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Forord

Det viktigaste jag lirde min under min tid pa Plannja AB var insikten att bort-
fall av information och fakta ar den klart mest underskattade komponenten inom
totalkvalitet. Detta géller sa vél for information om material som for kommunika-
tion inom en organisation.

Jag insag dven att ett angreppsitt mot kvalitetsproblem alltid maste vara indi-
viduellt anpassade till organisationen. Detta eftersom for att lyckas langsiktigt
kréavs att de mest grundlaggande kvalitetsteorierna uppfylls fore statistisk jamvikt
eller lag standardavvikelse.

Jag vill forst och framst tacka alla pa Plannja AB for all den hjalp jag fick och
for att jag fick mojlighet att genomfora mitt examensarbete hos er, det var valdigt
utvecklande och larorikt. Ett speciellt tack till er som jag jobbade med dagligen
och till mina handledare, Robert Nordmark pa Plannja AB och Bjarne Bergquist
pa Lulea tekniska universitet.

Lulea den 25 Augusti 2009

Patrik Bodén



Sammanfattning

Plannja Produktion Lulea producerar plan och profilerad byggplat. En stor del av
all plat mélas pa plats i malningslinjen.

Malningsprocessen ar svar att stdlla in och gor det darmed nést intill omojligt att
astadkomma exakt lika forhallanden mellan batcher av samma produkt. Detta &r
egentligen bara ett problem nar till exempel ett och samma tak laggs med plat
malad vid olika tillfallen. Problem kan da uppsta i form av att platarna skapar
rutmonster istéllet for att vara enhetliga. Pa stora byggnader 6kar risken att platen
ar malad i olika batcher, detta pa grund av att kunden ofta vill ha sina leveranser
i olika omgangar.

Detta examensarbete bestar av medverkande observationer, intervjuer och en enka-
tundersokning. De medverkande observationerna har utforts genom att arbeta vid
malningsprocessen, malningslinjen. Intervjuer och dialoger har genomforts under
hela examensarbetet med alla mojliga personer som arbetar med eller som paverkas
av malningslinjens produkter. For att kunna lyssna pa samtliga operatorer vid
malningslinjen genomfordes en enkadtundersokning som komplement till och for
att verifiera de genomforda intervjuerna.

Syftet med denna studie var att identifiera hur Plannja pa basta satt kan astad-
komma kvalitetsforbattringar. Med bésta sédtt menas har de atgarder som ger mest
och snabbast avkastning per satsad krona och arbetstid.

En forenkling av forfattarens slutsatser om laget vid malningslinjen ar att kraven
och produktionsfilosofin har forandrats snabbare an processen sjalv. Forfattaren
menar att processen har det véldigt svart att produktionstekniskt prestera opti-
malt med tanke pa de forutsattningar den ges. Det bésta exemplet ar att pro-
cessen konsumerar tid och ramaterial innan operatorer lyckas finna optimum for
varje produkt. Det tar dessutom relativt lang tid att stélla om processen mellan
olika produkter. Detta ar Plannja val medvetna om och som hjélp finns det ruti-
ner och instruktioner vilka standigt dndras for att minska kostnaderna av tid och
ramaterial. I kontrast till detta dr produktionsfilosofin att kéra sma batcher, alltsa
korta produktionsserier. Detta for att halla nere volymen pa fardigvarulager och
ha korta leveranstider mot kund.

Forfattaren tog fram en handlingsplan pa 14 punkter som bland annat behandlar
hur Plannja med sma medel kan forbdittra; dagens syn pa tolerans- och styrgrinser,
mdtmetoder, kommunikation, styrdokumentation, ledarskap, kvalitetskontroll samt
malstyrning.
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Abstract

Plannja Produktion Lulea produces surface coated steel sheet that for the most
part are used as roofing sheet or insulated building panels.

The coating process is difficult to tune and thereby it is almost impossible to
achieve the exact same production circumstances between batches of the same
product. Mostly this is only a problem when laying a roof consisting of sheets
that are coated in different occasions. Problems might then occur as check pat-
terns instead of colour uniformity. On larger buildings there is a higher risk that
the roofing sheets are coated in different batches, because the customer often wants
devided deliveries.

This thesis consists of studies by observations, interviews and one survey. The
observations were made while the author worked within the coating process. In-
terviews and dialogs took place with personnel that either worked with the coating
process or were affected by it’s products. A survey was handed out to all the op-
erators in the coating process. This was a way to get input from all the operators
to complement and verify all the interviews.

The purpose with the thesis was to identify how Plannja can achieve quality im-
provements that will yield the highest return in respect of cost and hours of work.

A simplification of the authors conclusions regarding the state of the coating pro-
cess is that the demands and production philosophy has evolved faster then the
process itself. The author argues that it is difficult for the process to perform
optimally in regard to the given conditions. The best example of this is that the
process comsumes time and raw material before the operators manages to achive
process optimum for each product. There is also a relatively long alteration time
between the production of different products. This is a fact that Plannja is well
aware of, and to handle this there are protocols and instructions which constantly
are being changed to reduce the costs of time and raw material. In contrast the
production philosophy is to produce small batches, reducing the inventory of fin-
ished goods and lead time.

The author developed a plan of action consisting of 14 items which describes how
Plannja with limited means can improve; current view of tolerance and control
limits, methods of measurement, communication, instructions, leadership, quality
control and management by objective.
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Kapitel 1

Inledning

I detta kapitel beskrivs bakgrunden och problemet.

1.1 Bakgrund

Att kvalitet inom en verksamhet ar betydande for dess framgang blev industri-
foretag i USA och Europa varse om under borjan pa 1980-talet. Betydelsen blev
uppenbar nar vasterlindska industriféretag krisartat tappade marknadsandelar
mot japanska konkurrenter. Orsaken var att kunderna tyckte att produkterna fran
Japan holl en hogre kvalitet. For manga vésterlandska foretagsledare blev detta
en vackarklocka. (Sandholm, 2001, sid 7)

Nér en kris drabbar en verksamhet maste dess ledning reagera snabbt for att ho-
ja kvaliteten och forbattra resultatet. Ofta har verksamheterna daliga kunskaper
om hur kvalitet styrs och hur kvalitet i praktiken utvecklas och forbattras. Det
ar da latt att valja populara angreppsétt, sadana som ndmns i tidskrifter och
annonser. Detta visar pa en tro att l0sningar pa kvalitetsproblem finns i anviand-
ningen av moderna angreppssitt eller metoder. Som exempel kan statistisk pro-
cesstyrning, kvalitetscirklar och ISO 9001 ndamnas. Enligt Sandholm som det &r
fel pa, snarare ar felet hur verksamheten tillimpar metoderna. Verksamhetens till-
tro till att metoderna sjalva kan paverka kvaliteten och resultatet leder till att
verksamheten anvander metoderna som isolerade angreppssatt. I och med det gors
det inte nagon analys over vad som egentligen behover goras. Detta betyder att
verksamhetens angreppssatt gallande kvalitetsproblem ar metodinriktat istéllet for
resultatinriktat. (Sandholm, 2001, sid 7)

1.2 Problembeskrivning

Inom dmnet kvalitetsteknik finns det relativt mycket litteratur, samtidigt kan det
mesta kopplas till samma teoretiska bakgrund. Detta innebar att den grundlég-
gande teorin dr samstdmmig, men dér litteraturen daremot skiljer sig at ar inom
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KAPITEL 1. INLEDNING

arbetsmetodik. Enligt forfattaren ar det inte varfor kvalitet ar viktigt for en verk-
samhet eller vad som ska goras at kvaliteten som varierar inom litteraturen. Det
som varierar ar daremot hur en verksamhet ska arbeta for att hoja kvaliteten och
forbéattra resultatet. De flesta verksamheter vill héja sin lonsamhet och vet att
detta kan goras genom o6kad kvalitet, men de vet inte hur.

Hur ar alltsa det svara med kvalitetsteknik och det som varierar inom litteraturen
och mellan verksamheters angreppsséitt. Detta gor att det ar valdigt intressant
att studera hur en verksamhet, praktiskt, tillampar kvalitetsteorier och hur det,
kvalitets- och resultatmassigt, gar for verksamheten. Kanske mer intressant ar det
vad verksamheten kan eller bor fokusera sin energi pa for att forbéttra. Givet-
vis borde det goras forbattringar inom alla tdnkbara omraden men sa lange tid
ar pengar maste verksamheter prioritera nar de fordelar sina resurser. Fragan &r
om prioriteringarna verkligen ar ratt och om verksamheten verkligen far maximal
avkastning per satsad krona och inom rimlig tidshorisont.

For att studera forbattringsarbete ar stora tillverkande industrier lampliga efter-
som det dér ofta omséatts mycket pengar och forbattringsarbete ar langsiktiga och
seritsa satsningar. Darfor dr Plannja Produktion Luled, i fortsattningen kallad
Plannja, en lamplig verksamhet for studien.

Plannja tillverkar frémst olika typer av takplat och viggelement. Den storsta de-
len av all forsdljning, cirka 80 procent, gar genom en malningslinje dar tunnplat
kan malas i en mangd olika kulorer. Eftersom en stor mangd av forsdljningen gar
genom den malningslinjen ar linjen oerhort viktig, linjen ar ofta den forsta lénken i
en kedja av vidareforadling. pa grund av att malningslinjen paverkar efterfoljande
processer ar kvalitetsfragor extremt viktiga dar.

For manga leverantorer, oavsett bransch, dr jamn kvalitet pa levererade produkter
viktigt for att maximera produktens lamplighet till anvindning. Kvalitetsbrister
behdver inte betyda att en tillverkad enhet ar dalig eller icke funktionsduglig. Istal-
let kan brister uppkomma nér tva enheter, som borde vara identiska, stélls sida vid
sida och jamfors. Skillnader mellan produkterna kan da, av till exempel kunder,
upplevas som kvalitetsbrister.

Som definition av kvalitet skriver Montgomery ”"Quality means fitness for use”. En
svensk oOversattning skulle kunna vara att kvalitet ar lamplighet eller duglighet
till anviandning. Montgomery skriver aven att "Kvalitet a&r omvéant proportionellt
med oonskad variation”, det betyder att nér oonskad variation sjunker inom en
produkt, okar kvaliteten. For att forklara vad kvalitetsforbattringar handlar om
skriver Montgomery att "Kvalitetsforbattring ar reducering av variation inom pro-
cesser och produkter”. (Montgomery, 2005, sid 4-5)

Plannjas enskilt storsta reklamationsorsak kan héarledas till estetiska variationer
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mellan tillverkade enheter. Det galler da enheter av takplat som i sitt anvandande
ska monteras sida vid sida. Plannja har ett brett produktutbud vilket medverkar
till att gora malningsprocessen komplicerad. Detta eftersom det dr manga variabler
som tillsammans paverkar resultatet. En annan faktor ar att kunder ibland delar
upp sina bestéllningar vilket gor att produktionstillfillet for tva lika enheter kan
skilja sig at. Detta betyder att omstandigheterna vid de tva produktionstillfallena
maste vara sa lika som mojligt. Om Plannja inte kan upprepa lika omstandigheter
vid varje produktionstillfalle finns det en risk att kvalitetsbrister uppstar i form
av estetiska skillnader pa enheter inom samma produkttyp. Plannja vill kunna
producera enheter som fysiskt och estetiskt haller samma virden oavsett néar de
producerats och om processerna stillts om for att producera andra produkter
mellan produktionstillfillena.

Forskningsfragor:

o Hur ska en verksamhet i likartad situation som Plannja handla for att pa
effektivast satt forbattra verksamheten? Med effektivast menas har forhal-
landet mellan den energi och kostnad som verksamheten lagger ner och det
kvalitetsmaéssiga resultatet de uppnar.

o Hur ska losningsforslag prioriteras med hansyn tagen till implementeringstid
och kostnad?

o Vilka problem och brister hindrar medarbetarnas arbete och fullgod produk-
tion vid malningslinjen hos Plannja?

1.3 Syfte

Detta examensarbete ska stodja Plannja i deras arbete att stédndigt bli battre
genom att identifiera de omraden dér storsta kvalitetstekniska forbattringspoten-
tial och vinst kan erhallas vid malningslinjen vid Plannja. Examensarbetet ska
aven ge stod och hjalp till andra liknade verksamheter.

1.4 Mal

Rapporten ska ge Plannja en handlingsplan innehallande konkreta och motiver-
ade forbattringsforslag. Respektive forslag ska vara varderat efter dess forvintade
paverkan pa verksamheten och dess kostnad i investering och implementeringstid.

1.5 Avgransningar

Projektet kommer att genomforas utifran ett medarbetarperspektiv dar utgangspunk-
ten dr den vardeskapande processen att forddla inkopt plat till malad plat.
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1.6 Foretagspresentation

Plannja Produktion Lulea, Plannja, dr en del av koncernen Plannja AB vilken i sin
tur ar helagt av stalkoncernen SSAB. Plannja AB har svenska tillverkningsenheter
i Luled, Jarnforsen och Landsbro men éven i Joutseno, Finland och Alborg, Dan-
mark. Den storsta av dessa enheter ar den i Luled, dér examensarbetet har utforts.
Till koncernen Plannja AB hor dven siljande bolag som finns i Sverige, Finland,
Norge, Danmark, Polen och Tyskland. Inom koncernen sysselsétts 597 manniskor
och koncernen omsatte cirka 1,9 miljarder kronor ar 2008. Inom produktionsen-
heten i Lulea arbetar omkring 170 medarbetare varav 30 ar tjinstemén. Enheten
omsatte omkring 1,4 miljarder kronor ar 2008. (Plannja, 1; Platschef Robert Nord-
mark)

Planering> h&lning > Tillverkning> Lager > Transport>>

Figur 1.1: Den studerade huvudprocessen (Plannja, 2)

Plannja AB:s affarsidé

"Plannja tillverkar och marknadsfor produkter for byggmarknaden, vidareférad-
lade fran kvalitetsstal producerat av SSAB.

Produktsortimentet omfattar kompletta program for plan och profilerad byggplat,
takpannor, takavvattning samt element av sandwichtyp.” (Plannja, 3)



Kapitel 2

Metod

Detta kapitel behandlar metodik och tillvigagangssdtt.

2.1 DMAIC

Forfattaren har i detta examensarbete valt att lagga upp projektstrukturen enligt
DMAIC. DMAIC ér ett tillvigagangssétt i fem steg for problemlosning (Mont-
gomery, D C. 2005). De fem stegen ar Define, Measure, Analyse, Improve och
Control. Dessa steg ska ses som ett hjul, en forbéattringscykel. Forfattarens tolkn-
ing ar att fas ett, Define, innebar att ett problem identifierats och definieras. Fas
tva, Measure, ar att genomfoéra matningar av nulaget, dessa métningar analyseras
sedan i fas tre, Analyse. Fas tre leder sedan till forbéattringsforslag som genomfors
i den fjarde fasen, Improve. Avslutningsvis géller det att folja upp de vidtagna
atgdrderna och aterigen gora matningar i fas fem, Control, for att jamfora med
det tidigare uppmétta nuldget i fas tva. Nu kan atgéirdernas grad av forbattring
bedomas.

Det kanske viktigaste steget i ett DMAIC-projekt sker innan den ovanndmnda
cykeln och behandlar hur ett projekt véljs. Detta steg kallas projektvalsfasen och
ar viktig pa grund av att om fel projekt véljs kan det fortsatta arbetet som ldggs ner
vara onOdigt eller ineffektivt. Projektvalsfasen for detta examensarbete beskrivs i
nasta avsnitt.

2.2 Val av projekt

Examensarbetet borjade med en projektvalsfas som genomférdes i form av en
nuldgesanalys for att forfattaren, pa béasta sitt, ville forsta den aktuella tillverkn-
ingsprocessen och vad som hindrade processen fran att na uppsatta produktion-
smal. Detta gjordes for att kunna véalja det basta mojliga forbattringsprojektet.
Vad som i det héar fallet tolkas som béasta mojliga forbéattringsprojekt avgors av
Plannjas forvantningar pa projektet.
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DMAIC-processen i forhallande till vald disposition
Projektvalsfasen | Val av projekt (kapitel 2.3) och Medverkande
observation (kapitel 3)

Define Enkat 1 (kapitel 4.1) och
Medverkande observation (kapitel 3)

Measure Enkét 2 (kapitel 4.2) och
Medverkande observation (kapitel 3)

Analyse Analys (kapitel 3 och 4)

Improve Forbéttringsforslag, handlingsplan

for standiga forbattringar (kapitel 7.1)

Control Forutsatter att forbattringsforslag dr genomforda,
omfattas darfor ej i detta examensarbete.

Tabell 2.1: DMAIC-processen

Plannjas forvantningar:

Framtagna forbattringsforslag ska bygga pa langsiktighet och underlatta for vidare
forbattringar. Fokus ska ligga pa vad maéalningslinjens operatorer kan styra och
paverka, exempel pa saker som ska forbédttras ar: interna standarder, arbetssétt,
minimera sloserier och korrekta kvalitetskontroller.

