Assigr

{7 Add labe

Bucket Progress Priority
-Ritningar ; () Not started s Medium
Start date Due date Repeat

= Due anytime = 4 Does not repeat

Notes

2428702-1, 1001555931, op.50
Komplettera |-ritningen med ett identifierat “Kritiskt moment” for att fortydliga arbetsmomentet.

Checklist

Attachments

Add attachment

Figur 5.5 Exempel pa hur en registrering av uppdagad felaktighet kan se ut i Microsofts programvara Teams.

Genom detta arbetssitt minimeras risken att en felaktighet forblir olost och det effektiviserar
personalens arbete. Det dr ocksd ett bra sitt att gora felaktigheterna visuellt for
produktionsteknikerna i Teams och kan ge indikationer pa trender och aterkommande
problem som kan atgirdas i ett tidigare stadie for att inte upprepas. Det dr ocksa fordelaktigt
att registreringarna sparas som statistik vilket innebir att mitdata som tidigare varit sa kallade
dolda kvalitetsbrister 1 verksamheten lyfts upp en niva och synligeérs. Arbetssittet medfor
att personalen kan komma vidare i sina arbetsuppgifter och kan hantera problemet vid ett

limpligt tillfalle inom en bestamd tidsram.

Produktionsteknikernas systematiska arbetssatt

Produktionsteknikerna i sin tur kan kvalitetssikra sitt arbete genom att se Gver felaktigheter
1 instruktionerna. Genom ett proaktivt arbetssitt kan produktionsteknikerna kommunicera
med operatérerna genom att skriva ett meddelande i operationstexten om det finns
felaktigheter i en instruktion som kriver operatérernas hjilp. De felaktigheter som
operatorerna uppdagar i instruktionerna kan produktionsteknikerna atgarda antingen direkt
vid fysisk kontakt eller i efterhand vid limpligt tillfille. Produktionsteknikerna bor ha en
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tidsram fOr acceptabel vintetid innan felaktigheten bor atgirdas eller delegeras till en kollega
med ritt kompetens. Detta for att inte olosta uppgifter ska ackumuleras och for att
operatorerna ska marka av att arbetet med att lyfta felaktigheterna atgardas och gor skillnad
1 arbetet.

Ratt forutsattningar kravs
For att det beskrivna systematiska arbetssittet ovan ska vara mojligt krivs rétt forutsittningar
tor bade operatorerna och produktionsteknikerna. Det som méjliggdr det standardiserade

arbetssittet ar att bada parter innehar féljande:
* Dator
» Tillgang och narhet till ndgon form av kamera

* Utbildning och upplirning

Med hjilp av dator kan kommunikation, som det systematiska arbetssittet beskrivit, ske
mellan de inblandade parterna. For att det ska vara mojligt f6r bada parter att fotografera
och inkludera bilder i instruktionerna kravs tillgang och nirhet till en kamera. Detta gor det
mojligt for operatorerna att ta bilder pa egen hand och avlasta produktionsteknikerna.
Utbildning dr viktigt for att 6ka personalens forstielse och medvetenhet gillande
instruktionernas paverkan pa produktkvaliteten. Utbildningen forbattrar dven samspelet
mellan operator och produktionstekniker som bada far en samsyn kring betydelsen av att

atgarda felaktigheter 1 instruktionerna.

5.4.3 Betydelsen av bilder vid skapande av instruktioner

Grundorsaksanalysen visar att det finns svarigheter kring att skapa instruktioner som alla kan
torsta och att olika operatorer kan tolka samma instruktion pa olika satt. Enligt Eiriksdottir
och Catrambone [19] idr det svart att uppritta instruktioner som ar enkla att folja och kriver
sa minimalt med kognitiv anstringning. 1 avsnitt 3.6 Skapande av operatirsinstruktioner redogor
teorin for hur tydligare instruktioner kan upprittas. Forbittringsforslaget har fokuserats till
att minska den kognitiva anstringningen for att 6ka chansen att instruktionerna anvinds i
storre utstrickning dn idag hos Siemens Energy. Forbittringsforslaget som limnas 6ver till

Siemens Energy ir féljande:
» Attidentifiera kritiska moment
* Inkludera fler bilder f6r att minska den kognitiva anstringningen

» Att bilderna ar tillrdckligt informativa utan stodjande text

Genom att identifiera de mest kritiska momenten som en aktivitet eller operation innehaller
ar det mojligt att tydligt redogora for att momentet bor genomféras med uppmairksamhet.
Det kritiska momentet ska innehalla fyra till sex bilder som tydligt visar en sekvens av
hindelseforloppet och syftar till att underlitta forstaelsen och inlirningen for operatoren.

Det ir fordelaktigt att inkludera tydliga bilder genom att bilderna ir tagna ur den vinkel som

42



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

operatoren ska utfora arbetet fran. Detta gbr att operatoren pa ett effektivt sitt skapar
forstaelse for vad som ska genomféras. Om bilderna kan inkluderas i instruktionen utan att
beho6va fortydligas med pilar eller dylikt dr det ett tecken pa att bilderna ar tillrickligt tydliga.
Kritiska moment kan identifieras av operatorerna eller av produktionsteknikerna som har
kinnedom om vilken del av arbetet som 4r utmanande och dir felaktigheter eller problem
uppstitt tidigare. Kritiska momentet kan alltsa ge en fingervisning till operatéren om var
felaktigheterna ofta uppstar, och hir kan operatéren rikta extra uppmarksamhet under
arbetsutférandet. Dessutom giller att ju tydligare bilder som inkluderas ju mindre kognitiv

anstringning kravs av operatoren.