Projektvalsfasen borjade med kvalitativa undersokningar med inslag av vissa kvan-
titativa mindre tester for att prova de hypoteser som uppkom i det kvalitativa
undersokningarna. Inom den kvalitativa undersokningarna ingick ett tre vecko-
rs vikariat pa malningslinjen for att forfattaren skulle erhalla en grundléggande
forstaelse for processen. Efter vikariatets slut genomforde forfattaren en méangd
mindre test, till exempel punktskattningar och andra ej statistiskt sdkerstallda
tester for att upptacka brister i mat- och kontrollrutiner. Under projektvalsfasen
genomfordes intervjuer med medarbetare fran hela Plannja. Dessa initiala under-
sOkningar gav forfattaren kéinnedom om foretagets processer samt att orsaker till
variation kartlades. Med hjalp av forfattarens insamlade kunskap om malningslin-
jen bedémdes processen ej vara i statistisk jamvikt da ett flertal faktorer bidrog till
systematisk variation. Exempel pa systematisk variation var relativt korta serier,
hog omsattning av operatorer, hantverksbetonad produktion (se figur 4.3), lang
tid mellan kvalitetskontollmétningar samt efterslapning mellan produktionstillfalle
och kvalitetskontroll, alltsa den tid det tog mellan styrning och méjlighet till kon-
troll. Detta betydde att statistisk processkontroll inte var l6sningen (se kapitel
3.3). Forfattaren harledde istéllet svarigheterna till ledarskapsfragor som motiv-
ation, olika syn pa verkligheten och engagerande ledarskap fran hogsta ledningen.
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Pa grund av detta valde forfattaren att examensarbetet skulle undersoka och utga
ifran operatorernas perspektiv. Att motivera detta beslut, stéallt mot kraven som
Plannja stallde pa projektet, gor forfattaren genom att pasta att, enligt &mneste-
orin (se kapitel 3), de viktigaste manniskorna i verksamheten ér de som genomfor
de verkligt vardeskapande aktiviteterna. Dérfor ar deras asikter och uppfattningar
overordnade andra symtom pa kvalitetsbrister.

2.3 Undersokning

I forskningssammanhang anviands intervjuer och enkéter for att, hos en popula-
tion, ta reda pa kunskaper, uppfattningar, tyckanden och asikter. Skillnaden mel-
lan dessa metoder ar att enkéter ar skriftliga och intervjuer ar verbala. (Ejvegard,

R, 2003, sid 47)

Intervjuer och enkéter ar bada en typ av urvalsundersékning dér samma fragor
stélls till olika personer. Resultat fran dessa typer av undersokning kan analyseras
bade kvalitativt och kvantitativt. (Eriksson, L, et al. 2008)

2.3.1 Intervju

Att genomfora intervjuer kan ta tid bade vid genomférandet av intervjun och nér
svaren ska analyseras. For att undvika att aterkomma till den intervjuade med
foljdfragor eller for att reda ut fragetecken maste intervjuer planeras och forberedas
noggrant. Hjalpmedel vid intervjuer kan vara att gora en ljudupptagning eller
att anteckna vad som sags. Dessa hjdlpmedel kan dock vara hdmmande for den
intervjuade och da ge ett sdmre resultat &n om intervjun mer liknat ett vanligt
samtal. (Ejvegard, R, 2003, sid 49)

2.3.2 Enkat

Att anvanda enkat i stéllet for intervju ar bade billigare och mindre tidskrédvande.
Genom en enkatundersokning garanteras dven att alla respondenter far samma
fragor. Svaren ar dessutom lattare att hantera eftersom de redan vid insamlandet
ar skriftliga. Enkéter ar passande nér asikter, smak och attityder undersoks hos
en grupp manniskor. (Ejvegard, R, 2003, sid 53)

2.3.3 Deltagande observation

En forskare som beskriver ett forlopp som forskaren pa nagot sétt har insyn i
eller deltar i anvander sig av forskningstekniken deltagande observation. Eftersom
det ar ett pagaende héndelseforlopp som studeras ldmpar sig tekniken for till ex-
empel studier av beslutsprocesser. Beslutsprocesser som studeras utifran kan latt
misstolkas eftersom information om viss foreteelser kan saknas. Vid denna typ av
observationer finns risken att forskaren blir kdnslomassigt involverad och dérmed
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riskerar objektiviteten i beskrivningen av observationerna. Det dr dven en nackdel
med tekniken att vad forskaren observerar kan ha paverkats av forskarens néarvaro.
Detta galler speciellt nar forskaren har lag tillhérighet till den grupp méanniskor
som ingar i forloppet som observeras. Eftersom tekniken ar tidskravande och nyt-
tan av observationerna ar okénd i forvag passar tekniken till langsiktiga projekt
som pagar i ett ar eller mer och nér underlag ar svart att ta fram pa andra satt.
En viktig sak att tdnka pa vid deltagande observationer ar att det vetenskapliga

vardet riskeras om inte andra kallor, till exempel protokoll eller intervjuer, an-
vands. (Ejvegard, R, 2003, sid 69)

Deltagande observation &r ett typiskt satt att genomfora kvalitativa studier som
utgar ifran direkta iakttagelser. Under dessa direkta iakttagelser sker vanligtvis in-
formella intervjuer som kannetecknas av att fragorna inte ar bestamda i forvig. In-
tervjuerna ar mer som vanliga samtal och resulterar da i kvalitativ data. Motsatsen
till detta upplagg ar att genomfora surveyundersokningar. Surveyundersokningar
kan sammanfattas som strukturerad utfragning, dar fragorna ar forutbestamda
och besvaras antingen muntligt eller skriftligt. Denna strukturerade undersokning
ger kvantitativa data. (Grgnmo, S, 2004)

2.4 Vald arbetsmetodik

Empirin till detta examensarbete ar insamlat genom deltagande observation och
enkatundersokning. Observationerna ér gjorda vid malningslinjen nar forfattaren
vikarierade som operator pa ett av skiftlagen samt nar forfattaren genomforde
initiala undersokningar infor projektvalet.

2.5 Alternativ arbetsmetodik

Syftet med examensarbetet var att analysera malningslinjen vid Plannja genom
ett kvalitetstekniskt perspektiv med utgangspunkt for medarbetarnas uppfattning.
Analysen har kunnat genomféras pa andra siatt an den valda arbetsgangen. Till
exempel hade samma typ av enkdtundersokning kunnat genomforas utan att forst
gora de medverkande observationerna. Nackdelen med detta alternativ ar att for-
fattaren da skulle ha valdigt lag eller obefintlig kunskap om malningslinjen, bade
processen och arbetssatt. Detta tillvigagangssatt hade mojligtvis fungerat till en
viss grad men mest troligt hade det saknats forstaelse fran bade forfattarens och
operatorernas sida. Detta hade troligen lett till en lagre grad av arlighet i svaren.
Vidare skulle det betyda att for att kunna gora en analys hade det efter att de
rangordnade hindren tagits fram kravts undersokningar om vad dessa hinder bety-
der for malningslinjen. Forfattaren tror att detta alternativ hade fungerat bra for
att identifiera problem och dess innebérd men dess stora nackdel dr validiteten,
risken dr stor att operatorerna inte velat svara pa enkéaterna eller inte varit lika
arliga som vid den valda arbetsgangen. Det hade aven blivit svart for forfattaren
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att bedoma rimligheten i resultaten.

Ett annat alternativ hade varit att genomfora strukturerade intervjuer med vissa
utvalda operatorer for att erhalla forstaelse. I detta examensarbete hade det da
kravts intervjuer med manga av de 30 operatérerna, samt med annan personal.
Detta alternativ hade fungerat men tillforlitligheten blivit siémre eftersom det da
ar valdigt svart att veta om nagot doljs eller gloms bort. Forfattaren ville aven att
alla av de 30 operatorerna skulle komma till tals, detta hade da inneburit att 30
intervjuer skulle planeras och genomforas. Ett sa stort antal intervjuer hade var-
it svart att genomfora utan att stora produktionen vid Plannja. Forfattaren tror
att som vid ovan beskrivna alternativ hade undersokningens trovardighet risker-
ats pa grund av att forfattaren inte varit insatt i malningsprocessen och att det
intervjuades oppenhet hade varit betydligt mer begransad én vid det genomforda
arbetssattet.

Att genom intervjuer eller enkatundersokningar erhélla en detaljerad bild av verk-
ligheten pa samma satt som vid medverkande observation ar enligt forfattaren
mycket svart om inte omdjligt. Att delta i den vardag som understks ger hela
tiden betydande intryck som inte hade kunnat erhallas genom andra typer av un-
dersokningar.

2.6 Vetenskaplig metod

Vetenskapliga studier kan delas in i en vetenskaplig del som antingen ar induktiv
eller deduktiv. Vidare delas metoddelen in i att vara kvalitativ eller kvantitativ.

2.6.1 Induktiv eller deduktiv forskningsansats

Med induktiv forskningsansats menas att forskaren forst studerar forskningsobjek-
tet for att sedan formulera en teori. Det motsatta géller forskning med deduktiv
forskningsansats, dér en befintlig teori anvands for att studera forskningsobjektet.
(Patel, R. et al. 1994, sid 21)

I detta examensarbete arbetar forfattaren med utgangspunkt i en induktiv forskn-
ingsansats eftersom studierna i rapporten bygger deltagande observation.

2.6.2 Kvalitativ eller kvantitativ studie

Empiri som bearbetas och analyseras med hjalp av statistiska metoder ar kvantita-
tivt inriktad forskning. Nér analysmetoderna ar verbala ar forskningen kvalitativt
inriktad. (Patel, R. et al. 1994, sid 12)
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Kvalitativa undersokningar gors for att undersoka en individs uppfattning, beskrivn-
ing av nagonting eller en individs upplevelser och erfarenheter. Har ar forskaren

mest intresserad av varfor-fragor. Kvantitativa undersékningar &r nar forskaren

soker svar pa fragor som hur ofta, hur mycket eller hur ménga. (Carlsson, B. 1991,

sid 95)

Enligt Carlsson bygger kvantitativa undersokningsmetoder ofta pa deduktion. Med
det menas att en teori eller hypotes provas genom empiriska data. Ett annat tillva-
gagangssatt ar kvalitativa undersokningar vilka ofta bygger pa induktion i vilket
empiriska data ger underlag for teorier eller hypoteser. (Carlsson, B. 1991, sid 26-
27)

De kvalitativa intervjuerna ar fria och liknar ett samtal nér en kvantitativ intervju
ar strukturerad och fragorna ér forutbestdmda. (Carlsson, B. 1991, sid 31)

Undersokningar med kvantitativt fokus resulterar i empirisk data som kan analy-
seras statistiskt. Kvalitativa undersokningar analyseras med verbala metoder som
till exempel innehallsanalys (Carlsson, 1991, sid 15 och 61; Ejvegard, R. 2003, sid
12).

Arbetsgangen vid kvantitativa undersokningar ar: "Probleminventering och proble-
manalys; Litteraturgenomgang; Problemformulering (uppstéllande av hypoteser);
Datainsamling och databearbetning; Dataanalys; Tolkning; Diskussion och anknyt-
ning till teorier; Rapportering”. (Carlsson, B. 1991, sid 21)

Arbetsgangen vid kvalitativa undersokningar ar: "Noggrann beskrivning av den
situation man studerar; Datainsamlingen sker kontinuerligt under arbetets gang;
Data summeras, analyseras och ordnas i kategorier omedelbart efter att det insam-
lats; Uppstéllning av hypoteser ar en kontinuerlig process och de forst uppstallda
hypoteserna kan modifieras under arbetets gang; Statistisk dataanalys férekom-
mer betydligt mindre omfattning dn vad fallet ar vid analys av kvantitativa data.”
(Carlsson, B. 1991, sid 21)

Empirin for detta examensarbete ar delat i tva delar, medverkande observation och
enkdtundersokning (se kapitel 4, Malningslinjen, respektive kapitel 5, Enkatunder-
sokning). Anledningen till denna uppdelning ar att den foérsta delen, medverkande
observation, dr en kvalitativ studie som endast omfattade ett urval av individerna
vid forskningsobjektet. Den andra delen éar en kvantitativ studie som genomfordes
for att undersoka samband mellan den forsta studien och samtliga individer vid
forskningsobjektet.

10
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2.7 Validitet eller reliabilitet

En vanlig definition pa validitet ar ett matinstruments formaga att méata det som
verkligen avses att méta (Carlsson, B. 1991; Nationalencyklopedin, 1). Ett métin-
struments reliabilitet anger en matnings precision och om ett likartat resultat
skulle fas vis upprepad métning (Nationalencyklopedin, 2).

11






Kapitel 3

Kvalitetsteknik

I detta kapitel behandlas teorier kring dmnet kvalitetsteknik.

3.1 Kbvalitet

For att ssammanfatta vad kvalitet innebér definierar Sandholm kvalitet som en pro-
dukts lamplighet for anvandning. Med produkt menar han bade varor och tjanster.
Denna definition técker in en mycket viktig del kvalitetsteknikens grunder namli-
gen kundens uppfattning av den kopta produkten. Sandholm menar &dven att nér
kunden bedomer kvalitet hos en produkt récker det inte med att produkten ar hel
och fungerar till hundra procent. Kunden maste ocksa ha kopt réitt produkt for det
tdnkta dndamalet. Sandholm utokar dven begreppet till att innefatta en produkts
vag genom alla faser i tillverkningen till dess att den nar slutkunden, brukaren.
Da maste produkten dven vara lamplig for anvandarna vid till exempel montering,
emballering och distribution. Med detta tankesétt ses alla som handhar produkten
i produktens hela livscykel som kunder, alla dessa kunder maste anse att prod-
ukten ar lamplig for anvindning for att produktens kvalitet kan anses vara hog.
Enligt Sandholm definierar kvalitetsledningsstandarden SS-EN ISO 9000:2000 en
produkt som "resultatet av en process”. Begreppet produkt innefattar da aven int-
erna stodprocesser som till exempel rekrytering eller ekonomiska rapporter. Vidare
definierar Sandholm en produkts kvalitet som dess formaga att uppfylla kundens
behov och forvantningar. Kundens behov behéver inte vara uttalade eftersom kun-
den kanske har omedvetna eller underforstadda behov. (Sandholm, L. 2001, sid
11)

3.2 Kyvalitetsledning

Enligt Bergman, B. et al. krdavs ett engagerat ledarskap som grund for ett lyckat
arbete med kvalitetsutveckling. Sandholm skriver pa samma satt att "Utan ett
tydligt och klart engagemang fran den som leder organisationen nas inga fina res-
ultat”. Bergman, B. et al. ssmmanfattar kvalitetsutvecklingens grundvarderingar

13
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(se figur 3.1) som fem hornstenar som vilar pa grundfoérutsiattningen, ett "engager-
at ledarskap”. (Bergman, B. et al. 2001, sid 35; Sandholm, L. 2001, sid 315)

Basera beslut pa Skapa farutsattningar

fakta Satt kunderma for delaktighet

i centrurm
Arbeta med Arbeta standigt
processer med forbattringar

Engagerat ledarskap

Figur 3.1: Kvalitetsutvecklingens grundvdarderingar, fritt efter Bergman et.al (2001,
sid 36).

Bergman et al. beskriver kvalitetsutveckling sedan 1940-talet i fyra faser (se figur
3.2). Forst géllde kvalitetskontroll vilket ar en defensiv taktik och betyder att fardi-
ga produkter kontrolleras, sorteras och om det gar, omarbetas dessa. Nasta fas var
kvalitetsstyrning, som innebar att under tillverkningsprocessen av en produkt up-
ptéacka tecken pa att produkten kan komma bli defekt och da styra processen sa att
defekta enheter undviks. Den tredje fasen innebar att redan innan produktionen
av en produkt identifiera risker och genom standardiserat forfarande undviker att
fel uppstar. Styrningen till detta samlas i ett kvalitetssystem och hela fasen kallas
kvalitetssikring. Den sista fasen, och det som galler idag, dr kvalitetsutveckling
dar alla det tre tidigare ndmnda faserna ingar. Till denna fas ingar aven en utokad
satsning pa planering och forutseende for att pa bésta satt undvika sloseri av
resurser. Har ska dven kvalitetsarbetet inga integrerat i hela organisationen och
handla om stédndiga forbattringar. (Bergman, B. et al. 2001, sid 93)

kyalitetsutveckling .. .standiga forbattringar innan, under och efter produktionen
kealitetssakring . innan produktionen
kyalitetsstyrning . under produktionen

Kuwalitetskontroll . _efter produktionen

Figur 3.2: Illustration av olika faser av kvalitetsutveckling, fritt efter Bergman et.al

(2001, sid 94).

Forfattaren anser att denna historia inom utvecklingen av det kvalitetstekniska
omradet dven kan beskriva i vilken fas en organisation ar i nuléget.