5.4.4 Forbattringar gallande instruktionsmallen

Foéljande avsnitt redovisar det konkreta forbattringsférslaget som upprittats med stéd av den
teori som presenterades i avsnitt 3.6 Skapande av operatirsinstruktioner. Det konkreta
torbittringsforslaget avser ett tillige av det kritiska momentet 1 Siemens Energys befintliga

instruktionsmall.

Siemens Energys befintliga instruktionsmall

Siemens Energy anvinder sig i dagsliget av pappersinstruktioner vilket betyder att frbéttring
av digitala instruktioner inte édr aktuellt i detta specifika fall. Foretagets befintliga
instruktionsmall 4r av typen procedurinstruktion vilket betyder att den viktigaste
informationen inkluderas for att genomfora ett fardigt resultat. Instruktionerna presenteras i
en numrerad foljd av de steg som dr nédvandiga for att slutfora en arbetsuppgift, se figur
5.6. Den befintliga instruktionsmallen innehaller tre kolumner dir den forsta kolumnen
bestar av information i form av text som beskriver vad som ska utféras. Andra kolumnen
inkluderar information om de hjilpmedel eller verktyg som behovs for att genomfora
arbetsuppgiften. Och den sista kolumnen syftar till att ge information i form av bilder eller

annat digitalt beskrivande underlag.

“OPERATIONSSTEG/OPERATION SEQUENCE H

Nr/Mo | Beskrivning/Description Hjélpmedel/Tools Bild/Picture Ovrigt/Other

1 Kontrollera att:

- a) identitet och antal Gverensstammer pd artikel och
produktionsorder.

= b) utgdvor pd produktionsorder och I-ritnings-blad
dverensstimmer.

= «c) firegdende operationer dr ifyllda/utfirda.
= d) artiklarna &r rena och fria frin hanteringsskador.

- e) fixturen dr ren och fri frAn hanteringsskador.

2 Montering:
za) Montera ihop detaljerna.

zb) Placera de monterade detaljerna i fixturen. Fixtur 12345

3 Rengéring:
=a) Plocka fram aceton ur férvaringsskipet, se bild 1. Aceton
=b) Hamta en ren trasa, se bild 1. Trasa

=c) Fukta trasan med aceton.

=d) Tvitta rent detaljen frdn orenligheter.

Bild 1

Figur 5.6 Siemens Energys befintliga instruktionsmall av typen procedurinstruktion
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Figur 5.6 ir ett exempel pa hur instruktionerna kan se ut och vanligtvis inkluderas en bild f6r
att tydligebra det som texten beskriver. I vissa fall kan fler bilder inkluderas foér att
komplettera den text som operationssteget innehaller. Generellt sett ar det dock mer text
inkluderat i foretagets instruktioner 4n bilder som beskriver arbetsmoment. Anledningen till
att det inte inkluderas ett tillfredstillande antal bilder i foéretagets instruktioner har en
koppling till den resursbrist som produktionsteknikerna upplever. Dirav finns det brister i
instruktionsunderlagen som leder till att det krivs en hogre kognitiv anstringning 4n
nédvindigt. Det 1 sin tur medfor att chansen, att operatérerna Gverviger anvindandet av

instruktionerna, minskar och att det standardiserade arbetssittet inte eftetlevs.

Tillaggsblad till instruktionsmallen

Forbittringsforslaget i form av ett tilliggsblad f6r den befintliga standardmallen har skapats.
Tilligget bestar av ett blad (se figur 5.7) som kan anvindas for att fortydliga de kritiska
momenten som uppstar i en aktivitet. De forindringar som genomforts dr ett nytt blad som
inkluderar tva rader och tre kolumner som ger totalt sex rutor. Rutorna ér storre dn de rutor
som den befintliga instruktionsmallen innehaller och ska didrmed ge plats for storre bilder.
En rad med en kort text kan ocksa inkluderas under dessa bilder men i férsta hand ska
bilderna sta for mest information. Om instruktionen innehéller fler dn ett kritiskt moment
kan bladet kopieras in pa flera stillen, men det bor inte inkluderas f6r manga kritiska moment

1 samma instruktion. Tilliggsforslaget till instruktionsmallen ses i sin helhet 1 bilaga 1.

HDPERATIONSSTEG/OPERATIUN SEQUENCE H

3. Rengdring, - Kritiskt moment

Bild 1 - Fukta trasan. Bild 2 - Placera detaljen.

Bild 3 - Forma trasan.

Bild 4 — Yta som ska rengiras. Bild 5 — Rengér ytan. Bild 6 — Rengjord detalj.

Figur 5.7 Forslag for hur instruktionsmallen kan forbittras med inforande av kritiskt moment.

Figur 5.7 beskriver operationssteg tre fran exemplet i figur 5.6 och ska demonstrera hur ett
kritiskt moment kan tydliggoras for operatoren som anvander instruktionen. Det kritiska
momentet ska syfta till att minska den kognitiva belastningen som krévs for operatoren vilket

samtidigt 6kar inldrningen av arbetsmomentet. Genom att inkludera en sekvens av fyra till
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sex bilder minskar risken fOr att arbetsmomentet utfors felaktigt. For att fortydliga
arbetsmomentet ska bilderna vara storre dn de som inkluderas i den befintliga
instruktionsmallen. Ett annat viktigt kriterie, enligt vetenskapliga studier, ir att bilderna som
inkluderas ar tagna ur den vinkel som operatoren ska utfora arbetsmomentet. Med fler och
storre bilder som ér tagna ur arbetsutforandets vinkel ska bilderna ge mer information dn vad

texten ger. Dirav ar texten endast ett komplement till bilderna 1 tilliggsforslaget.

Vidare foreslas att forbiattringsforslaget ska inforas i instruktioner med komplexa
arbetsmoment eller dir avvikelser och omarbete ofta uppdagas. Detta medfor att
kvalitetssakra produktionsberedningen och minska risken att avvikelser eller felaktigheter
uppstar flera ganger. Det kritiska momentet 6kar dven chansen att operatorerna faktiskt

anvinder instruktionen for att utfora arbetet enligt det standardiserade arbetssittet.

Sammanfattning konsekvensanalysen och forbattringsforslaget

Avsnittet 5.4 Forbdttringsforslag for instruktioner har redogjort for ett konkret forbattringsforslag
som syftar till att minimera kvalitetsbrister som kan hirledas till produktionsberedningen.
Mer dartill har problematiken gillande att instruktionerna anses ha en liten betydelse ur
kvalitetssynpunkt motbevisats med hjilp av ett exempel avsnitt 5.3 Konsekvensanalys av mindre
storning. Avsnittet redogor for hur mycket pengar mindre stérningar kan uppga till under ett
ar. Av konsekvensanalysen kan konstateras att det vore fordelaktigt f6r Siemens Energy att
integrera kunskapen 1 savil upplirning som utbildning inom foretaget. Detta syftar till att
frimja forstaelsen gillande kvalitetsbristernas betydelse och skapar en samsyn om dmnet i

verksamheten.

Forbittringsforslaget vad giller instruktioner lamnar ett konkret forslag pa ett tilligg till
Siemens Energys befintliga instruktionsmall. Tilligget syftar till att inkludera ett blad som
tydligt ska redogora for hur de kritiska momenten utférs for en arbetsuppgift. Genom att
inkludera storre bilder i sekvens som blir tydliga f6r operatoren ska tilligget bidra till att

minska storningar i produktion och kvalitetssikra arbetet.

Vidare har ett systematiskt arbetssatt upprittats som ska syfta till att stédja kommunikationen
mellan operatorer och produktionstekniker. Pd sa vis ska fler felaktigheter registreras och
atgirdas dn tidigare. Samtliga 16sningar som forbattringsforslaget redogor f6r ska ses som en

helhetslosning och Siemens Energy far ta stillning till vad som édr limpligt att implementera.

5.4.5 Framtidens instruktioner

Det forbattringsforslaget som har presenterats tidigare ar anpassat efter Siemens Energys
situation vad giller anvindning av pappersinstruktioner. Studien har dirmed tagit hinsyn till
foretagets mognadsgrad vad giller den teknologiska utvecklingen. Virt att nimna ér att den
teknologiska utvecklingen genom digitaliseringen har tagit stora kliv framat. I dagsliget
forskas det mer om de digitala instruktionernas effekt inom en tillverkande industri dn om
pappersinstruktioner. Digitala instruktioner blir mer och mer aktuellt inom industrin men

det kravs att ett fOretag uppnir en hég mognadsgrad for att implementera digitala
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instruktioner. Enligt aktuell forskning om digitala instruktioner visas foljande foérdelar

gentemot pappersinstruktioner:

* Det kognitiva stédet blir allt viktigare nir produktvarianterna ar stort till antalet och

komplexiteten 6kar.
» Tillgidngligheten av ritt information vid ritt tidpunkt.

* Digitalt animerade instruktioner forbattrar prestandakriterier vid inldrning av nya

arbetsuppgifter.

Digitaliseringen har dirav fler férdelar dn pappersinstruktioner och rekommenderas att

implementeras 1 fOretaget nar ritt mognadserad uppnas.
p g g g pp
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6 Slutsats

Hir summeras kort de slutsatser som hérletts fran grundorsaksanalysen och de forbdttringsforsiag som

lammnats.

Malet med studien var att ta fram en grundorsaksanalys av interna kvalitetsbrister orsakade
av produktionsberedningen hos Siemens Energy. Den genomférda grundorsaksanalysen av
problemet bristande instruktioner visar att problemet har flera orsaker, dir tva av dessa
ansags mest betydande. En orsak till problemet dr att instruktioner inte alltid prioriteras att
uppdateras eftersom det anses ha ringa betydelse ur kvalitetssynpunkt. En konsekvensanalys
genomfordes som visar att regelbundna problem som atgirdas pa 20 minuter med tre
inblandade ger en total arskostnad pa 6ver 960 000 kr, f6r en verksamhet med 100 anstillda
operatorer. Detta visar att aven ett problem som kan anses litet far stora konsekvenser, darav
bor det vara intressant att systematiskt forebygga dessa. Den andra betydande orsaken ar att
det dr svart att skriva instruktioner sa att olika minniskor forstar. Till denna orsak har
forbittringsforslag lamnats. Forbattringsforslagen bestar dels av ett systematiskt arbetssatt
for registrering av felaktigheter 1 instruktioner for en effektiv kommunikation mellan
operator och produktionstekniker. Forslaget innebdr att Teams uppgiftsfunktion kan
anvindas for att skapa en lista for instruktioner som behover atgirdas. Den andra delen av
forbittringsforslaget bestar av ett tilliggsblad med plats for sex bilder som kan beskriva ett
kritiskt moment i en operation. De inkluderade bilderna bor vara genomtinkta och visa en
sekvens av det kritiska moment ur den vinkel som utféraren observerar momentet. Genom
att inkludera de kritiska momenten i instruktioner kan Siemens Energys kvalitetsbrister

minimeras i framtiden.
Avslutningsvis kan forbittringsforslagen sammanfattas enligt f6ljande:

* Integrera kunskap och forstielse av kvalitetsbristernas betydelse i upplarningen och

utbildningen 1 verksamheten

* JImplementera ett systematiskt arbetssitt som mojliggdér en  effektivare

kommunikation mellan operatérer produktionstekniker

* Implementera tilliggsbladet for kritiska moment i den befintliga instruktionsmallen
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7 Diskussion

I kapitlet fors en diskussion gillande valda metodiker samt utforandet av studien i metoddiskussionen.
Vidare diskuteras resultatet som framkommit i kapitel 5 Grundorsaksanalys. Dessutom presenteras dven

en diskussion kring de lammnade forbéttringsforslagen samt rekommendationer for fortsatt arbete.

7.1 Metoddiskussion

Metoden som féljdes var offensiv kvalitetsutveckling. Detta dr en vildokumenterad och
rekommenderad metod och kan anses vara ett bra val [1]. Det forsta steget datainsamling
genomfordes grundligt och tre olika datatyper samlades in, men efter avslutad undersokning
finns flera saker som kunde genomférts annorlunda. Avgrinsningen till tva maskintyper
gjordes for att begrinsa mingden data att bearbeta. I efterhand kan konstateras att
dataunderlaget blev nagot litet och att undersékningen kunde utvidgats till fler maskintyper
eller hela verksamheten. Underlaget vid insamlingen av avvikelserapporter resulterade endast

1 ett fatal triffar vilket gbr att analyseringsvirdet av detta kan kritiseras.

Mitningen 1 produktion var en stor del av datainsamlingen. Den hade flera férdelar men
ocksa forbattringspotential. En aspekt som forsvarade mitningen kan ocksa hirledas till
avgriansningen. Vid utférandet av mitningen ombads operatérerna att endast notera fel som
gillde de tva undersokta maskintyperna. Detta skapade en onddig mental belastning for
operatorerna och det finns en risk att avgrinsningen tog onddig energi och att mitdata
dirmed uteblev att noteras. Om mitningen ska utféras pa nytt dr ett bittre alternativ att
genomfora mitningen pa alla produkter som produceras under denna period. Om det ir
nédvindigt med en avgrinsning genomfors denna av undersékningens utforare i stillet for
av operatorerna. Matningen genomférdes under tva veckor och det kan diskuteras huruvida
undersokningens utférare kunde utfort arbetet annorlunda fér att sakerstalla allas
engagemang infér och under mitningen. Bristande engagemang kan ha lett till ett morkertal
vad giller antal storningar som registrerat. Matningen utférdes enbart i tvd veckor och
resultatet kan endast sigas spegla den perioden da mitningen utférdes. Dock lyckas
mitningen finga upp relevanta storningar i verksamheten. Eftersom trianguleringen och
framfor allt intervjuerna stodjer matresultatet kan studiens resultat vara generell for de
unders6kta maskintyperna. Arbetet med mitningen bidrog dven till att skapa fortroende och
relation med operatorer infor intervjuerna. Kontakten med flertalet operatorer bidrog ocksa

till det underlag som skapades i form av intervjuguider.

Den tredje delen av datainsamlingen var intervjuerna. Dessa genomférdes med bade
operatorer och produktionstekniker men tillvigagangssitten skiljde sig diremellan.
Produktionsteknikernas intervju pagick 1 45-60 minuter och till intervjuguidens fragor
stalldes spontana foljdfragor for att analysera pa djupet. Operatorernas intervjuer pagick 1
15-20 minuter och antalet féljdfragor som komplement till intervjuguiden var fi. En
anledning till denna skillnad dr begrdsningen 1 antal. Pa grund av undersékningens
avgriansning fanns det inte fler an tre produktionstekniker att intervjua, darfor lades stor vikt

vid att fa ett djup i dessa intervjuer. Med operatorerna fanns en idé om att fainga upp olika
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personers perspektiv och dirfor prioriterades antalet operatorer framfor djup 1 dessa
intervjuer. I efterhand skulle operatorsintervjuerna kunna ha gjorts nagot djupare for att fa
mer analysmaterial. Tiden som var avsatt for intervjun kunde ocksa forlingts for att

sakerstilla att de stéllda fragorna faktiskt gav virdefull information.

I samband med intervjuerna togs flera atgirder for att uppritthalla god forskningskvalitet.
For att uppna god reliabilitet bokades neutrala motesrum for intervjuerna, detta bidrar till en
lugn milj6 med fa storningsmoment [8]. For att ytterligare bidra till god reliabilitet var
intervjufragorna standardiserade 1 tva anpassade intervjuguider f6r vardera yrkesgrupp (bilaga
D & F). Validiteten kring intervjufragorna kan ifragasittas. For att uppna god validitet
beho6ver ett abstrakt begrepp operationaliseras, det vill siga omvandlas fran abstrakt teoretisk
niva till en mitbar niva. Begreppet behéver vara forstatt i samsyn av bade intervjuledare och
respondent for att svaret pa en fraga ska kunna vara giltigt. Med hansyn till detta kunde mer
tid avsatts at att skapa bra intervjufragor som ir tydliga och enkla att f6rsta samt leder till

svar som bidrar till undersokningens fragestillning.