3.2.1 Foretagsledningens roll

For att en organisation ska kunna arbeta offensivt med kvalitetsutveckling kravs
det att ledningens engagemang ar grunden som arbetet vilar pa. I en kvalitet-

14
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spolicy kan ledningen faststélla organisationens syn pa kvalitetsfragor. Lednin-
gen maste aven stotta kvalitetsaktiviteter med resurser, men det ar ocksa viktigt
att ledningen visar sig som forebilder genom att delta i praktiskt forbattringsar-
bete. Om ledningen hellre arbetar med att minimera kostnader eller leveranstider
an kvalitetsarbete kommer ledningens prioriteringar att spridas i organisationen.
Medarbetarna kommer da ocksa att nedvardera vikten av kvalitetsforbattringar.
(Bergman, B. et al. 2001, sid 35)

3.2.2 Kunden

I dagens syn pa kvalitet géller det alltid att satta kunden i centrum (Bergman, B. et
al. 2001, sid 36). Det kanske viktigast inom allt kvalitetsarbete handlar d& om att
identifiera sina kunder. Men vem raknas som kund? Enligt Sorqvist &r en lamplig
definition pa begreppet kund ”alla som pa nagot siatt paverkas av verksamheten
eller de varor och tjanster som produceras och tillhandahalls” (Sérqvist, L. 2000,
sid 29). Denna definition ar vid och gor att en organisation tvingas tanka till
och dven inse att det ar fler &n slutkonsumenten som berors av organisationens
verksamhet.

3.2.3 Faktabaserade beslut

Bergman, B. et al. skriver att det ar viktigt att inte lata slumpfaktorer ha betydelse
nar beslut ska fattas. Det ar da viktigt att basera beslut pa, val underbyggd, fakta.
Viktigt hér ar kunskap om variation (se kapitel 3.3, Variation) samt formégan
att se skillnad pa brus och verkliga orsaker. Det ar adven viktigt att samla in
information sé att det finns data att analysera. (Bergman, B. et al. 2001, sid 38)

3.2.4 Processyn

Med en process menas enligt Sandholm ”en serie av aktiviteter genom vilka ett
visst mal uppnas”. Malet ar da att na den kundtillfredsstéllelse som produkten
dmnade att uppna. (Sandholm, L. 2001, sid 78)

Bergman, B. et al. definierar en process som ”en uppsattning sammanhangande
aktiviteter som upprepas i tiden”. De skriver dven att en process omvandlar s sma
resurser som mojligt till resultat som tillfredsstéaller processens kunder. Exempel
pa resurser kan vara utrustning, arbetskraft och material. Dessa resurser tillhan-
dahalls av stodprocesser. Stodprocesser jobbar mot interna kunder till skillnad fran
huvudprocesser som ska uppfylla de externa kundernas behov och forvantningar.
(Bergman, B. et al. 2001, sid 40)

3.2.5 Standiga forbattringar

Aven om en organisation lyckas uppfylla kundernas behov och férvintningar en
dag betyder inte det att kunden har samma behov och forvantningar nésta dag.

15
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De externa kundernas kvalitetskrav fordndras och nya tekniska losningar upptéacks
hela tiden. Av den anledningen anser Bergman, B. et al. att ytterliggare en vik-
tig del inom offensiv kvalitetsutveckling ar att arbeta med standiga forbattringar.
Kvalitetsutveckling har en grundregel som lyder "Det finns alltid ett satt att as-
tadkomma hogre kvalitet till en lédgre kostnad”. Denna regel menar att det gar med
enkla medel att minska resursatgangen samtidigt som kvaliteten héjs. (Bergman,
B. et al. 2001, sid 42-43)

3.2.6 Delaktighet hos medarbetarna

For att en organisation som har en vilja att alltid bli battre ska néa framgéng inom
kvalitetsarbetet maste hela organisationen jobba at samma hall. Det kravs alltsa
att varje medarbetare kinner ansvar och delaktighet.

Bergman, B. et al. skriver att det dr viktigt att skapa forutsattningar for delak-
tighet for att na framgang inom kvalitetsarbeten. Sadana forutsattningar kan vara
att underlatta for medarbetarna att paverka och aktivt delta i beslutsprocesser.
(Bergman, B. et al. 2001, sid 44)

Eftersom samtliga ménniskor inom en organisation paverkar kvaliteten genom sitt
arbete ar det viktigt att samtliga ges tillrackliga forutsattningar for att kunna
uppna ratt kvalitet. For manga organisationer innebar kvalitetsfokusering att kul-
turen maste forandras. Kulturens nya grunder ska kdnnetecknas av fortroende och
delegering. (Sandholm, L. 2001, sid 272)

For att astadkomma delaktighet och engagemang géller det att delegera befogen-
heter och ansvar. Bergman, B. et al. beskriver tva olika ménniskosyner eller kul-
turer som tva cirklar. Cirkeln med negativ méanniskosyn kallas den onda cirkeln
och betonas av att ledningen har lagt fortroende for medarbetarna, vilket resul-
terat i kontroller och detaljstyrning. Kulturen inom en organisation bor istallet
grundas pa fortroende for medarbetarna och visa sig som delegering av ansvar och
befogenheter, detta ar den, positiva, goda cirkeln. Att kulturerna avbildas som
cirklar beror pa att oavsett ménniskosyn, positiv eller negativ, kommer den in-
stallningen att sprida sig och véixa inom organisationen. (Bergman, B. et.al, 2001,

sid 45-46)
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Den onda cirkeln

<~

Faretagsledningen Kaontraller och
saknar fartroende detaljstyrning
Firsamrade Anstallda tappar

resultat :E mativ ationen

Den goda cirkeln

N

Faretagsledningen Delegering av ansvar
har fdrtroende och befogenheter
Farbattrade Anstallda blir

tesultat E rmotiverade

Figur 3.3: Den onda och den goda cirkeln kopplade till effekten av delegering av
ansvar och befogenheter, fritt efter Bergman et.al (2001, sid 46).

3.3 Variation

I samtliga processer existerar det variation, det galler tillverknings- som tjénstepro-
cesser. Variation dr nar nagot varde, méatbart eller ej, i en process inte ar exakt
samma vid varje tillfdlle. Det kan vara en diameter pa en axel som varierar fran
en tillverkad enhet till en annan, eller tiden det tar att betjana en kund. Variation
inom en process delas upp i kategorierna; slumpmaéssig variation och systematisk
variation. Variation som uppkommer pa ett slumpméssigt siatt kallas ofta arvd,
naturlig eller slumpmaéssig variation, denna typ av variation ger upphov till slump-
maéssiga fel och brister. Eftersom denna typ av variation dr slumpmassig kommer
resultatet av variationen att vara slumpmaéssiga avvikelser, plus eller minus, runt
malvirdet (se figur 3.4). En process som endast visar pa slumpméssig variation sags

17



KAPITEL 3. KVALITETSTEKNIK

vara i statistisk kontroll eller i statistisk jamvikt och ger d& det bésta resultatet.
(Sandholm, L. 2001, sid 108; Montgomery, D C. 2005, sid 149)

X X X
S * N,
X X

Figur 3.4: En process i statistisk jamvikt uppvisar endast slumpmdssig variation.
Den streckade linjen dr malvdrdet och x:en visar avvikelsen, fritt efter Sandholm
(2001).

Orsakerna bakom slumpméssig variation dr manga och sma. En process slutgiltiga
slumpméssiga variation ar resultatet av manga sma bidragande orsaker. Att de ér
manga och sma gor att en enskild orsak géoms i méngden och betyder dérfor att de
ar svara att kartlagga och svara att komma at. Och om en orsak till slumpméssig
variation tas bort ur processen paverkas summan av alla slumpméssiga variationer
minimalt. Detta betyder att en jakt pa orsaker till sSlumpméssig variation kan vara
svart att motivera ekonomiskt. (ibid)

All variation som inte ar slumpmaéssig ér istillet systematisk variation. Orsaker
bakom systematisk variation gar att identifiera och ar i allménhet en enda orsak
vars inverkan &ar stor. Oftast dr orsakerna felaktigt installd maskin, operators-
fel eller fel pa ramaterial. I motsats till slumpmaéssig variation ar det darfor ofta
ekonomiskt motiverat att jaga systematisk variation. (ibid)

Orsakerna bakom systematisk variation ger tva olika typer av forandringar i en
process. Den ena beror pa orsaker som forandrar processen fortlopande alltsa mer
och mer, alltsa uppvisar en trend (se figur 3.5). Det kan till exempel handla om
slitage eller temperaturfordndringar. Denna typ av forandringar visar sig som vr-
den déar trenden ar att de avviker mer och mer fran malvardet.

Figur 3.5: En process utom statistisk kontroll med en trend. Den streckade linjen
ar malvdardet och x:en visar avvikelsen, fritt efter Sandholm (2001).
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Den andra typen av fordndringar visar sig mer som avvikelser som gor tvira kast
fran malvéirdet (se figur 3.6). Dessa sprangvisa fordndringar beror pa orsaker som
till exempel byte av personal, nytt materialparti eller &ndrade installningar i en
maskin.

Figur 3.6: En process utom statistisk kontroll med en sprangvis fordndring. Den
streckade linjen dr mdlvdrdet och x:en dr avvikelsen, fritt efter Sandholm (2001).

Till summan av systematisk variation inom en process bidrar alltsa ett fatal orsaker
med vardera mycket variation. Problemen eller brister som denna typ av variation
kan ge upphov till kallas for systematiska problem och brister. En process som up-
pvisar systematisk variation innehaller &ven slumpméssig variation men pa grund
av den systematiska variationen &r processen inte i statistisk jamvikt. Processen
ger alltsa inte basta mojliga resultat. (ibid)

3.4 Implementeringar

Enligt Alexandersson, M D. et al. finns det likheter bland misslyckade imple-
menteringar av forbattringsarbeten. En av dessa likheter ar att ofta laggs fokus pa
harda faktorer, som kalkyler, analyser, resurser och mal. I samband med detta &r
det séllan hénsyn tas till de ménskliga aspekterna av forbéttringsarbetet. Nagot
som ocksa kan ske ar att viljan att snabbt se resultat ar sa stor att brist pa uthal-
lighet leder till att foretagsledare valjer att ge upp paborjade forbattringsarbeten
for att prova nya angreppséatt. Risken har ar att stora méngder arbete forkastas nér
resultaten troligen hade synts med tiden. Samt att det blir svarare att motivera
medarbetarna till ndsta satsning. Ett annat vanligt misstag ar att fokusera pa
medel istédllet for pa mal. Detta gors genom att felaktigt anvinda kvalitetsverktyg
som till exempel Seven Managment Tools, Statistical Process Control och Quality
Function Deployment. Alla kvalitetsverktyg fungerar, men bara om de anvinds
riatt och vid ratt tillfille. En annan del av kvalitetsarbete ér att det handlar om
stdndiga forbattringar och bor vara nagot som sker hela tiden. Ibland gors mis-
staget att kalla kvalitetsarbetet for projekt och for da tanken till nagot tidsbestdmt
som skall avslutas. Aven terminologin inom kvalitetsarbete kan vara ett hinder i sig
genom att bidra till standiga missforstand. Ofta handlar det om férkortningar pa
engelska som kan upplevas som mer eller mindre avskrackande. Problem kan &ven

19



KAPITEL 3. KVALITETSTEKNIK

uppsta nar medarbetare skall arbeta med losningar som utomstaende konsulter
tagit fram. Medarbetarna kan kédnna bristande delaktighet i framtagningen av 16s-
ningarna vilket resulterar i ett 1agt intresse att arbeta med dessa. (Alexandersson,
M D. et.al, 1998, sid 23-24)

3.5 Organisation och ledarskap

Enligt Carlzon maste ett marknadsorienterat foretag vara decentraliserat, med
ansvar och befogenheter ute hos de som jobbar narmast marknaden. Detta for att
marknaden fordndras hela tiden och da maste foretaget ocksa forandras. Som en del
av decentraliseringen maste alla chefers roller ocksa fordndras. Den med den klas-
siska chefsrollen méaste bli ledare och den som jobbar néra marknaden ska bli chef,
sin egen chef. Rollen chef definieras som "en person som har ansvar och befogen-
heter att gora verksamhet”. Med att gora verksamhet menas att analysera problem,
finna losningar, besluta om atgard och slutligen se till att beslutet utférs. En ledare
ar istallet den person som ”skapar forutsattningar for att verksamheten ska kunna
bli gjord”. Enligt Carlzon finns det tva typer av chefskap, den traditionella och
den nya tidens. Den forstnamnda cheftypen styr med instruktioner. Instruktioner
gar att likstélla med regler om vad en person inte far gora. Instruktioner ar da till
storsta del kinnedom om restriktioner, alltsa blir ju mer instruktioner desto mindre
ansvarskédnsla och farre egna initiativ. Kreativitet och handlingsfrihet begrénsas
av instruktioner. Till skillnad fran den traditionella 6verfor den nya tidens ledare
ansvar och befogenheter till dem ute i verksamheten. Den nya tidens ledare leder
genom information, vilket ar kunskap om mojligheter. Information &ar alltsd mot-
satsen till instruktion. Denna ledarstil omfattar att vara verksamhetens visionér,
strateg, informator, pedagog och inspirator. Carlzon papekar ocksa vikten av att
ha ratt person pa rétt position nér han skriver "Det &ar inte den som tar jobbet
som tar det storsta ansvaret — det gor den som ber honom ta jobbet!”. (Carlzon,
J. 1985, sid 23)

Carlzon skriver inledande att:
e "Det viktigaste for en méanniska ar att veta och kénna att hon behovs”.
e "Varje méanniska vill bli behandlad som en individ”.

o "Nér en manniska i frihet far ta ansvar frigérs resurser som annars inte &ar
tillgangliga”.

e "En manniska som inte har information kan inte ta ansvar. En ménniska
som har information kan inte undga att ta ansvar”.

(Carlzon, J. 1985)

Enligt Bergman, B. et al. kan ledarskap sammanfattas i tre punkter. Att vara
ledare handlar om att:
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» skapa en vision for organisationen, som medarbetarna kan kédnna sig delak-
tiga i, och pa sa satt skapa en fardriktning for organisationen.”

o ’fa medarbetarna, och ddrmed hela organisationen, att rora sig i denna rik-
tning.”

» "motivera och inspirera och pa sa sitt paskynda rorelsen i visionens riktning.”

(Bergman, B. et al. 2001, sid 374)

3.6 Motivation

Enligt Maslow (1943) kan maénskliga behov delas in i fem kategorier i foljande
ordning; fysiologiska behov, behov av trygghet och sékerhet, kontaktbehov, be-
hov av uppskattning och behov av sjalvforverkligande. Dessa behov samexisterar
alltid hos ménniskan, men de ér olika viktiga beroende pa levnadsstandard. Okar
levnadsstandarden forandras ocksa fordelningen av vilka behov som &r viktigast.
(Maslow, A H. 1943; Kondo, Y. 1991; Bergengren, M. 2003)

Enligt Herzberg (1961, refererad av Kondo; Bergengren) styrs motivation av tva
olika faktorer. Till den ena faktorn hor saker som gor en missnojd, som till exempel
lag 16n och storande arbetsmiljo. Det ar viktigt att minimera dessa faktorer, det
kan goras genom att hoja Ionen eller satsa pa att forbattra arbetsmiljon. Men
bara genom att minimera de faktorer som ligger till grund fér missndje ar det inte
sikert att motivationen for arbetet hojs. For att motivera krdvs en annan typ av
faktorer, de som gor en till lags. Det kan vara oka kanslan av delaktighet, séitta
upp mal, berém och beléning. (Kondo, Y. 1991; Bergengren, M. 2003)

3.7 Forutsattningar

Enligt Sandholm racker det inte med att ledningen férmedlar vikten av att arbe-
ta for god kvalitet for att na goda resultat med kvalitetsarbete. Detta budskap
hojer mojligen medvetenheten hos medarbetarna men sannolikt syns inga direkta
kvalitetsforbattringar. Tron pa att kvaliteten kan héjas genom att en chef talar
om kvalitet grundar sig i ledningens 6vertygelse att kvalitetsproblem é&r orsakade
av medarbetarnas brist pa uppmaérksamhet och intresse. I de flesta fall vill med-
arbetarna gora ett gott arbete och da ar det fel att skylla kvalitetsproblem pa
medarbetarna. Goda resultat inom kvalitetsarbetet nas istéllet genom ett bud-
skap tillsammans med ett reellt handlingsprogram. Forutom detta kravs att fol-
jande forutsattningar dr uppfyllda:
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« 7Onskad kvalitet skall vara klart och entydigt angiven.
Detta kan astadkommas genom specifikationer som innehaller kvalitetsfo-
dringar, specifikationer och annat underlag ges till den som skall utfora ar-
betet.”

e "Var och en som utfor ett arbete skall veta vad som skall goras for att na
onskat resultat.
Hjalpmedel &ar instruktioner, upplérning och utbildning.”

e "Det skall finnas tekniska forutsattningar for att na onskat resultat.
Det betyder att processer, maskiner, utrustningar och andra hjalpmedel skall
vara dugliga och &ndamaélsenliga. Detta innefattar &ven att tekniken anpassas
efter manniskans forutsittningar. Ingaende material och tillbehor skall vara
av ratt kvalitet.”

e "Var och en som utfor arbetet ska ha moéjlighet att avgéra om resultatet av
det egna arbetet ar av onskad kvalitet.
For att synliggora detta kan det i en del fall vara noédvindigt med hjalp-
medel. Sddana hjalpmedel skall da ges till den som skall utféra arbetet och
vederborande skall instrueras i hur hjéalpmedlen anvands.”

e "Var och en skall kdnna till foéljderna av ett daligt arbetsresultat.
Hér behovs information om vad fel och brister kan leda till, savil senare
internt i verksamheten som for kunderna.”

(Sandholm, L. 2001, sid 254-255)

3.8 Forandringsmotstand

Nér organisationer ska genomfora kvalitetsrelaterade forbattringar innebér det of-
tast forandringar, inte bara forandringar av arbetsmetoder utan dven kulturforan-
dringar. Forandringar av en organisations kultur innebéar att dndra tankesattet i
hela organisationen och sprida nya véirderingar. Denna typen av stora fordndringar
paverkar medarbetarna och deras arbetssituation. Vissa ménniskor, eller grupper,
upplever det nya som ett hot och kanner sig mer trygg med den gamla, invanda,
arbetssituationen. Det finns olika sitt att motsatta sig forandringar. Ett satt ar
att fortranga, att inte lyssna pa, vad andra ménniskor siger. Ett annat satt ar
att vagra och inte halla med det som andra séger. Individens ambitionsniva avgor
hur denne ser pa situationen. Prestigetank kan gora sa att individen haller fast
vid sin egen uppfattning trots insikten att fakta siger annat. Vissa kan aven ta
forandringen som personlig kritik av genomfort arbete. Ett annat satt ar att inte

bry sig om sant som ar negativt for sig sjalv och bara ta till sig det som &ar positivt.
(Sandholm, L. 2001, sid 268-269)
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For att undvika att en forandring inte misslyckas géller det att tdnka over risken
for mota motstand hos berorda medarbetare. Viktigt att tanka pa ar att lata de
manniskor som kommer att beroras av forandringen ta del av fordndringsarbetet.
Det géller aven att inte jakta, det maste finnas tid for diskussioner, acceptans och
utvirdering. Overraskande och snabba forindringar bér darfér undvikas. Det ér
bra att inte borja for stort, istdllet borja i liten skala for att sedan utoka. Det ér
ocksa viktigt att situationsanpassa de atgarder som planeras och sla ihop nya med
gamla arbetssatt. (ibid)

3.9 Ansvarsfordelning

Vid studier av kvalitetsproblem &r det ofta lampligt att dela upp problemen i
individberoende samt systemberoende problem. Denna uppdelning gors for att
problemen hanteras pa olika siatt. Nagot som &r systemberoende dr nagot som
en individ, till exempel en operator, inte har mojlighet att paverka. Det finns
tre villkor som samtliga maste vara sanna for att individen ska kunna anses vara
ansvarig for ett problem. Dessa ér att individen i fraga vet vad denne ska gora
och kanner till resultatet av sitt arbete, samt att individen kan paverka resultatet.
Individen ska inte lastas ifall alla villkor inte 4r uppfyllda. Det handlar da om
systemberoende problem och organisationens ledning bér ansvaret. Oftast ar de
systemberoende felen och bristerna dominerande bade till médngden och till de
ekonomiska konsekvenserna. (Sandholm, L. 2001, sid 254)
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Kapitel 4
Malningslinjen

Detta kapitel dr en nuldgesbeskrivning av malningslinjen. Beskrivningen baseras
pd en kvalitativ studie av forskningsobjektet. Studien genomfordes med forskning-
stekniken medverkande observation, vilket dr referensen ddr inget annat angivits.

Syftet med méalningslinjen ar att forddla tunnplat genom att mala, lackera, den.
Platen malas mest av estetiska skél for att uppfylla respektive kunds 6nskemal
gillande kulor. Att méla platen innebéar dven skydd mot korrosion. Nar en plat
har blivit malad &r bade den estetiska och funktionella livsléngden beroende av
hur val malningen ar genomford. Darfor ar det viktigt att produkterna som lamnar
malningslinjen uppfyller de toleransgrianser som ér satta. (Observationer; Kvalitet-
skontrollchef)

4.1 Processbeskrivning av malningslinjen

Utifran egna observationer ar det viktigt for att forsta malningsprocessen att veta
att det finns flera ravaror men om man ser till méangden som férbrukas och antalet
olika varianter av ravaror finns det bara tva huvudravaror. Dessa ar platen som
ska malas och den farg som appliceras pa platen. Plat levereras till Plannja som
rullar och kallas coils eller raband. Ett raband véger i medel cirka atta ton och har
en uppskattad genomsnittlig lingd pa en och en halv kilometer. Farg levereras i
antingen plattunnor, kallas dven fat, eller i containrar. Ett fat rymmer 195 liter
medan en container rymmer 900 liter.

Malningsprocessen (se figur 4.1) startar med att det raband som ska malas mon-
teras pa en av tva avhasplar. En avhaspel ar en expanderbar cylinder som roterar i
samma hastighet som 6vriga linjen. En avhaspel ér alltsa den axel som roterar ett
raband for att rulla ut det. Nar ett raband ar monterat rullas det ut nagra meter
och skarvas i det band som redan sitter i linjen genom att dndbitarna pressas ihop
i en hydraulpress, kallas sticher. Eftersom banden dras genom linjen far det aldrig
ta slut band, det maste hela tiden skarvas i ett nytt band nar foregaende haller pa
att ta slut. Tiden en operator har pa sig att skarva band beror pa linjehastigheten
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och varierar ungefiar mellan 40 och 60 sekunder.

[ Avhaspling ]—f:;»[ Sticher ]—t;>[ Farbehandling ]—t;>[ M1 {h
[ Ugr 1 ]-[:::[ Kylare 1 ]-[::[ M2 ]—D[ Ugn 2 ’\b
| Kyare2 b= swing > Say o> Pahaspling |

Figur 4.1: Processéversikt dver malningslinjen. Varje steg i processen forklaras
nedan.

Det forsta forddlingssteget i processen ar att bandet tvéttas och att krom ap-
pliceras, detta steg kallas forbehandling. Kromet ar till for att fargen ska fasta
béttre och for att skydda mot korrosion. I nasta steg appliceras grundfarg, primer,
vilket ar ett maste for att nésta lager farg, tackfirgen, ska fasta ordentligt pa
platen. Denna applicering sker vid malningsmaskin 1, MM1, genom ett system av
gummiklddda valsar (se figur 4.2). Till systemet hor tva valsar, pick-up och applika-
tor. Pick-up-valsen ligger delvis nedsankt i ett fargbad, kallas trag. Pick-up-valsens
uppgift ar att lyfta upp farg fran traget och vidare till nasta vals. Applikatorvalsen
overfor farg fran pick-up-valsen till platen. Baksidan pa bandet kan ocksa malas
och sker pa samma sétt som framsidan.

Malningsmaskin 1 Malningsmaskin 2

Figur 4.2: Oversiktsbild éver MM1 respektive MM2.

Nésta steg ar ugn 1 dér primern hardar, torkar. Efter ugn 1 kommer kylare 1. 1
kylaren kyls bandet till en lagom arbetstemperatur som styrs till att ligga kring
50 grader celsius. I néasta steg ar platen framme i malningsmaskin 2, MM2, dér
tackfirg appliceras pa i stort sett samma sétt som vid MM1 férutom att héar finns
det en utjamnar-vals som jamnar ut firgen som finns pa pick-up-valsen (se figur
4.2). Tackfarg ar det farglager som kommer att synas och finns i en méngd olika
kulorer. Efter att bandet aterigen passerar en ugn och en kylare passerar bandet
syningen, dar en operator bade med sina egna 6gon och med hjalp av testutrust-
ning granskar det fardigmalade resultatet (se kapitel 4.6, Kvalitetskontroll). Det
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sista steget ar att bandet hasplas, rullas upp pa rulle igen. Nér ett helt band har
hasplats klipps skarven till ndsta band bort varvid det fardiga bandet lyfts bort
och det nya bandet borjar hasplas. Ett godkdant malat band emballeras och kors
ut med truck till ett lager.

Hastigheten pa linjen varierar vanligtvis mellan 30 och 60 meter per minut och
beror bland annat pa plattjocklek och val av farg. Grovt kan det sédgas att det tar
i genomsnitt 30 minuter for ett helt band att passera hela linjen. Malningslinjen
ar totalt cirka 350 meter lang och medelhastigheten vid produktion dr 45 meter
per minut. Mellan malningsmaskin 2, dér fargappliceringen styrs, och syningen,
dar kvalitetskontrollerna gors, ar det cirka 150 meter. Det betyder att fran det att
processen korrigeras tills det att resultatet av den korrigeringen finns att tillga har
cirka en tiondel av ett band passerat genom linjen. Till detta maste &ven tiden
det tar att genomfora kvalitetskontroll och tiden det tar att atgirda ett problem
adderas.

Nér en viss produkttyp (se kapitel 4.3, Produktionsplanering och produkter) skall
malas kallas det for en korning. Storleken pa en korning anges i hur manga 16p-
meter som maste malas for att mota efterfragan (se kapitel 4, Mélningslinjen).
Det kan ta lang tid att forbereda linjen for en kérning. Eftersom produktsystemet
bygger pa kombinationer av olika variabler varierar linjens uppstartstid beroende
pa vilka variabler som maste justeras mellan korningarna (se kapitel 4.8, Styrning
av processen). Speciellt lang tid kan det ta om det maéaste bytas farg i malnings-
maskinerna eller om nagot annat, till exempel en vals maste bytas (se figur 4.2).
Att en korning inte ar inplanerad sedan tidigare och/eller den tankta planeringen
maste dndras gor att mycket produktionstid forloras eftersom operatorerna inte
har kunnat forbereda de andringar som de maste gora.

4.1.1 Analys av processen

De storsta problem som identifierades under undersokningen var problem med ett
nytt datorsystem, att malningsmaskin 2 inte holl stabil tjocklek och att synarpo-
sitionen inte var optimal. Problemen med datorsystemet var att funktioner som
tidigare funnits tagits bort eller att gjorts mer komplicerade. Det uppstod éven
tillfalliga fel i systemet som begrinsade operatorernas rapporteringsmojligheter.

4.2 Bemanning

Skiftformen vid malningslinjen ar fem-skift vilket betyder att fem olika skiftlag
turas om att jobba for att linjen skall kunna ga 24 timmar om dygnet sju dagar i
veckan. Varje skiftlag bestar av en huvudoperator och fem operatorer, huvudoper-
atoren ar skiftlagschef eller arbetsledare och jobbar tillsammans med Ovriga. Tva
av operatorerna ansvarar for malningsmaskinerna och arbetar med fargerna och
styr hur fargen appliceras. De resterande operatorerna arbetar bland annat med
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att se till att nya raband skarvas in i linjen, kvalitetskontroll, att linjen fungerar
som den ska och med att ta om hand det fardigméalade banden. Under examen-
sarbetets gang tog Plannja AB beslutet att minska produktionen vid linjen, detta
innebar att endast tre-skift var nodviandigt. Under skiftformen tre-skift roterar tre
skiftlag, arbetsgrupper, varje dygn under en arbetsvecka for att produktionen ska
vara igang dygnet runt i fem dagar per vecka. Ur produktionssynpunkt innebér
forandringen att ingenting kommer att produceras under helg eller storhelg.

Vid ett skiftbyte har skiftlagen cirka tio minuter till att prata om vad som har
hant det senaste skiftet och om nagonting speciellt hédnde skiftet innan dess. Vid
fem-skift kan det maximalt ga 16 dagar innan tva specifika skiftlag tréffas och
om nagon som jobbar kontorstider 08 till 17 tar det mellan sju till tio dagar att
traffa alla skiftlag under normal arbetstid. Vid samma forutsattningar vid tre-skift
kommer antalet dagar vara noll respektive maximalt sju.

4.2.1 Analys av bemanning

De problem som forfattaren identifierat kring medarbetarna vid linjen ar kop-
plade till bristande kommunikation och att arbetssatt skiljer sig mellan skiftlag,
den senare &r troligen beroende av den forsta. Med det menar forfattaren inte att
medarbetarna inte kommunicerar utan bristerna ligger i de forutsattningar som
de ges. Det ar uppenbart att det ar langa kommunikationsavstand mellan skiftlag,
det ar inte kommunikationen i sig utan tiden det tar att traffa alla. Det ar bland
annat svart att veta vad andra skiftlag lyckas bra med eller vad de har fér prob-
lem. De ganger operatorerna har mojlighet till kommunikation, vid skiftbyte, och
utnyttjar den mojligheten utbyts erfarenheter och l6sningar pa varandras problem.

Eftersom skiftgangen pa malningslinjen andrades till tre-skift borde det innebara
att mycket av kommunikationsavstanden kommer att minska eftersom mojligheter-
na for moten mellan skiftlag eller med chefer kommer att oka.

4.3 Produktionsplanering och produkter

Planeringen for malningen skoéts av en planeringsfunktion som bestar av en per-
son. Denne planerar produktionen efter omstéallningstider, banddimensioner och
fargsystem. Operatorerna planerar ocksa men da skift for skift. Detta for att prod-
uktionen ska flyta béattre med hansyn till uppstartstider och annat som ska ske
under just det skiftet. I datorsystemet for produktionsplanering star det vilka band
och antal som finns i lager, &ven méangden farg och produktionstid finns i samma
system. Produkterna inom malningslinjen ar klassade som A, B och C. A-klass
star for 80 procent av forsaljningen och lagerhalls. Resterande klasser, B och C,
star for 15 respektive fem procent av forséljningen. De senare tva klasserna plan-
eras och produceras efter order och behov. Det finns totalt cirka 25000 artiklar
att bestélla fran Plannja Produktion Lulea och enbart inom maéalningslinjen finns
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det cirka 2000 artiklar varav cirka 400 stycken kan anses vara standardprodukter.
Halften av all plat som maélas i malningslinjen vidareféradlas internt pa orten. Av
resterade produktion gar fem sjattedelar till dotterbolag och den sista delen till
externa kunder. (Observation; Planerare)

Néar Plannja bestéller raband maste méangden, tonnaget, meddelas atta veckor
innan leverans och dimensionerna ska vara specificerade till leverantoér sex veck-
or innan leverans. Leveranstiden for farg ar kortare och ligger pa tva veckor for
en standardkulér medan det tar tre veckor for en specialkulér att levereras. For
Plannjas kunder varierar leveranstiden mellan nagra dagar och upp till sex veckor
beroende pa produkt. Vid malningslinjen ér leveranstiden till kund upp till tre
veckor for ett malat band. (ibid)

4.3.1 Analys av produktionsplanering och produkter

Pa grund av komplexiteten nér det géiller att styra malningsprocessen mot en
produkt bidrar det stora antalet produkter till att det &r manga kombinationer
av variabler, installningar, for operatorerna att halla reda pa. Om det finns ett
stort antal installningskombinationer att hélla reda pa blir storleken pa styrdoku-
mentationen stor vilket leder till att det blir jobbigare att uppdatera och halla
dokumentationen vid liv.

4.4 Standiga forbattringar

Ar 2006 paborjade Plannja implementeringen ett nytt produktionsstyrningssys-
tem kallat WCOM, vilket star for World Class Operating Management. Detta
system dr Plannjas grund for ett foretagsovergripande forhallningssatt till kvalitet
och standiga forbattringar. WCOM som fortfarande kan ségas vara i ett imple-
menteringsstadium innefattar en méngd olika utbildningar fér de medarbetare som
engageras. Fokus for WCOM é&r 7 sloserier, 5S, Sex Sigma och kvalitetsverktyg.
En grundtanke ar att tviarfunktionella grupper ska ansvara for olika omraden inom
produktion och jobba med kvalitetsforbattringar inom sina omraden. Inom arbetet
med denna implementering har den storsta delen av medarbetarna genomgatt ut-
bildningar inom kvalitetsteknik. Utbildningarna har legat pa olika teoretiska nivaer
beroende pa behov. Vissa personer som ska vara med i forbéattringsgrupper som till
exempel en grupp som bedriver Sex Sigma-projekt har da fatt speciell utbildning.
(Observationer; WCOM-koordinator)

For koncernen Plannja AB finns ett grupp kallad koncernstyrning dar koncernens
mal bryts ner till de olika produktionsenheterna. Dessa enheter bryter sedan ner
sina mal till medarbetarniva.
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4.4.1 Analys av standiga forbattringar

Tack vare de bland medarbetarna utspridda utbildningarna kan det sagas att den
generella kunskapsnivan eller snarare graden av medvetenhet om varfor produktk-
valitet ar viktig ar hog.

4.5 Ramaterial

Rullar med plat som inte d&nnu har malats i méalningslinjen kallas for raband.
Raband forvaras i forsta hand i ett rabandslager cirka 500 meter ifran malningslin-
jen. Raband som ska foradlas inom snar framtid kors till ett mellanlager som
ligger intill malningslinjen. Hur raband &ar emballerade varierar med leverantor.
Emballeringen i sin tur avgdr hur mycket plat som &ar synlig och vilka typer av
kvalitetsproblem som gar att upptacka utan att ta bort emballeringen. I regel tas
emballeringen bort nér rabandet tas fran mellanlagret och stélls vid linjen och
ar fardig att anvandas. Har uppstar det ibland problem om det ar brattom och
operatorerna upptacker att rabandet som ska anviandas inte duger. Detta kan ske
mindre dn fem minuter innan rabandet ska anvandas. Da maste ett nytt raband
hdmtas, i basta fall ligger ett nytt raband i mellanlagret, men om det inte gor det
maste ett nytt raband hamtas fran rabandslagret. Detta kan ta mellan fem och 15
minuter beroende pa hur snabbt operatoren i trucken hittar ratt typ av raband.
I vérsta fall hinner inte ett nytt band monteras och produktionen blir lidande.
Om det i detta fall var en liten korning som inte kors sa ofta finns risken att det
i produktionsplaneringen rdaknades med att alla band som finns i datorsystemet
var av god kvalitet och att det fanns en begrinsad méngd av den rabandtypen i
lager. Om det da visar sig att ett raband inte duger och det inte finns nagot att
ersatta det med, forstors planeringen och produktionen blir ytterligare lidande.
Detta medfor ocksa att den aktuella ordern blir restnoterad och att den inte kan
produceras innan ett nytt raband levererats eller att det tidigare icke godkédnda
rabandet, av kvalitetsavdelningen, bedéms vara fullgod for produktion.