7.2 Resultatdiskussion

Grundorsaksanalysen genomfordes med hjilp av materialet som framkom 1 datainsamlingen.
Till problemet bristande instruktioner identifierades fyra temaomraden med olika orsaker. Ett
tema var den mdnskliga faktorn. Detta tema kan brytas ner i flera tinkbara orsaker, en av
orsakerna ar svart att skriva instruktioner som 1 sig kan forklaras av att det ar komplexa moment
att utféra och att alla operatérer har olika utbildning och kunskapsniva. En annan orsak ar
olika inldrmingssitt. Zimmer och Madeja [13] menar att den kunskap som férekommer mest
inom ett foretag ar tyst kunskap. Detta stimmer vil med de orsaker som identifierades och
torklarar varfor det faktiskt ar svart att uttrycka komplexa moment pa ett explicit satt. Vidare
skriver Eiriksdottir och Catrambone [19] att en del ménniskor féredrar trial-and-error eller
att be en kollega om hjilp, fore de tar hjilp av en instruktion. Detta bidrar ytterligare till
utmaningen att skapa en instruktion som ar forstaelig av alla och som anvinds. Li m.fl. [22]
forklarar att den kognitiva anstringningen som krivs for att forstd en instruktion ar en
anledning till varfor en instruktion inte anvands. Vidare beskrivs ett sitt minska den kognitiva
anstringningen, som ir att inkludera bilder i en instruktion. Enligt Eitel och Scheiter [21] dr
det fordelaktigt att inkludera bilder i en instruktion eftersom inlarningen hos anvindaren av

en instruktion Okar. Hoffler m.fl. férklarar dven att motivationen hos operatoren 6kar.

Det andra betydande temat som identifierades var ¢ uppdaterade instruktioner. Denna orsakas
av tids- och resursbrist, fordldrat beredningsunderlag och otillricklig aterkopplingsprocess. Otillracklig
aterkopplingsprocess kan i sin tur hirledas till kunskap och forstielse om vikten av att lyfta
fel och forbittra och till de méjligheter f6r aterkoppling som finns. Burgess [17] menar att
det dr viktigt med en vi-kdnsla och med en ledning som avsitter tid och uppmuntrar
samarbete och interaktion. Bara da kan tyst kunskap overforas och en grupp kan utveckla
sitt kollektiva lirande. Att fa alla att se till gruppens bista i stillet for jaget kan dstadkommas

genom att skapa gemensamma mal eller en gemensam motstandare.
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De identifierade temaomradena kan vara relevanta for alla verksamheter som skapar
instruktioner med olika typer av mottagare. De forbittringsforslag som limnats till Siemens
Energy kan alltsa anvindas som inspiration for andra verksamheter inom bearbetande
industri, men kan ocksa tinkas vara till nytta for att skapa konsumentinstruktioner eller f6r

alla som férmedlar ndgon typ av komplex information.

Framtagna forbittringsforslag till Siemens Energy dr baserade pa forskning gillande
pappersinstruktioner, och forskning var aktuell f6r ungefir ett decennium tillbaka. Eftersom
pappersinstruktioner fortfarande anvinds i en stor del av industrin och dven Siemens Energy

1 Trollhdttan ar forbittringsforslaget aktuellt.

7.3 Rekommendation for fortsatt arbete

Studien, som genomférdes under en begrinsad tidsperiod, ger virdefulla insikter om
verksamheten och bor betraktas som ett forsta steg mot forbattring. Forskningen
understryker  utmaningarna 1 att skapa tydliga och effektiva instruktioner.
Rekommendationen ér att Siemens Energy implementerar forbattringsférslagen som studien

presenterat for att 16sa de identifierade problemen.

I denna studie underséktes endast SGT-600 och SGT-800rep. En rekommendation ér att
studera dven andra maskintyper i verksamheten f6r att se om dessa har andra

kvalitetsutmaningar att 10sa.

En metod som inte anvindes i detta arbete var benchmarking. For att utvidga kunskapen om
hur kvalitetsarbetet i produktionsberedningen kan effektiviseras och sikerstillas dr en

rekommendation att utféra benchmarking hos andra féretag med liknande verksamhet.

50



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

Referenser

[1]

[20]

B. Bergman och B. Klefsjo, Kvalitet frin behov till anvindning, 6 uppl. Lund:
Studentlitteratur AB, 2020.

L. Sorqvist, Kvalitetsbristkostnader: ett hjalpmedel for verksambetstuveckling, 2., [Rev.] uppl.
Lund: Studentlitteratur, 2001.

C. Oberg, Nyckeltal: verktyg for att analysera, paverka och utveckla verksambeter, Upplaga 1.
Lund: Studentlitteratur, 2017.

”Joint Spin-off Report”, Minchen. [Online]. Tillganglig vid:
https://assets.new.siemens.com/siemens/assets/api/uuid:77157d6-3d30-4e40-b6d3-
60122892d7¢9/Joint-Spin-off-Report-Convenience-Translation-22-May-2020.pdf

A. Johnson, Turbiner frin Finspang: fran STAL till Siemens 1913-2013. Stockholm,
Finspang: Informationsforlaget ; Siemens Industrial Turbomachinery, 2012.