Nér det galler den andra stora ravaran, farg, ar det svart att genomfora test pa
fargen i den form den levereras. Det test som Plannja genomfér pa fargen ar att
analysera fardigmalad plat alltsa efter produktionen. Istéllet for egen leveranskon-
troll av fiarg erhaller Plannja testresultat av fargleverantorerna.

4.5.1 Analys av ramaterial

For att producera med hog produktkvalitet krivs bra ravaror; raband, farg och
kemikalier samt att malningslinjen fungerar optimalt. Att produktionen stors av
att det saknas ramaterial ar, oavsett orsak, véldigt allvarligt och totalt onodigt.
Det ska helt enkelt inte vara mojligt. Den kanske storsta anledningen till att det
planeras for produkter som det saknas ramaterial till ar felaktiga lagernivaer i
datorsystemet. Misstaimmande lagernivaer kan vara en orsak till problemet men
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troligen ar det ett symptom pa ej tillrackligt utvecklade rutiner och arbetssatt nér
det géller interaktionen mellan lager — datorsystem — medarbetare. Problemet, att
material ovantat kan ta slut, innebar att aktuell order skjuts upp och maste in-
vianta nytt ramaterial innan den kan produceras. Detta leder till forseningar och
kan i véirsta fall drabba Plannjas kunder. Ett annat problem, att ramaterial kan
vara skadat vid ankomst till Plannja, visar pa brister i leveranskontroll. Att la-
ta ett skadat raband komma néra det tankta produktionstillfallet, i vérsta fall
kan en skada upptédckas inom mindre d4n fem minuter innan bandet ska anvén-
das, uppvisar bristande rutiner i ramaterialhanteringen. Dessa brister ger upphov
i kvalitetsbristkostnader som till exempel lagerkostnad, hanteringstid, produktion-
stid samt utredningstid. Alla dessa extra kostnader skulle kunna minimeras och
vissa skulle till och med forsvinna helt om ramaterialskador kunde upptéackas tidi-
gare. Viktigt att inte glomma ar hur problem och férseningar vid malningslinjen
kan paverka nastkommande steg i forsiljningskedjan inom Plannja AB. Néar det
géller Plannjas andra viktiga ramaterial, farg, sker ingen egen leveranskontroll alls.
Fargleverantoren skickar med ett prov som leverantoren sjalv har mélat med ak-
tuell leverans. Det enda séattet som Plannja utvarderar fargkvaliteten ar nér den &r
malad pa den fardiga enheten. Farg reklameras ibland men det har da gatt valdigt
daligt att mala den och Plannja far bara ersittning for en viss mangd plat som
har blivit malad med den reklamerade fargen.

Det ar inte bara leverantoren som ansvarar for skador pa ramaterial, ibland skadas
raband vid transport inom Plannja. Ett raband flyttas manga ganger och ibland &r
olyckan framme. Dessa skador beror naturligtvis pa transportsittet men troligen
ligger nagon slags stressfaktor bakom néar transportskador intraffar. Hur gropig
eller lang en vig mellan produktion eller lager &n &r sa ar det tiden en truck-
forare har pa sig som ar avgorande. Fragan dr vad som ér billigare att atgérda,
transportvagen eller stressfaktorn.

4.6 Kvalitetskontroll

For att kunna avgora ett rabands lamplighet for att malas maste forst all embal-
lering tas bort. Detta sker ndra malningslinjen och alltsa relativt néra, i tid, det
tankta produktionstillfillet. Oftast gors kontrollen nér ett raband ska monteras i
linjen. Om inget annat strular med produktionen och ett raband bedéms som ej
lampligt &r det inga problem att byta till ett annat raband. Men ibland maste ett
raband bytas ut under tidspress.

Om ramaterialet &r lampligt for vidareforadling gors nasta kvalitetskontroll vid
syningen nar platen ar malad och klar. Syningen kallas den del av linjen dar den
operator som ar ansvarig for kvalitetskontroll sitter. Syningsforfarandet bestar av
bade optisk kontroll och laborationstester. Till laborationstesterna tas ett provut-
tag, som ar ca fem till atta kvadratdecimeter, ur aktuellt malat band. Storleken pa
provet varierar med vem som tar provet. Pa detta prov gors sedan olika métningar
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for att kontrollera kvaliteten. Tillvigagangsséattet for samtliga matningar styrs av
Europastandarder och darfor ar inte méatmetodiken styrbar av Plannja. Det som
Plannja daremot sjalva avgor ar hur ofta métningarna ska goras. Det som mats
och kontrolleras ér kulor, glans, fargtjocklek, uthardning och vidhaftning. Ett vik-
tigt gransvéirde vid syningen, kvalitetskontrollen, &r att maximalt fem procent av
ett band som levereras till kund far vara sekunda, alltsa av icke godkénd kvalitet.

Kulor ar den farg pa produkten som en ménniska uppfattar. Denna méts genom
att det tagna provet sétts i en kulorméatare. Mataren jamfor provet mot en lin-
jestandard, vilket ar ett givet prov fran fargleverantéren, som utgor standard for
respektive kulor. Resultatet av matningen, vilket &r eventuell kuloravvikelse mot
linjestandard, ges som kvantitativ data. Operatoren som genomfor testet kon-
trollerar sedan om kuloravvikelsen ér inom eller utanfor givna gréansvarden genom
att kontrollera mot styrdokumentation. Ett annat kontrollvarde ar glans, vilket ar
ett matt pa en ytas reflektionsformaga vid en given vinkel. Glans méts genom att
en handhéallen glansmétare halls mot en malad platyta. Glansmétaren returnerar
ett viarde som aktuell operator kontrollerar mot gransvéirden i styrdokumentation.
For att mata fargtjocklek borras forst ett koniskt hal genom fargen ner till platen.
Provet laggs sedan under ett mikroskop kopplat till en dator dar operatoren som
genomfor provet med hjilp av sitt 6gonmatt placerar ut atta matpunktsgrupper
som sedan ger ett medelvirde for hur tjockt lager grundfirg respektive tackfarg
som ar malad. Ovriga tester som genomférs giller huruvida de malade firglagren
sitter kvar pa platen vid slitage. Detta testas genom olika bockprov déar provet
bojs for att operatoren ska se om fargen lossnar, detta kallas vidhaftningstest.
Nagot som ocksa maste testas ar uthirdning, vilket ar huruvida fargen pa platen
har hardat, om allt 16sningsmedel i fargen har forangats i ugnarna. Detta test gors
genom att en bomullstuss drankt i ett starkt 16sningsmedel och gnuggas mot den
malade ytan. Testet kan antingen goras for hand eller med en maskin. Det gors
aven ett slaghallfasthetsprov dér provet pressas underifran och ut for att aterigen
avgora om férgen sitter kvar.

Kuldren och glansen beror pa fiargtjockleken, till exempel vid tunn téckfiarg kan
primern lysa igenom och paverka det synliga resultatet. Nar det géller tjocklek pa
fargen ar det viktigt att veta att den tjocklek som operatorerna kontrollerar &r
torrtjockleken. Tjockleken operatorerna kan paverka genom processtyrning ar det
lager som appliceras pa bandet, vattjockleken. Torrtjockleken ér alltid tunnare &n
vattjockleken darfor att 16sningsmedel och andra kemikalier forangas vid hardnin-
gen i ugnarna. Sambandet mellan de tva tjocklekarna ar inte helt under kontroll,
detta pa grund av att de beror pa manga variabler som till exempel, linjehastighet,
ugnstemperatur, firg, bandtjocklek och valshastighet (se figur 4.3).

Tiden det tar for en operator att genomfora alla kvalitetstesterna ar ungefar lika

lang oavsett operator. Nagot som déremot varierar &r hur ofta testerna ska goras,
detta avgors beroende pa vilken typ av produkt det ar. I varsta fall liggs mer tid pa
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tester av ett provuttag och journalféring an pa syning och processkontroll av den
lopande produktionen. Risken for detta ar speciellt hog nar tester av provuttag,
enligt styrdokumentation, ska goras ofta.

D Installningsbar

|:| Ej installningsbar
—

Fé&verkar
Applikator

[F@rbeh an dling}

Watfilm Linjehastighet

Torrfilm Vidhaftning

Objekt-temp.
=lans Kular
Farg
fta {: "Alla instaliningar” )

Figur 4.3: En enkel kartliggning over samband mellan installningar och resultat
vid malningslinjen.
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4.6.1 Analys av kvalitetskontroll

Ett problem med nuvarande métmetoder ar att det ar endast en liten platyta,
provuttag, utsatts for omfattande kvalitetskontroll. Det ar alltsa enbart en liten
del av en tillverkad enhet som genomgar tidsédande provning. Eftersom ett provut-
tag tas ur varje band vid syningen far operatérerna en bild av resultatet. Tiden
som testerna tar att genomfora ar viktig att tdnka pa. Detta eftersom mycket pro-
duktion inte ens synas optiskt nar operatéren som synar istallet genomfor tester.
Forutom detta kan variationen inom ett band vara sa pass stor att resultatet som
ett provuttag ger ar missvisande, icke representativt, for hela bandet. Plannjas
problem, att variation mellan tva enskilt godkdnda enheter kan resultera i rekla-
mationskostnader, kan alltsa delvis bero pa brister i Plannjas matmetodik.

Eftersom det ar 150 meter mellan malningsmaskin 2 och syningen, alltsa mellan
styr- och kontrollpunkt, ar 150 meter sekunda det minsta att forvinta sig vid
ett problem med kvaliteten. 150 meter motsvarar 10 procent av ett medellangt
band och i verkligheten maste man rakna med tiden det tar att genomféra en
provtagnings samt ovrig reaktionstid. En uppskattning ar da att minst 20 procent
av ett band blir sekunda vid kvalitetsproblem.

4.7 Dokumentstyrning

De krav som en enskild tillverkad enhet skall uppfylla regleras i dokument som
aterfinns i Plannjas ledningssystem for kvalitet och miljo. Kraven varierar givetvis
mellan olika produkter men alla produkter testas i stort sett pa samma sitt (se
kapitel 4.7).

Kvalitetskrav pa en fardig enhet vid malningslinjen kan delas in i tre kategorier;
estetiska och fysiska for fargen och fysiska for platen. Den sistndmnda, fysiska
krav pa platen, handlar till storsta delen om kvaliteten pa inkopta raband. Hér
finns det krav pa materialegenskaper som striack- och brottgrans, tjocklek, zinkvikt
och forlangning, samt att raband inte ska vara skadade pa nagot vis. Dessa krav
ligger till stor del utanfér vad som Plannja sjalva kan paverka och handlar istéllet
om att kontrollera inkommande material. En band kan visserligen skadas genom
hanteringsskador som till exempel vid transport. Om linjen &r felinstalld kan band
som ar av mjukare karaktar till och med skadas nar den kors genom linjen.

De viktigaste kraven ur reklamationssynpunkt ar de estetiska kraven pa den malade
platen. Detta eftersom dessa egenskaper ar de svaraste att kontrollera i processen
samt att de, pa fiardiga produkter, kan upptickas av det ménskliga 6gat. Det tva
viktigaste estetiska kraven ar glans och kulor, det vill siga kraven pa hur den
malade ytan upplevs for betraktaren. Om glansen pa en produkt dr utanfor de
gallande riktlinjerna dr produkten direkt ej prima. Med ej prima menar forfatt-
aren att produkten i fraga ej motsvarar den kvalitet som slutkunden forvantar sig.
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Kravet pa att kuloren, i vardagligt tal fargen, ar godkénd ar viktigt men detta
krav kan sidgas vara mindre viktigt om det handlar om en liten order dar det i
slutdndan, till exempel, pa ett tak endast ligger plat som ar tillverkad vid samma
tillfalle. T detta exempel borde eventuella avvikelser vara likartade 6ver hela or-
dern. Om all plat pa ett tak avviker pa samma sétt fran standarden ar avvikelsen
svar att se eftersom all plat di ser likadan ut. Ovriga estetiska, alltsd for ogat
synbara, problem, till exempel skrép i fargen, ar givetvis ocksa en faktor som kan
gora att plat ej ar prima. (Observation, Kvalitetskontrollchef)

Till fysiska krav pa de malade firglagren hor framst hur tjocka farglagren ér och
vidhaftningen, alltsd hur pass bra fargen sitter fast pa platen. Det viktigaste av
denna typ av krav ar den totala tjockleken farg, alltsa tjockleken grundfirg plus
tjockleken tackfarg, detta for att desto tjockare desto hogre skydd mot korrosion.
(Kvalitetskontrollchef)

For driftsinstruktioner for en valfri produkt vid malningslinjen finns det tva doku-
ment. Det ena dokumentet innehaller rekommenderade valshastigheter for de olika
valsarna vid malningsmaskinerna. Det finns dven angivna omfang inom vilka véar-
den for vad vat- och torrtjocklekar, objekttemperaturer och glans bor ligga pa. For
tjocklekarna och objekttemperatur géller olika varden beroende pa vid vilken mal-
ningsmaskin det det handlar om. I dokumentet ar &ven tre kontrollvirden angivna,
de géller vidhaftning, bockprov och uthardning. Det ar ocksa angivet hur stort
procentuellt tillskott det ska vara vid pahaspeln, alltsa hur hart det fardigmalade
bandet ska rullas ihop. Det andra dokumentet innehaller vilka ugnstemperaturer
samt vilken linjehastighet som géller for respektive produkter.

4.7.1 Analys av dokumentstyrning

For de driftsinstruktioner som finns i ledningssystemet ar vissa viarden direkt styr-
bara i processen. Med det menar forfattaren att virdena gar att stalla in exakt
som de ar angiva i dokumentationen, till exempel valshastigheter. Andra virden
ar skrivna som toleransgranser som endast gar att ta reda pa genom att ta prover,
till exempel glansvarden. Dessa viarden gar inte att styra direkt utan ar beroende
av andra styrbara faktorer. Vardena ar alltsa tdnkta att anvindas for att styra
processen sa att nastkommande enhet inom samma kérning uppvisar béttre véar-
den.

Detta betyder att vissa toleransgranser aven ar styrgranser, ett problem &r att det
inte gar att styra nagonting direkt med dessa styrgranser. Om till exempel tackfar-
gen &r for tjock gar det inte att justera processen sa att endast tackfargens torrfilm
blir tunnare. I stallet maste tackfargens vatfilm minskas och da ar risken att glans
och/eller kuléren paverkas (se figur 4.3). Liknande beroenden &r ett 6vergripande
problem vid styrning av denna komplicerade process. Nar nagon faktor i processen
andras finns alltid risken for icke 6énskvéirda konsekvenser. Malningsprocessen byg-
ger pa komplicerade beroenden mellan en mangd faktorer. Detta gor processen till
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ett hantverk dar operatorernas erfarenhet och reaktionsféormaga pa olika signaler
styr resultatet. Inom denna process, dér linjehastigheten och ramaterialkostnader-
na ar hoga ar det mest troligt viktigare att kunna reagera pa tidiga signaler &n att
forsoka radda sa mycket produktion som mojligt nar nagot uppenbart fel intréffat.
Med detta som grund menar forfattaren att det ar ytterst viktigt att operatorerna
har mojlighet att upptéacka tidiga signaler pa kvalitetsproblem.

En nackdel med att ha rutiner som inte stimmer med operatorernas uppfattning
ar att det kan finnas en trygghet i att folja rutinen istéllet for att vélja ett bra
och fungerande alternativt tillvigagangssattet. Detta eftersom oavsett uppkomna
kvalitetsbristkostnader nér en bristande standard har f6ljs har operatoren agerat
réitt, eller i alla fall enligt order. I vissa fall kan det alltsa tolkas som viktigare att
folja en rutin dn vad det faktiska resultatet blir. Detta bryter mot grundidén med
att anvinda standarder, vilken ar att underlatta aterkommande arbete.

Ytterligare en dimension till problem kring tillvigagangssétt ar att asikter kan
skilja mellan operatorer. Det enda sattet att lyfta fram dessa skillnader ar att
underlatta kommunikation mellan operatérerna samt att gora styrdokumenten mer
levande genom enklare sétt att uppdatera dessa.

4.8 Styrning av processen

All produktion pa malningslinjen styrs i férsta hand av en planeringsfunktion som
prioriterar kundordrar och bestéller ramaterial som farg och raband.

Vid uppstart av linjen foljer operatoérerna instruktioner i styrdokumentation i den
man de finns tillgéngliga for den aktuella produkten. Styrdokumenten beskriv-
er ett ursprungslidge for installningar for linjen som till exempel linjehastighet,
valshastigheter och ugnstemperaturer. Dessa instéllningar beror pa vilken typ av
produkt som skall produceras. For varje korning maste hénsyn tas till vilken typ
av plat, samt vilken kulor, och dven vilken primer, som ska malas. Dessa tre vari-
abler ger upphov till cirka 2000 mé6jliga kombinationer, produkter, att mala.

Styrdokumenten pa malningslinjen innehaller dven toleransgrinser for kvalitets-
kontroll. Denna typen av toleransgranser ar i majoritet nar det galler instruk-
tioner. Det betyder att viarden som processen styrs efter och som operatorerna kan
kontrollera ar fa. For att fa veta nuldget pa vad som produceras tas prover som ger
information om den fardiga produkten. Informationen analyseras av operatorerna
for att komma pa hur processen ska styras sa att nastkommande band ska uppvisa
béttre varden. Béattre viarden betyder oftast att toleransgranserna ska uppfyllas.
Om operatorerna inte lyckas med att fa kontrollvirdena inom toleransgrianserna for
en korning avbryts kérningen. Kérningen kan fortga om produkten hinner kontroll-
eras av medarbetare fran kvalitetsavdelningen, varvid produkten kan godkénnas
for leverans. Att kvalitetsavdelningen kan godkénna produkter som ligger utanfor
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toleransgranserna beror pa att de har mer information om produkten, kunden och
kommande anvandningsomraden.

For att stdlla in hastigheter, sa som vals- och linjehastighet, finns alltid varv-
talsmétare att avlasa, men nar det géiller att styra applikationen av grundfarg
eller tackfarg finns ingen skala att folja. Detta betyder att nar det géller tjock-
leken pa fargen som appliceras pa platen vet inte operatoren hur tjockt eller tunt
det blir utan att gora ett forstorande prov. Tjockleken farg pa platen, innan far-
gen har héirdat, kallas vattjocklek. Om en operatér méter vattjockleken kommer
denne att lamna ett spar i fargen pa cirka en halvmeter pa vardera sida, hoger och
vanster. Detta motsvarar totalt minst en meter forstord produkt.

Pa malningslinjen kan det hinda att det saknas ramaterial till en planerad koérning.
Ett sadant problem kostar i bésta fall produktionsbortfall motsvarande 30 min-
uter, men det kan ocksa handla om ett flertal timmar. Kostnaderna for problemet
beror helt pa néir operatorerna uppticker materialbristen. Eftersom uppstarter,
forberedelser, kan ta en timme beroende pa produkt ar det naturligtvis billigare
att upptacka materialbristen sa snabbt som mojligt. Ett annat problem &r att
langden pa korningarna, desto langre kérning desto hogre produktkvalitet. Korta
korningar resulterar i mycket produktionsbortfall pa grund av tiden det ta att stél-
la om linjen mellan olika produkter. Under langa korningar hinner produktionen
stabiliseras och linjen producerar med jamn kvalitet. Samt att om resultatet under
en korning ar stabil far operatérerna mer tid till att fokusera pa linjen i helhet
istdllet for att bara ha tid till att analysera kvalitetsproblem.

4.8.1 Analys av styrning av processen

Om det under ett dygn ska malas ordrar som kréaver omstéllningar efter ett par
timmar kommer den effektiva tiden nér det produceras prima plat vara betydligt
ligre 4n om det hade handlat om koérningar som varar i 10-12 timmar. Annu en
vinst med langa korningar dr att operatérerna kan jobba med att forbereda nésta
omstéallning istéllet for att jobba med att 16sa problem som beror pa uppstarter.
Detta skulle ge operatorerna mycket mindre att fundera pa och flera timmars
arbetstid skulle kunna laggas pa att syna produkter och halla koll pa processen
istallet for att jobba kortsiktigt och bekdmpa problem. Nagot som darfér mojligen
skulle hoja kvalitén och forbéttra resultaten &r mer langsiktighet och framfoérhall-
ning. Utover detta skulle stora forbéattringsmojligheter uppkomma om den kanske
storsta anledningen till att malningsprocessen ar ett hantverk kunde omarbetas.
Denna anledning ar de reglage vid malningsmaskinerna som saknar gradering eller
skala. Ett troligen dyrare problem med malningsmaskinerna att fixa ar den tids-
beroende inbyggda variation som uppvisar sig. Med detta menas variation som
okar med tiden vilket till exempel ar att malningsmaskin 2 inte haller stabil vat-
tjocklek under korningar.
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4.9 Beslutsordning

Organisatoriskt fungerar det sa att varje skiftlag leds av en huvudoperator som
ansvarar for skiftlaget och det de beslut som tas dar. Ovanfér huvudoperatorerna
finns det en chef for malningslinjen som ansvarar for bemanning, kostnader och
drift. Ovanfér denne finns platschef och sedan vd som tillika ar koncernchef.

Enligt operatorerna édr det svart att fa gehor for forbéattringsforslag samt att de
upplever att de far for lite information och respons fran ledningshall. Vissa opera-
torer upplever aven att ingen reagerar pa hur produktionen gar, detta speciellt
med tanke pa mangden producerad sekunda. Operatorerna kanner éven irritation
over att vissa dyra investeringar inte fungerar och att ingen verkar gora nagot at
det. Annat som upplevs som hinder ar att skiftlagen har begriansade befogenheter
och att det finns for manga chefer med mandat att styra linjen. Det som upplevs
enklast nar problem uppstar ar att folja instruktionerna, att delegera uppat, men
detta skapar forseningar eller bygger koer till andra linjer istéllet. Till exempel
kan det vara flera dagars véantetid tills ett band kan omsynas vid hasplingen vilket
ar stationen dér alla sekundaband fran malningslinjen hamnar.

4.9.1 Analys av beslutsordning

Den samlade bedomningen &r att operatorerna ar less och eller uttrakade pa de
problem som finns och att en uppgivenhet kan markas kring deras fértroende for
att det nagon gang ska bli battre. De ar medvetna om att produktionen gar daligt
och gor vad de hinner goéra, men kanslan av stod fran ledningen avmattas hela
tiden. De blir mer och mer negativt installda nar det, enligt deras tycke, slosas
med pengar pa investeringar som inte leder ndgonstans. Som exempel kan namnas
en nyinvestering i en ny sektion till malningslinjen, som skulle ha varit i full drift i
februari 2007. Om denna nya sektion fungerat enligt planerna hade mycket arbete
kunna goras lattare, men nu istéllet nar den inte fungerar har den investeringen
istéllet lett till merarbete.

Om man foljer Carlzons rad (1991, sid 23, Kapitel 3.5) och decentraliserar ansvar
och befogenheter till de som arbetar ndrmast marknaden far man inte tdnka for
trangsynt och bara se marknaden som slutkonsumenterna. Man maéaste bryta ner
kundbegreppet och se till vilken marknad varje medarbetare jobbar mot. Det be-
tyder att ett skiftlag pa malningslinjen jobbar mot en marknad dar nagon, internt
inom koncernen eller extern kund, skall vidareféradla produkten. Om skiftlaget da
forvantas ta fullt ansvar for produktkvaliteten kommer det att erfordras snabba
och kundorienterade beslut. Nagot som kravs for att detta skall fungera ér att
skiftlaget har tillgang till information om marknaden och tillrackliga befogenheter
och tillgang till stodresurser som till exempel kvalitetstekniker. Den viktigaste
informationen om marknaden som operatorerna kan fa tillgang till ar kundens
onskemal. Dessa 6nskemal skulle kunna vara i form av direkt respons fran kund
till operatorer angaende tidigare leveranser.
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Det som kan vara riskabelt med att ge skiftlagen mycket befogenheter ar att ifall
ansvarskénslan skulle minska pa grund av att beslut fattas i grupp. Det ar enklare
att ta riskfyllda beslut i grupp dar ansvaret delas inom gruppen och ingen enskild
kan bli utpekad. I det hér fallet anser forfattaren att det ar en mycket liten risk
eftersom de beslut som tas pa skiftlagsniva i dagslaget oftast redan ar gruppbeslut
och ansvarskénslan pa individniva ér god.

Om malningslinjen ska vara marknadsorienterad behover stodresurser finnas i form
av till exempel; produktionsplanering, ramateriellkontroll samt en strategi, affirs-
idé fran ledningen. Den som arbetar ndrmast marknaden ska ha ansvaret. Sedan
skulle studiebesok till och fran kunder kunna ge mycket information och bygga
samarbeten.

I dagslaget ar det 4-5 personer som far ta beslut om att skicka malade enheter som
avviker fran styrdokumentationen, dessa personer finns endast tillgidngliga under
dagtid. Detta ger att ett tvivelaktigt band laggs pa hylla i minst ett par dagar innan
beslut tas, forutom liggtid sa tar det ytterligare cirka en timmes produktionstid
vid hasplingen. Det bésta vore om ansvar och befogenheter kunde decentraliseras
ut till golvet sa operatorerna har ratt att ta det ansvar de egentligen kanner for
produktionen.

Att en nyinvestering inte fungerar ar ett mycket allvarligt misstag av ledningen
eftersom de var i en kinslig fas av att implementera ett tdnk av stdndiga forbat-
tringar. Effekten av motgangarna med den nya sektionen forstér da mycket av det
som Plannja d& i helhet forsoker bygga upp. Om Plannja pa nagot vis kunnat inse
den nu uppenbara risken med investeringen hade foretaget kunna fundera over
riskexponeringen, bade investeringsbeloppet och fortroendet fran medarbetarna,
gillande langsiktig forbattring. Da hade mojligen Plannja kommit fram till att
risken med den nya sektionen inklusive dess kostnader inte 6vervéiger potentialen
i att battre ta till vara pa de erfarenheter och kunskaper som finns hos med-
arbetarna. Det viktigaste med detta dr att Plannja tydligen underskattade risker-
na med investeringen och for lite jobb lades pa att minimera dessa risker. Detta
ledde i sin tur till att medarbetare uppfattar investeringen som sloseri med pengar
och produktionstid, dessutom har de fatt mer att gora.
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Kapitel 5

Enkatundersokning

Detta kapitel innehdller den enkdtundersékning som anvdnts for att validera de
deltagande observationerna.

5.1 Idé och genomforande

Enkéatundersokningen som bestod av tva steg delades in i tva olika enkéater, enkét
1 och enkat 2. Enkédt 1 motsvarar steg ett, att identifiera problem. Denna enkat
bestod av tva Oppna fragor som syftade i att varje enskild operator skulle ange
vad denne ansag om linjen och arbetet (se bilaga 1, Enkét 1). Fragornas formu-
leringar var 6ppna for tolkning, detta for att operatorerna skulle fa sa stor frihet
som mojligt. Instruktionerna till enkdten var att forsoka ange mellan fem och
tio faktorer till varje fraga. Fragorna var (1) Problem eller faktorer som hindrar
produktionen och (2) Losningar eller faktorer som underldttar produktionen. Denna
enkét skrevs ut i 30 exemplar och delades ut av forfattaren till varje skiftlag genom
att enkiterna lamnades framme vid operatorernas arbetsstationer. Efter tva veckor
samlade forfattaren in samtliga ifyllda enkéter som till antalet var 17 stycken. Hér
ar den sanna svarsfrekvensen okand eftersom vissa operatorer fyllde i enkaten till-
sammans. Samtliga svar 6verfordes sedan till ett kalkylark, till fraiga ett inkom 92
svar och till fraga tva inkom 64 svar. Svaren till fraga ett sorterades av forfattaren i
fyra olika kategorier beroende pa tillhorighet; linje, ledning, ramaterial och 6vrigt.
Efter sorteringen togs dubbletter, fler &n ett svar som tog upp samma sak, bort.
Vissa svar sa inte exakt samma sak men forfattaren tyckte &nda att de horde till
samma omrade, da fick de svaren sammanfalla under ett gemensamt dmne. Av de
64 svar som inkom under fraga tva kunde forfattaren dela in svaren i tva huvud-
kategorier, 59 svar var nagon sorts forbéattringsforslag och fem svar var exempel
pa tidigare genomférda och lyckade atgérder.

Enkét 2, som motsvarar steg tva, att rangordna de identifierade problemen bestod
av de sorterade svar fran fraga ett i enkét 1 (se kapitel 5.2.1). Den andra enkéten
var alltsé en fortsattning pa den forsta enkéten och var till for att rangordna, genom
betygsédttning, problemen efter hur mycket de hindrade operatérernas arbete eller
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hindrade produktionen av malad plat av godkand kvalitet.

5.2 Enkat 1

Till den forsta enkiten insamlades 17 stycken ifyllda enkéter av de 30 utlamnade.
Eftersom malet med denna enkét var att samtliga operatorer skulle fa chansen att
paverka vilka faktorer som de sedan skulle betygsatta var det aldrig viktigt att
varje operator fyllde i en enkat var. Genom observationer vet forfattaren att minst
ett skiftlag, alltsa fem operatorer, fyllde i en enkat tillsammans. Nedan foljer vad
respondenterna ordagrant svarade i enkédten. Forfattaren har sorterat svaren i fem
kategorier.

5.2.1 Fraga 1. Problem eller faktorer som hindrar prod-

uktionen?
Linje

-Ej fungerande renklipp. -Renklipp som fungerar

-Renklippen. hade underlattat.

-Langsamt vid uppstart -Sax 3 ej i drift.

efter stillestand. -Sax 3 stéller till med problem

-Sensorer missar uppehall av efter nodstopp och vid uppstart.

plat vid skarv och kor -Arbetsytan kring linjen.

forbi sax = nodstopp. -Tejpmaskinen.

-MM2 kan inte halla tjockleken | -Dalig mélningsmaskin (kan ej

-Renklippen hélla stabil tjocklek).

-Utgangssidan. -Plasten i traget.

-Daligt hydrauliksystem for -Utgangsdelen

valsstyrning i MM2. -Valsstyrning MM2.

Datorsystem

-Datasystemet! -Datorsystemet ar ingen stor hjélp...
-Struligt datorsystem som laser | -Datasystemet
sig och medfor att inga -Daligt fungerande datasystem
partinummer ges -Datorsystemet (sd sjukt
-Datasystemet méanga onoddiga klickningar)
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Ramaterial
-Hitta material i Inexa-hallen. -Vitrost.
-Inga band. -Ingen farg.
-Nibbla plat. -Band och fargbrist.
-Bandkvalité -Fargbrist.
-Bandbrist -Nibbla bandandar
-Vitrostband -Krumma band som fastnar
-Materialbrist (farg, band) vid skarv efter avhaspel
-Materialbrist -Problem med band som laggs
-Skrapfargen upp vid fel vagg

-Problem med band som
dyker efter klipp
-SKADADE BAND
-Fargbrist, maste avbryta
ordrar hela tiden

-FARG KOMMER INTE I TID!
-Vitrostband

-Farg saknas (Bestalls for
lite el for sent)

-Vitrost pa band
-Materialbrist

-Vax fran fargen

-Band flyttas sa manga
ganger sa att de

slutligen blir skadade eller
kommer bort

-For mycket kantskador pa band,
vart annat Finlandsband maste
nastan nibblas eller friseras
-Materialbrist (férg, band)
-Daligt material som leder

till mycket sekunda
-MATERIALBRIST!

-Band saknas (Bestalls for

lite el for sent)

-Materialbrist (Band/Farg)
-Daligt ramaterial

-Problem med ramaterial
-Problem att hitta band

pga daliga lagerplatser

och ordning

-SKRAP I FARGEN!

Ledning

-Planeringen

-Délig planering

-PKE

-Dalig planering av
korningarna

Gar inte att kora enligt
ordning i plannerview
-Dalig planering, vore bra om
ordrar ej laggs ut om

det inte finns férg eller band
-Délig planering
-Ansvarstagande fran chefer.

-Likgiltiga chefer pa kontoret
-WCOM

-PELARE

-Likgiltig ledning

-WCOM

-Planeringsgénget

-Bristande information

-En vag och otydlig organisation
-Planering och inkop
(Band+farg)

-Daligt fungerande ledning
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Ovrigt
-Motivation av personalen -Forsamrade forutsattningar
-Synarens datorjobb (labb, for att vi ska kunna
malningsjournal) gora ett bra jobb
-For mycket provtagningar -Mycket mata lite syna
och matningar -Syningskuren
-Farglagergubbe saknas -Problemlésningar
helt 2/4 veckor -Langa avstand att kora
-Dalig synarposition med trucken
-Mélningar lejs bort till andra
fabriker

Tabell 5.1: Resultat enkdt 1 fraga 1. Problem eller faktorer som hindrar prod-
uktionen
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5.2.2 Fraga 2. Losningar eller faktorer som underlattar

produktionen?

Forslag

-Battre samarbete mellan
malning och utlastning

-Varfor inte koppla datorn

i labbet (i kuren) till
malningsjournalen =

dubbelt jobb é&n sa lange

-Battre rutiner for bandhantering
-Komma igang med TPM och for 6ver
delar av det férebyggande
underhallet pa operatorerna for
att minska de korta stoppen
-Tidigare skift kan som sista
uppgift dra igang ugnar och tar
etc innan hemgang sa faller
ingen produktionstid bort

-Infoér rutiner for

rengoring av sensorer

-Forenkla datasystemet,

lyssna pa dom som anvinder det
-Koppla bort de delar av sax 3
som stéller till problem efter
stopp da den séillan anvéinds
-Ingen WCOM

-Ingen PKE

-Ingen PELARE

-Ta gemensamma beslut med

oss operatorer da nagon ny
funktion installeras med placering
och funktion, T.ex. tejpmaskinen,
lyssna pa oss da

kommer vi med forslag!!