B. Tonnquist, Projektledning, Sjunde upplagan. Stockholm: Sanoma utbildning, 2018.

K. Sifsten och M. Gustavsson, Forskningsmetodik for ingenjorer och andra problemlisare.
Studentlitteratur AB, 2019.

P-H. Skirvad och U. Lundahl, Ufredningsmetodik, Fjirde upplagan. Lund:
Studentlitteratur, 2016.

J.-A. Kylén, Az fa svar: intervju, enkdt, observation, 1. uppl. Stockholm: Bonnier utbildning,
2004.

J. K. Liker, The Toyota way: lean for virldsklass, 1. uppl. Malmo: Liber, 2009.

B. A. Maguad, ”The modern quality movement: Origins, development and trends.”,
Total Quality Management & Business Excellence, vol. 17, nr 2, s. 179-203, mar. 20006, doi:
10.1080/14783360500450608.

B. Bergman och B. Klefsjo, Kvalitet frin behov till anvindning -., 6 uppl. Lund:
Studentlitteratur AB, 2020.

Joanna Zimmer och Marcin Madeja, "Operational Knowledge Management in a
Manufacturing Enterprise in the High-Tech Sector: Case Study”, Journal of Organizational
Knowledge Management, vol. Vol. 2019, nr 458202, 2019, doi: 10.5171.

A. M. Tzortzaki och A. Mihiotis, ”A Review of Knowledge Management Theory and
Future Directions: Knowledge Management: Theory and Future Directions”, Know.
Process Mgmt., vol. 21, nr 1, s. 29-41, jan. 2014, doi: 10.1002/kpm.1429.

B. Kogut och U. Zander, "Knowledge of the Firm, Combinative Capabilities, and the
Replication of Technology”, Organization Science, vol. 3, nr 3, s. 383-397, aug. 1992, dot:
10.1287/0rsc.3.3.383.

M. RoBler, ”Tacit knowledge transfer and spillover learning in production ramp-up -
results of experimental investigations”, RWTH Aachen University, 2019. doi:
10.18154/RWTH-2019-11928.

D. Burgess, "What Motivates Employees to Transfer Knowledge Outside Their Work
Unit?”, Journal of Business Commmunication, vol. 42, nr 4, s. 324-348, okt. 2005, doi:
10.1177/0021943605279485.

T. Ono, Toyota production system: beyond large-scale production. Cambridge, Mass: Productivity
Press, 1988.

E. Eiriksdottir och R. Catrambone, "Procedural Instructions, Principles, and Examples:
How to Structure Instructions for Procedural Tasks to Enhance Performance,
Learning, and Transfer”, Hum Factors, vol. 53, nr 6, s. 749—770, dec. 2011, doi:
10.1177/0018720811419154.

J. Karreman, N. Ummelen, och M. Stechouder, “Procedural and declarative
information in user instructions: what we do and don~t know about these information

51



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

23]

24]

[25]

[20]

27]

types”, 1 IPCC 2005. Proceedings. International Professional Commmunication Conference, 2005.,
Limerick, Ireland: IEEE, 2005, s. 328-333. doi: 10.1109/IPCC.2005.1494193.

A. Eitel och K. Scheiter, ”Picture or Text First? Explaining Sequence Effects when
Learning with Pictures and Text”, Educ Psycho/ Rev, vol. 27, nr 1,s. 153—180, mar. 2015,
doi: 10.1007/s10648-014-9264-4.

D. Li, S. Mattsson, O. Salunkhe, A. Fast-Berglund, A. Skoogh, och J. Broberg, "Effects
Of Information Content in Work Instructions for Operator Performance”, Elsevier
B.V, maj 2018, Atkomstdatum: 30 december 2023. [Online]. Tillginglig vid:
https:/ /www.sciencedirect.com/

Utbildningsvetenskaplig ~ forskning — vid — Lunds — wuniversitet.  Lund: Institutionen  for
utbildningsvetenskap, Lunds universitet, 2016.

T. N. Hoffler, H. Prechtl, och C. Nerdel, ”The influence of visual cognitive style when
learning from instructional animations and static pictures”, Learning and Individual
Differences, vol. 20, nr 5, s. 479-483, okt. 2010, doi: 10.1016/].1indif.2010.03.001.

M. Bergstrom och M. Zwolinski, ”Framgangsfaktorer for instruktioner - Utformning
av instruktioner for ett standardiserat arbetssitt inom Lean Production”, Stockholm,
Kandidatexamensarbete, aug. 2012. Atkomstdatum: 30 december 2023. [Online].
Tillginglig vid: https:/ /www.diva-
portal.org/smash/get/diva2:606746/FULLTEXTO1.pdf

P. Letmathe och M. Ré8ler, ”Should firms use digital work instructionsP—Individual
learning in an agile manufacturing setting”, | of Ops Management, vol. 68, nr 1, s. 94-109,
jan. 2022, doi: 10.1002/joom.1159.

“Lénestatistik — Hur mycket tjanar...?”, Statistiska Centralbyrin. Atkomstdatum: 08
januati 2024. [Online]. Tillganglie vid: https://www.scb.se/hitta-statistik/sverige-i-
siffror/lonesok/

52



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

Bilagor

Se foljande sidor.

53



Kvalitetsutmaningar i produktionsberedning

A: Gantt-schema
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B: Matprotokoll

Mitning av storning i operatorens arbete

Var i beredningen
uppticktes felet?

Op.nr:

Materialnr:

Kommentar (frivillig)
Vad var fel?