-Problemlosningar tar for lang tid,
kanske for manga personer inblandade
-Roterbara ringvagnar

-Battre bandstyrning vid pa- och avhaspel
-Elmotorer till valsstyrning MM?2
-Automatisk tjockleksmétare

-Mindre prover och matningar

-Ny malningsmaskin

-Skaffa en renklipp

-Fa igang sax 3 nan gang

-Fixa renklippen

-Béttre ordning i Inexa (papper

med lagerplatser i malningskuren)
-Satsa lite for att fa klart datasystemet
-Ha en heltidstjanst pa farglagret
-Battre planering

-Battre kolla pa material, farg

-Se over lagerplatser, minska

zoner, skapa rutiner for lagerlaggning
-Mala vara korningar sjéalv istéllet

for att leja bort dom (sparka
marknadsundersokarna)
-Forutsattningar for att vi ska

kunna gora ett bra jobb

-Chefer pa kontoret som tar ansvar
-Lyssna pa malningspersonalen och
vanta inte pa att kunderna klagar

och reklamerar materialet

-Féarre smachefer

-Lagg upp korningar efter materialtillgang!
-Langre korningar
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-Ha personal som ansvarar for -Kérningar som det inte finns nagon
att material finns och att det farg eller material till skulle
planeras "smart” vilket som inte dyka upp i datorn...
saknas nu, kdnns som att ingenting | -Fungerande planering
hénder hur daligt det dn gar -Band och farg

-Se 6ver leverantorer och -Varmlagra band sa vitrost
stall lite krav pa vad de levererar ej uppstar lika latt

-Se over bestéllningspunkter och -Kop in farg

méat upp verklig lagerférbrukning -Ko6p in band

da det nu diffar s& mycket -Bestéll farg i tid!

-Bestall band i tid! -Bestélla mer farg/band i tid
-Fungerande renklipp

Lyckade atgarder
-Om renklippen och tejpmaskinen | -Rundpumpningen
fungerat som det ska -Rundpumpningen
-Renklippen (om den -Borren (tjockleksmétare)
bara hade fungerat)

Tabell 5.2: Resultat enkdt 1 fraga 2. Losningar eller faktorer som underldttar prod-
uktionen:

5.2.3 Analys av enkit 1

Linje

Av de 13 problem eller hinder som forfattaren kunde gruppera till den fysiska linjen
tog sju stycken svar upp att den nya renklippen inte fungerar. Tre svar tog upp

problem med malningsmaskin 2, varav tva stycken svar direkt tyckte att det var
ett problem att MM2 inte haller jamn tjocklek under tiden den kors.

Datasystem

Atta svar uttryckte att det nya datorsystemets utformning var ett hinder, klagomalen
galler mest anvindarvéinligheten. Dessa hinder borde kunna ha minimeras genom
béttre design, uppbyggnad, av systemet och detta kunde troligen ha kunnat up-
pnas genom att involvera de som ska anvinda systemet redan i designskedet och
inte efter att systemet tagits i bruk pa allvar.

Ramaterial

Néar det géller ramaterial kan hindren grupperas i raband och farg samt logistik
och materialfel. Av totalt 34 hinder anger tio svar brist pa ramaterial. 19 svar anger
fysiska brister hos ramaterialet som hinder, detta ar allt ifran skador pa raband
till skrap i farg. Att det dr dalig ordning pa lagerplatser och mycket transporter
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svarar fem stycken. Att ramaterial tar slut ar givetvis otroligt viktigt att atgérda,
samtidigt kan detta ha att géra med att vissa anser att det ar dalig ordning pa
lagerplatserna. De hinder som beror pa materialfel kan hanteras pa olika sétt och
beror pa néar ett fel uppstar. Om till exempel en skada pa ett raband intréaffar
nar Plannja har ansvar for materialet borde losningen gélla den egna hanteringen
av rabandet. Men om skadan redan ar skedd pa ett raband nér det levereras till
Plannja ligger 16sningen hos leverantor eller mellanhand och vem som ar ansvarig
ar relativt enkelt att reda ut. Problemet dr att veta var, hur och néir en skada har
intraffat. I dagslidget upptackts och rapporters skador sa pass nédra nér aktuellt
raband ska foradlas att en kedjereaktion av tidskravande aktiviteter uppkommer.
Hér kanske en forbattrad leveranskontroll skulle spara resurser.

Ledning

Till gruppen kallad ledning har forfattaren grupperat svar som antingen hor till
aktiviteter eller beslut som sker organisatoriskt ovanfor operatorerna pa mal-
ningslinjen. Av de totalt 17 svar under denna grupp séger sju svar att produktions-
planeringen hindrar produktionen. Sex stycken svar anger ledningsfunktioner eller
organisationen som hinder. Inom ledningsfunktioner ér likgiltighet och brist pa
ansvarstagande de vanligaste svaren. Har finns dven med ett missnoje 6ver det
program Plannja uppstartat for att arbeta med standiga forbattringar.

Ovrigt

Elva svar grupperades som odvrigt for att de passade inte in under nagon av de
tidigare ndmnda grupperna. Tre av svaren under ovrigt sager att den operator
som, vid ett typiskt skift, ansvarar for kvalitetskontrollen har féor mycket att gora
nar det galler provtagningar och tester. Enligt de svaren laggs for mycket tid pa
att méta en liten del av en produkt istéallet for att lagga den tiden pa att ordentligt
syna sa mycket produktion, det vill sdga antal meter malad plat, som mojligt. Med
dessa svar menas alltsa, i vissa fall, att genom att operatorer foljer giallande rutiner
kan kvalitetsproblem antingen missas helt eller sa tar det langre tid 4n nédvandigt
att upptéicka problemen.

5.3 Enkat 2

Med utgangspunkt ifran svaren fran enkét 1 (se kapitel 5.2.1) skapade forfattaren
annu en enkat, enkdt 2 (se kapitel 5.2.1). Forfattaren valde att ga vidare med
problemfaktorerna for att fokusera pa operatorernas virdering av de faktorerna.
Problemfaktorerna fran enkét 1 sorterades genom att likalydande faktorer togs
bort. De olika faktorerna samlades sedan under fem kategorier. Kategorierna var
problemfaktorer som forfattaren kopplade ihop genom tillhérighet till; den fysiska
malningslinjen, produktionsplanering, organisation och ledarskap, ramaterial och
ovrigt. Efter att alla problemfaktorerna fran enkéat 1 var behandlade hade en enkét

47



KAPITEL 5. ENKATUNDERSOKNING

med 40 fragor skapats. Eftersom syftet med enkét 2 var att ta reda pa hur samtli-
ga operatorer forhaller sig till de angivna problemfaktorerna utformades enkéten
efter tva skalor. I den forsta skalan angavs hur mycket respektive faktor hindrade
produktionen och i den andra skalan angavs hur stor forbattringspotential samma
faktor upplevdes ha. Det fanns éven alternativ till skalorna, dessa alternativ var
att faktorn inte hindrade produktionen alls samt vet ej (se bilaga 2, Enkét 2).

Forfattaren baserade fragorna i enkat 2 pa vad operatorerna angivit som problem-
faktorer i enkét 1, forfattaren la inte till egna forslag pa faktorer.

For att maximera antalet respondenter i enkét 2 delades varje enkat ut person-
ligen av forfattaren till samtliga operatorer. Forfattaren stannade aven kvar nér
operatorerna fyllde i enkaten for att kunna svara pa eventuella fragor angaende ut-
formningen av enkaten. Den information som gavs till respondenterna i samband
med att enkaten delades ut var att anonymitet garanterades genom att blanda
enkédterna innan de behandlades, pa detta sétt gick det inte att spara vem som
fyllt i en viss enkét eller vilket skiftlag denna ingar i. Den tankta populationen var
samtliga operatorer pa malningslinjen och sa har dven svaren analyserats. Enkét
2 delades ut till samtliga 30 operatorerna och alla svarade. Detta gav en svars-
frekvens pa 100 procent.

Nedan foljer de instruktioner som foregick enkat 2 samt ett
utdrag av enkéiten:

"Enkéten ar helt anonym och frivillig. Det som jag hoppas kunna komma fram
till med enkédten dr vad ni anser ar de storsta problemen och darmed vad som
viktigast att prioritera.

Om problemet inte upplevs som ett hinder for ditt arbete eller produktionen vid
malningslinjen, satt ett kryss i rutan "Hindrar ej”.

Om problemet ar ett hinder for ditt arbete eller produktionen, siatt ett betyg
i skalan. Till vinster betyder att problemet hindrar lite, till hoger betyder att
det att problemet hindrar mycket. Tank pa hur ofta problemet uppstar och kon-
sekvenserna av problemet.

Om du inte vet hur problemet paverkar ditt arbete eller produktionen, sitt ett
kryss i rutan Vet ej”.

Under "Forbrattringspotential”, sétt ett betyg mellan 1 och 5 for vilka méjligheter
du tror att det finns for att forbéattra aktuellt problem,

1 = mycket lag forbattringspotential och 5 = mycket hog forbattringspotential, en
5:a betyder alltsa att det skulle kunna fungera mycket béttre.
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Om du inte vill uppskatta forbattringspotentialen ar for det aktuella problemet,
var god markera med ett kryss i den rutan.”

Linje Hindrar = Hindrar liteHindrar mycket  Wetej  Forbattringspotential

(3] T > 15, %]

Tejpmaskinen

Utgangssidan { utgingsdelen [annat 3n sax 2 & tejpmaskin)

Arbetzytan kring linjen

Langsamt vid uppstart efter stillestand

Senzorer missar uppehall av plat vid skare och kar Forbi san - nﬁdstnip

TT1T 11100 Od

Figur 5.1: Figuren visar ett utdrag ur enkdt 2.
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Resultat enkat 2. Vardering av problemfaktorer:

O Farbattring s potential .
B Grad av hindrande Enkat 2

Flanering av produktion

ﬁ
Fargbrist ——————
M

Datorproblem
Bristande information
Bandbrist
Forsamrade forutsattningar for att viska..
Malningar lejs bort till andra fabriker
Ansvarstagande fran cheferl
Langa avstand att kdra med trucken
Vitrost
Daligt fungerande ledning .
Farglager gubbe saknas helt 2/4 veckor
Malningsmaskin 2 kan inte halla stabil
Hydralsystemet for valsstyrning | . _ee——
Envag och otydlig organisation _j——
Mycket mata lite syna
Fel pa band (annat &n vitrost)
Likgiltiga chefer pa kontoret
Svart att hitta band ————
ynarens datorjobb (labb — malningsjournal) _je—|———
Dalig synarposition ————
Motivation av personalen ———
Felpa farg —————————
WCOM ———————
Daligt fungerande ledning (hdgkvarteret) i ——l
_——'

For mycket provtagningar och matningar

Problemfaktor

Likgiltig ledning (hogkvarteret) i—
Renklipp, Sax 3, ar e] i drift, fungerar €] _j——m——————
PKE _—
Pelare
Materialbrist (annat an band eller farg) _———
Tejpmaskinen
Syningskuren
Plasten i traget
Utgangssidan / utgangsdelen (annat an .
Arbetsytan kring linjen
Langsamt vid uppstart efter stillestand
Renklipp, Sax 3, staller till med problem..

Problemldésningar ?
Sensorer missar uppehall av plat vid skarv._l

0 Summaavbetyg 100

Figur 5.2: Figuren visar summan av de betyg som givits gdllande hur mycket en
viss problemfaktor hindrar produktionen och dess forbdttringspotential. Faktorerna
ar sorterade fallande efter grad av hindrande.
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Analys av enkét 2

Av de sex faktorer som fick hogst betyg som problem gar tva av faktorerna direkt
att harleda till ledarskap. De tva faktorerna ar forsamrade forutsdttningar for att
kunna géra ett bra jobb och bristande information. Faktorerna behéver inte tolkas
som tva separata problem, tvirt om kan de hora ihop eftersom kénslan av brist
pa information kan ge forsamrade forutsattningar for att kunna gora ett bra jobb.
Tva andra faktorer som ligger bland de sex hogst virderade problemfaktorerna var
materialbrist. Det allvarliga med denna materialbrist ar att det handlar om brist
pa raband och fdirg. Detta ar det tva viktigaste ravarorna till malningsprocessen
och att nagon av dessa inte finns tillgdngliga nér de &r inplanerade i produktionen
ar hogst anmarkningsvart. Konsekvenserna av denna typ av brist varierar med vad
som ar inplanerat harnast och hur stor paverkan blir pa leveransprecisionen till
kund, extern som intern. I en varuproducerande organisation som producera efter
order och vill leverera sa snabbt som mojligt, med lag lagervolym, ér fungerande
produktionsplanering livsviktig. Detta eftersom planeringen alltid dr den forsta
lanken i kedjan. Extra betydande blir da produktionsplaneringen for malningen
pa grund av att de flesta produkterna skall forst malas for att sedan ga till efter-
foljande aktiviteter.

Oavsett hur enkéatsvaren tolkas ar det viktigaste att ledningen ar medveten om res-
ultatet av enkédtundersokningen och att operatorerna svarat att de problem som é&r
storst ocksa har storst potential att forbattras. Dar finns det en vilja eller drivkraft
som inte far glommas bort.

Att just planeringen upplevs som en av de mest hindrande problemen borde ha att
gora med att planering paverkar alla och ar grunden till allt efterfoéljande arbete.

Hér ar produktionsplanering, fargbrist och problem med datorsystemet produk-

tionsbegransare pa grund av att de ar bland de viktigaste sakerna som maste
fungera.
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Kapitel 6

Slutsats

Under ett pagaende arbete med att inféra en modell for standiga forbattringar ar
det extremt viktigt att ta det forsiktigt, varje misstag ar att ta tva steg tillbaka.
Just pa malningslinjen tror forfattaren att det &r mer misstagen i implementerin-
gen av WCOM som varit synliga och dérféor moter den fortsatta implementeringen
mer motstand dir &n nagon annanstans.

En slutsats av forfattarens kvalitetstekniska analys av Plannja ar att verksamheten
befinner sig i ett stadium mellan kvalitetskontroll och kvalitetsstyrning.

6.1 Jamforelse mellan observationer och enkat

Att nuvarande produktionsplanering som problem fick hogt betyg av operatorerna
stammer till stor del med vad forfattaren observerade. I det stora hela understodjs
resultatet av observationerna av svaren som givits i enkaterna. De storsta hin-
dren ar systematiska och ej paverkbara av operatorerna sjilva, hindren ar alltsa
systemberoende och dédrmed en ledningsfraga.

6.2 Forbattringsforslag

Forbattringsforslag

Plannja behover bli battre pa att tillvarata forbattringsforslag fran sina med-
arbetare. Detta gors enklast genom att underlatta for medarbetarna att rapp-
ortera de forlag som uppkommer. Det avgorande ar inte pa vilket satt forslagen
inrapporteras utan den respons de far tillbaka fran ledningshall. Det ar inte bara
den forsta responsen, i det 6gonblick forslaget lamnas, som &r viktig. Fran led-
ningen maste besked lamnas hur enskilda forslag foljs upp och om forlaget inte
foljs upp, maste medarbetare meddelas motivationen bakom beslutet. Eftersom
det finns en oOnskan fran ledningen att medarbetarna sjialva ska driva igenom
sina forbattringsforlag, maste det finnas en tydlig grans mellan vilka forbéattringar
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som medarbetarna kan diskutera internt och sjalva besluta om och vilka forbat-
tringar som ska ga genom ledningen. Forbattringsforslag innebar inte alltid en
investeringskostnad. Pa malningslinjen finns det mycket som kan forbéattras in-
om malningsprocessen genom korrekta installningar. Darfor bor styrdokumentens
utformning fordndras sa att medarbetarna sjalva, nar det upptacker att virden i
styrdokumentation inte ar optimala, mycket enkelt kan fylla i det virde de anser
vara battre. I dagslidget ligger administrationen av styrdokumentation for langt
borta fran medarbetarna, det ar alltsa inte enkelt nog att forbédttra rutiner och
instruktioner. Ett bevis pa detta ar att det i nuldget inte finns instruktioner for
alla produkter och att faktiska arbetssatt ibland skiljer sig ifran skrivna instruk-
tioner. Med utgangspunkten att en medarbetare aldrig med flit skulle paverka
produktionen negativt betyder det att operatorerna alltid agerar réatt. Vidare &ar
da en rutin som inte stimmer med medarbetarnas tillvigagangssatt felaktig. Om
en skriven standard ar felaktig motverkar den sitt syfte och borde inte existera.

Att underlétta for medarbetare att skriva och uppdatera sina egna styrdokument
handlar i grunden om att kédnslan av att dga problem bor ligga hos dem som
dagligen upplever problemen i sitt arbete. Att 4ga problemet &r bara borjan, for
att langsiktigt lyckas ska losningen komma fran den som dger problemet och lika sa
genomforandet av vidtagna atgarder. Detta ar grunden for att lyckas med stdndiga
forbattringar.