Namn:

Operationstext, tex:
felaktig information

Op 0050

2425463-2

Exc: Beredning hénvisar till fel I-
ritning.

Mattias K

Instruktion, tex:
telaktig information
eller saknas helt.

Ovrigt, tex fel
produktionsgrupp,
operationsfoljd,
kvantitet, stalltid eller
liknande...
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C: Informationsbrev — Produktionstekniker

Informationsbrev angaende unders6kning av kvalitetsbrister som kan hirledas till
produktionsberedningen.

2023-11-21

Heyj,

Vi heter Sara Jonasson och Mattias Karlsson och gar utbildningen Industriell Ekonomi pa
Hoégskolan Vist. Vidr inne pa vart fjarde och sista ar och ska avsluta vara studier med att
genomfora ett examensarbete 1 projektform mellan 13/11-23 och 19/1-24.

Under projektet ska vi underséka de kvalitetsbrister som kan hirledas till
produktionsberedningen gillande maskintyperna SGT-600 (nyproduktion) och SGT-
800rep. Syftet med projektet ar att minimera kvalitetsbrister som orsakas av en bristande
produktionsberedning. Uppdraget har tilldelats av Idha Mattsson eftersom det finns
intresse av att undersoka dessa brister i produktionsberedningen. Vi behover samla in data
for att kunna genomfora projektet och kommer att gora det genom tre metoder sisom
mitning 1 produktion, intervjuer och datainsamling av NCR historik.

Anledningen till att du far den hir informationen thop med en samtyckesblankett ar for att
vi vill stélla fragan ifall du kan tinka dig att stélla upp pa att bidra med virdefull
information till projektet? Vi 6nskar att fa intervjua dig och intervjun kommer att spelas in
for vidare bearbetning i efterhand. Intervjun beriknas ta en timma och medverkan ar helt
frivillig. Informationen som samlas in kommer att behandlas konfidentiellt och ifall du som
respondent skulle vilja ta del av din intervju i efterhand gar det bra att kontakta oss for att
fa ut informationen. Pa forfragan gar det dven att ta del av resultatet efter avslutat projekt.
Vi hoppas att du vill delta i var undersékning och hjilpa oss att hjilpa er. Ifall du samtycker
till detta var vanlig att signera blanketten.

Samtyckesblankett

Jag har fatt information bade muntligt och skriftligt om undersékningens genomférande.
Jag har dven haft mojligheten att stilla fragor kring undersékningen och jag far lov att
behalla den skriftliga informationen.

[J Hirmed samtycker jag till att delta i undersékningen.

L] Jag samtycker till att mina uppgifter behandlas p4 det sitt som har beskrivits i ovan
information gillande undersékningen.

Plats och datum: Underskrift:

Bilaga C:1
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D: Intervjuguide — Produktionstekniker

10.

Bilaga

Intervjuguide — Produktionstekniker

Kan du beritta om beredningsprocessen fran start till slut?
e Vilken information dokumenteras i beredningen?

e Hur uppdateras beredningen 6ver tid?

Hur ser du pé produktionsberedningens roll i att minimera kvalitetsbrister i
produktion?

Kan du identifiera specifika steg eller moment i beredningsprocessen som
direkt paverkar produktkvaliteten?

e Vilka ir de mest kritiska stegen/momenten i din uppfattning?

e Kan du visa pa skirmen?

Hur vil anser du att er beredningsprocess hjilper er att f6rebygga
kvalitetsavvikelser i produkten?

Har du nagot konkret exempel dir det har uppstatt problem i produktionen
pa grund av beredningen?

e Varfor uppstod felet?

Vilka atgirder eller rutiner har ni implementerat for att systematiskt minska
antalet brister som kan uppsta under produktionsberedningen?

Finns det nagra indikationer eller signaler i ett tidigt skede av
beredningsprocessen som skulle kunna varna for potentiella
kvalitetsavvikelser?

Anser du att det finns ett behov av kompetensutveckling for att
kvalitetssikra beredningen och dirmed héja produktkvaliteten?

e Vilket omrade av beredningsprocessen behover kvalitetssikras?

Hur tycker du att kommunikationen gillande forindringar eller justeringar i
beredningsprocessen fungerar idag?

e Beskriv vad som fungerar bra/daligt?
e Hur paverkar det kvaliteten pa produkten?

Vilka atgirder eller forslag skulle du féresla for att pa ett mer effektivt satt
kunna forebygga kvalitetsbrister genom en bittre produktionsberedning?

D:1
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E: Informationsbrev — Operatorer

Informationsbrev angaende unders6kning av kvalitetsbrister som kan hirledas till
produktionsberedningen.

2023-11-21

Heyj,

Vi heter Sara Jonasson och Mattias Karlsson och gar utbildningen Industriell Ekonomi pa
Hoégskolan Vist. Vidr inne pa vart fjarde och sista ar och ska avsluta vara studier med att
genomfora ett examensarbete 1 projektform mellan 13/11-23 och 19/1-24.

Under projektet ska vi underséka de kvalitetsbrister som kan hirledas till
produktionsberedningen gillande maskintyperna SGT-600 (nyproduktion) och SGT-
800rep. Syftet med projektet ar att minimera kvalitetsbrister som orsakas av en bristande
produktionsberedning. Uppdraget har tilldelats av Idha Mattsson eftersom det finns
intresse av att undersoka dessa brister i produktionsberedningen. Vi behover samla in data
for att kunna genomfora projektet och kommer att gora det genom tre metoder sisom
mitning 1 produktion, intervjuer och datainsamling av NCR historik.

Anledningen till att du far den hir informationen thop med en samtyckesblankett ar for att
vi vill stélla fragan ifall du kan tinka dig att stélla upp pa att bidra med virdefull
information till projektet? Vi 6nskar att fa intervjua dig och intervjun kommer att spelas in
for vidare bearbetning i efterhand. Intervjun beriknas ta 15 minuter och medverkan dr helt
frivillig. Informationen som samlas in kommer att behandlas konfidentiellt och ifall du som
respondent skulle vilja ta del av din intervju i efterhand gar det bra att kontakta oss for att
fa ut informationen. Pa forfragan gar det dven att ta del av resultatet efter avslutat projekt.
Vi hoppas att du vill delta i var undersékning och hjilpa oss att hjilpa er. Ifall du samtycker
till detta var vanlig att signera blanketten.

Samtyckesblankett

Jag har fatt information bade muntligt och skriftligt om undersékningens genomférande.
Jag har dven haft mojligheten att stilla fragor kring undersékningen och jag far lov att
behalla den skriftliga informationen.

[J Hirmed samtycker jag till att delta i undersékningen.

L] Jag samtycker till att mina uppgifter behandlas p4 det sitt som har beskrivits i ovan
information gillande undersékningen.

Plats och datum: Underskrift:
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F: Intervjuguide — Operatorer

Intervjuguide — Operat6r

Bakgrundsinformation om respondenten/operatoren:

Intervjufragor:
Utforande av arbete
1. Kan du beritta kort om hur du utfér en operation fran borjan till slut? Fran att du

far en detalj som ska koras.
e I-ritning och ritningar i PLM?
e Anvinder du SAP nagot?
2. Anser du att du har fitt ritt utbildning/kunskaper vad giller att ta fram ritt
underlag for de arbeten som du utfér? PLM och SAP?

Upplevelser av produktionsberedningen
3. Hur paverkar produktionsteknikernas foérberedning din arbetsprocess som
operator?
4. Hur ofta upplever du stérningar 1 ditt arbete pa grund av produktionsberedningen?

Aldrig Nagra gangeri | En gang i Flera ganger i Varje dag
manaden veckan veckan

e Kan du ge ndgot eller nagra exempel?

Stérningar och utmaningar
5. Vad g6r du nir stérningarna uppstar?

Atgirder och 16sningar
6. Har du nagot/ndgra forslag for att minska de storningar som du stoter pd i ditt

arbete?

Utbildning och forstiaelse av fé6rberedningsprocessen
7. Hur skulle du vilja att samarbetet forbattras mellan produktionstekniker och

operatorer?

Kommentarer och sammanfattning
Sammanfattning av huvudpunkter och insikter:
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G: Sammanstallning av kvalitativ dataanalys for produktionsteknikernas intervjuer

Optimering av arbetsprocesser & arbetsmiljo

F Y

Kunskap & erfarenhet Resurser Systematiskt arbete Arbetskultur
'y Y T Y
| |
Kompetens Resursbrist Fungerande Problemidentifiering || En kultur som framjar férbattring
t 5 samarbeten T_ genom problemlésning
i
|
Hog personal- || Erfarenhet Kunskaps- Utbildning ‘ Tidsbrist ‘ Bristeri Engagerade Otillracklig ,E\tg'érda Arbetsmiljo som
omséattning overforing [ beredningen operatorer aterkoppling grundproblem || uppmuntrar att
L‘ ) Y fran problem lyfts till
operatorer ytan
‘ Singelkompetens |
; I
Medfér risker Problemldsning Mycket Produkter som Psykologisk
med medarbetare administrativt tillverkas sallan trygeghet
Y arbete I
Fy
Stor variation i
beredningarna Upplarning Tidskravande att SGT-600
¥ uppdatera
Saknas lathundar beredningsunderlag
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H: Fiskbensdiagram over brister i instruktioner

Manskliga faktorer

Ej uppdaterade instruktioner

Skilinad i
pa mottagaren

srfarenhet

Motstraviga o

Komplexa arbetsuppgifter
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pa mottaganen kulturalla skilinader
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am 2 kvalitetss Skring. B rister i
instruktioner
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I: Siemens Energys befintliga instruktionsmall

OPERATIONSSTEG/OPERATION SEQUENCE

Nr/No

Beskrivning/Description

Hjdlpmedel/Tools

Bild/Picture Gwrigt/Other

Kontrollera att:

za) identitet och antal 6verensstaimmer pa artikel och
produktionsorder.

o b) utgdvor pa produktionsorder och I-ritnings-blad
overensstammer.

oc) firegdende operationer ar ifyllda/utforda.
o d) artiklarna dr rena och fria frdn hanteringsskador.

o e) fixturen ar ren och fri frdn hanteringsskador.

Rubrik:
za) Text
ob) Text

Rubrik:
oca) Text
o b) Text

Rubrik:
oca) Text
zb) Text
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J: Forbattringsforslag: Tillaggsblad till instruktionsmallen

OPERATIONSSTEG/OPERATION SEQUENCE

Kritiskt moment

Bild 1 - Kort text som kompletterar bilden

Bild 2 - Kort text som kompletterar bilden

Bild 3 - Kort text som kompletterar bilden

Bild 4 - Kort text som kompletterar bilden

Bild 5 - Kort text som kompletterar bilden

Bild 6 - Kort text som kompletterar bilden

Bilaga
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