Styr- och toleransgrianser samt malstyrning

Ytterligare ett omrade som bor forbattras i styrdokumenten géller angivna gransvar-
den. I dagslaget star alla gransvirden som ett intervall, varvid malsdttningen &r
att, vid produktion, ligga inom intervallen. Plannja bor forst och framst skilja pa
vilka varden i instruktionerna som &r styrbara och vilka som enbart anvinds for
kontroll. Styrbara virden ar sadana som ar direkt instéllningsbara medan kontrol-
lvarden ar indirekta varden som beror pa installningar. Om Plannja tydligt skiljer
pa dessa varden blir det mer uppenbart i dokumentationen vilka varden som é&r
avgorande for kvaliteten och for kunden. Till exempel spelar det ingen roll fér en
kund till Plannja hur tjockt lager tackfarg som applicerats, kunden bryr sig bara
om att produkten motsvarar dennes forvantningar. Givetvis vet medarbetarna vil-
ka virden som ar viktiga men dokumentationen gor ingen skillnad. Det bor alltsa
goras tydligare vilka varden som rekommenderas for att producera en godkand en-
het och vilka virden som anger att en enhet dr godkédnd. Det ar tydligt att Plannjas
reklamationskostnader uppkommer pa grund av estetiska variationer mellan pro-
ducerade enheter. Detta betyder att det som varierar ar de kontrollvirden som
anger estetiska krav pa en godkédnd enhet. Dessa krav innefattar glans, kulér och
yta. Ytan kontrolleras optiskt och ar sallan en reklamationsorsak. Glans och kulor
kontrolleras genom méatutrustning och godkénns om de ligger inom givna kravin-
tervall.

Vid antagandet att medarbetarna vid linjen eller kvalitetsavdelningen aldrig god-

o4



KAPITEL 6. SLUTSATS

kdnner en enhet som har viarden utanfor dessa kravintervaller betyder det att det
finns tva mojliga orsaker till kvalitetsproblem som leder till reklamationer. Antin-
gen &r inte provtagningarna, alltsa kvalitetskontrollerna, representativa for den
produkt som kontrolleras, detta medfér att ocksa hela malningsprocessen styrs
genom beslut tagna med felaktig fakta. Mojlighet nummer tva ar att uppstéllda
estetiska krav ar felaktiga vilket skulle medfoéra att tva producerade och godkan-
da enheter som ligger i var sin dnde av kravintervallerna faktiskt, i motsats till
intervallernas syfte, uppvisar estetisk variation. For att minska reklamationskost-
naderna behdver Plannja alltsa uppfylla tre faktorer. Forst maste de sakerstélla att
de kvalitetskrav som gar att méta verkligen inte tillater estetisk variation. Efter det
maste de sikerstéilla att métmetoderna som anvinds for att méta dessa krav inte
tillater estetisk variation. Och slutligen bor Plannja aldrig leverera enheter vars
kvalitet faller utanfor kvalitetskraven. Om Plannja anda ibland levererar enheter
som motsdger den den sistndmnda faktorn maste dessa leveranser registreras som
avvikelser. Detta for att Plannja ska kunna understka historiska avvikelser samt
att de da kan leverera likartade enheter i fall en kund behdver mer enheter till
samma objekt som i den tidigare avvikande leveransen. Att uppfylla de tva forst
namnda faktorerna kommer troligen att krava tid och undersokningskostnader.
Ett alternativt tillvigagangssatt dr att Plannja accepterar den okédnda inbyggda
variationen i dagens krav och méatmetoder och istillet for att styra malnings-
processen efter kravintervall ar att styra mot ett malvirde som rimligtvis kan
valjas till medianen av dagens intervall. Intervallet kan fortfarande finnas kvar
som toleransgréins, alltsa extremvarden som producerade enheter absolut inte fa
under- respektive 6verstiga. Att styra efter ett malvirden bor innebdra att den
variation som finns kommer att resultera i att en enhets glans- och kulérvirden
varierar kring respektive malvirde och inte kring hela dagens tillatna intervall.
Oavsett om Plannja véljer att undersoka den inbyggda variationen i dagens krav
och méatmetoder bor de implementera denna typ av malstyrning.

Leveranskontroll

Att sédkerstélla att raband ar av god kvalitet ar redan en sjalvklarhet for Plannja,
problemet dr att de bara kontrollerar materialets lamplighet for att inga i slut-
produkten, till exempel materialegenskaper som hallfasthet. Det som gloms ér
lamplighet for vidareforadling. Pa grund av flera allvarliga fall av kvalitetsbrister
pa inkommande material bor Plannja upprétta en tydlig leveranskontroll. Denna
kontroll bor ske sa néra, i tid och plats, som mojligt tillfallet dar Plannja overtar
ansvaret for levererat ramaterial. En annan férdel med tidig och vél utford leveran-
skontroll innebér férutom minimering av risken att materialet stor produktionen
ar att de uppgifter som fas i kontrollerna kan anvindas for att utviardera leveran-
torer och som obestridbara bevis gentemot leverantor vilket leder till enklare och
snabbare reklamationsarenden. En langsiktig effekt av kontrollerna ar att de ger
Plannja ett rykte om att de inte accepterar kvalitetsbrister pa ramaterial vilket
kommer att leda till att leverantorer tanker sig for innan de skickar material med
brister.
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KAPITEL 6. SLUTSATS

Kommunikation

Moéjligheterna till kommunikation bor forbéattras mellan skiftlag och mellan skift-
lagen och ledning. Om man ser till den dagliga produktionen bor det ges tid och
andra mojligheter att mellan skiftlag dela information om hur malningslinjen har
fungerat den senaste tiden och kanske viktigast att dela information om problem
och funna lésningar. Att nagon medarbetare hemlighéller egna l6sningar for att
inte dela med sig bedomer forfattaren som osannolikt men ges medarbetaren inte
mojligheten att dela med sig av sina losningar ar det alltid enklast att inte sprida
informationen. Effektivast for Plannja bor vara att se till att skiftlagen har tid
att ta upp problem och losningar med varandra. Forutom detta skulle ett enkelt
rapporteringssystem fungera dar dagliga och gérna enkla forslag pa forbéattringar
listas for alla att se och forhoppningsvis diskutera.

Information

Enligt enkat 2 tycker medarbetarna vid malningslinjen att brist pa information &r
det femte storsta hindret for linjen. Plannja bor delge medarbetarna mer informa-
tion, detta kommer att leda till 6kad ansvarskénsla vilket i sin tur leder till att
idéer vaxer fram. Plannja bor dven ge medarbetarna mer befogenheter, detta for
att idéer tillsammans med befogenheter kommer att resultera i att beslut kan tas
och verkstéallas direkt vid linjen. Befogenheter leder éven till en kansla av frihet
vilket innebar d&nnu storre ansvarstagande.
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Kapitel 7

Handlingsplan

e Vad ska forbattras?

o Till vad ska det forbattras?

o Hur ska forbéttringen ga till?

1. Dagens toleransgréanser.

(a)

(b)

Toleransgranserna far inte tillata estetisk variation. Toleranserna ska
vara intervallet dar den ursprungliga designen efterlevs, och da minst
motsvara kundens krav.

Dagens toleransgrénser bor analyseras och eventuellt andras. Forslagsvis
paborjas arbetet med att identifiera vilka produkter som star for de
hogsta kvalitetsbristkostnaderna (ej endast reklamationskostnader, se
punkt 11). Detta for att sedan underséka om toleransgrianserna verk-
ligen motsvarar produktens design.

2. Dagens matmetoder.

(a)

(b)

Matmetoderna far inte tillata estetisk variation. Om inte matmetoderna
ar tillrackligt noggranna innebar det att Plannja inte har mojlighet att
lova att levererade produkter foljer designen.

Héar ar det troligen inte sannolikt att de nagra stora problem ligger i
dagens matutrustningen, dess noggrannhet bor ligga langt 6ver tillréck-
lig. Den stora risken att dagens méatmetoder tillater estetisk variation
borde vara i hur sjalva matningarna gar till, narmare bestamt var pa
ett band och hur ofta test utfors.

3. Mojligheten att Plannja levererar enheter som inte stimmer med tolerans-
granserna.

(a)

Plannja far aldrig leverera enheter som faller utanfor toleransgréanserna
(alltsd inte stdmmer med designen). Om en enhet kan godkénnas for
leverans trots att den ligger utanfor toleransgranserna, da ér det fel pa
toleransgrénserna.
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KAPITEL 7. HANDLINGSPLAN

(b)

Sa lange punkt 1.1 och punkt 2.1 efterlevs ar det bara ett beslut att
ignorera uppsatta grianser som kan leda till reklamationer pa grund
av estetisk variation. Om operatorerna sjalva kan lita pa kvalitetskon-
trollen och att de har ansvaret for den, inklusive befogenhet kommer
aldrig en enhet med brister att godkdnnas.

4. Plannjas sikerstéllande av inkommande ramaterial.

(a)

Plannja maste vara helt sikra pa att inkommande ramaterial inte in-
nehar brister som kan paverka resultatet av Plannjas vidareforadling.
Detta eftersom all variation som ett ramaterial uppvisar betyder kvalitets-
bristkostnader fér Plannja.

Plannja bor kontrollera allt inkommande material for att sakerstalla att
materialet ar dugligt for vidare foradling. Eftersom all kontroll betyder
kostnader bor kontrollerna fokusera pa material som om odugligt kan
innebara stora kostnader for Plannja. Kontrollerna bor ske nér Plannja
overtar ansvaret Over materialet, detta for att underlitta eventuella
reklamationer av inkommande material.

5. Kommunikation.

(a)

Plannja maste se till att kvalitetsbristkostnader inte uppkommer pa
grund av bristande kommunikation. Om denna typ av kostnader up-
pkommer torde de vara de mest onddiga eftersom informationen som
saknades fanns nagonstans i organisationen eller hos kund eller lever-
antor.

For att underlitta informationsspridning och ¢ka mojligheterna for
kommunikation och dialoger bor operatorer tréffa varandra och andra
ansvariga sa ofta som mojligt. Till exempel bor skiftbyten overlappa
varandra tillriackligt lange for att operatérerna ska kunna rapportera
om de tva senaste skiften. Plannja bor dven nyttja ledningssystemet
(intrandtet) till att informera medarbetare om order- eller produkt-
specifika detaljer.

6. Styrdokumentation

(a)

Syftet med interna standarder ér att underldtta arbeten som upprepas
och det ar viktigt att resultaten av arbeten som upprepas blir samma
varje gang. Darfor ar det viktigt att standarder utvecklas och under-
halls av de som utfor respektive arbete for att instruktionerna ska vara
aktuella och korrekta.

Plannja bor forst och framst se till att styrdokumentationen ar upp-
daterade och godkinda av skiftlagen for att sedan sdkerstéilla att det
inte, vid linjen, saknas nagra viktiga standarder. Plannja bor dven styra
6ver ansvar 6ver dokumentationen som géller malningslinjen till de som
arbetar med den.
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7. Ledarskapet

(a)

Verksamhetens medarbetare bor vara vél inforstadda i vad som forvin-
tas av dem och varfor. For en medarbetare ska kunna losa ett problem
som uppkommit maste denne veta vem som har ansvar och befogenheter
annars slosas energi och motivation bort pa att leta ett beslut. Om led-
ningen vill att medarbetare sjilva ska ta tag i uppkomna problem maste
medarbetarna informeras om sitt ansvarsomrade och befogenheter. De
maste dven ges tillrdcklig information for att kunna ta ratt beslut.

Plannja behover bli béttre pa att sprida dagens vision och mal om hur
medarbetarna ska arbeta och agera. Detta gors bast genom de dagli-
ga kontakterna och genom att ledningen ar personlig, tydlig och kon-
sekvent.

8. Materialbrist.

(a)
(b)

Plannja maste se till att det inte finns nagon méjligheten att material-
brist uppstar.

Genom att utreda orsaker till hur felaktiga lageruppgifter uppkommer
och atgirda dessa bor Plannja kunna minimera mojligheten till mat-
erialbrist.

9. Kvalitetskontroll

(a)

(b)

Plannjas kvalitetskontroller far inte ta tid fran andra aktiviteter som
ger hogre kvalitet. Kvalitetskontroller i sig far alltsa inte motverka det
hogre syftet att producera med god kvalitet.

Plannja bor undersoka foljderna av att dagens mét- och kontrollmetoder
innebér att operatorerna inte kan syna all plat eller halla koll pa linjen.

10. Styrning och kvalitetsténk.

(a)

Plannjas kvalitetstdnk i produktionsfragor maste bygga pa kvalitet-
sutveckling istéllet for kvalitetskontroll. Dagens sétt att styra utgar
ifran kontroller som gors efter faktisk produktion. Detta betyder att
Plannja hela tiden jobbar mot klockan. For att kunna styra en process
i realtid maste matningarna ske dar aktuell styrning paverkar processen.
Samt att det maste finnas kunskap om samband mellan matvarden och
de slutgiltiga faktorer som paverkar hur kundens upplever kvaliteten.

Att méata kan antigen goras med nu tillgdngliga metoder eller efter
investering av ny utrustning. Vid malningen bor det till exempel ga att
undersOka samband mellan farg, temperaturer och tid. Denna typ av
samband bor undersokas genom ett samarbete med fargleverantor och
aven till viss del hos leverantoren.

11. Uppfattning om kvalitetsbristkostnader.
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(a) Samtliga medarbetare behéver veta de ekonomiska konsekvenserna av
sina dagliga beslut. Ledningen behéver ocksa veta vad kvalitetsbristerna
kostar.

(b) Plannja boér tydligt och utforligt visa medarbetarna samtliga kvalitets-
bristkostnader. Till dessa kan kostnader for till exempel omarbetning,
administration, skrap, stopptid, sekunda, extra transporter och garan-
tiarenden.

12. Malstyrning
(a) Malstyrning bor nyttjas for att forsoka minska intervallen som variatio-
nen sker inom.
(b) Plannja bér omformulera styrdokumentationen och ange malvarden istél-
let for gransvarden vid processtyrning (se exempel i bilaga 3).

13. Stora fordndringar inom verksamheten

(a) For verksamhetens basta bor stora forandringar nyttjas till nystarter
inom omraden dar brister funnits sedan tidigare. Nar stora forandringar
sker uppkommer en moéjlighet att bryta gamla traditioner eller kulturer.

(b) Genom att vara extra tydliga under och efter stora férdndringar kan led-
ningen ta tillvara pa tillfiallet och nytdnda omraden inom verksamheten.

14. Forbattringsforslag.

(a) Forbattringsforslag maste hanteras pa ett bra satt. Da kan de vara mo-
torn i arbetet for stdndiga forbattringar och motivera medarbetare till
fortsatt engagemang. Det ar viktigt for den som lamnar forlag att kdnna
att forslaget ar valkommet och att denne erhéller respons tillbaka.

(b) Plannja bor underlétta for medarbetarna att lamna forbéttringsforslag.
Forslagen behover inte vara skriftliga, om bara viljan att lyssna finns
hos ledningen kommer manga forslag fram till ytan.
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Kapitel 8

Diskussion

I detta kapitel diskuteras tillvdgagangssdtt, reliabilitet, validitet, alternativa metoder
och forslag pa fortsatt arbete.

Till enkédt 1 ar svarsfrekvensen osdker men minst 17 av 30 respondenter svarade
samt att minst ett skiftlag, sex personer, svarade tillsammans pa en enkét vilket
ger en frekvens pa omkring 22 respondenter av 30 mojliga. Bade dessa frekvenser
anser forfattaren vara fullgoda eftersom syftet vara att ge alla medarbetare vid
malningslinjen mojligheten att delta i brainstormingen. Till enkat tva var svars-
frekvensen 100 procent alltsd 30 respondenter svarade av 30 mojliga. Examen-
sarbetes kan ha formats mycket av de deltagande observationer som forfattaren
genomfort. Detta skulle tala for en viss grad av partiskhet fran forfattarens sida
gentemot medarbetarna vid malningslinjen. Denna mdjliga partiskhet tror forfatt-
aren ar minimal pa grund av att forfattarens slutsatser stdmmer val 6verens med
amnesteorin.

Det finns bade for och nackdelar med anonyma respondenter i enkéter. Anonymiteten
gor det lattare att svara vilket &r bra om svaren pa nagot vis kan uppfattas som
kénsliga. Tvart om kan det bidra till att det ar latt att fora 6ver ansvar till andra
eftersom respondenten kan skriva vad som helst utan att behova kdnna ansvar for
det som ar skrivet. De negativa aspekterna med anonymitet i undersokningar torde
vara viktigare att ta hansyn till i en undersokning dér respondenterna ar okanda.

I enkdt 1 &r respondenterna kdnda och forfattaren kan genom medverkande ob-
servation bedoma resultatens rimlighet.

Det kan ha varit béttre att ge ut enskilda enkéter till samtliga for att maximera
andelen medverkande. Det viktigaste var trots allt att samtliga operatorer skulle
ha chansen att medverka. Forfattaren kanske skulle har omformulerat vissa fragor
i bada enkéterna, speciellt i den andra, for att minimera risken for missforstand.
Ett alternativt tillvigagangsséatt till enkat ett hade varit att tydligare och rakt ut
fragat vilka fragor dom vill se i enkat tva. Detta kan ha, for enkat tva, gett mer
passande formuleringar fran respondenterna.
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Problem eller faktorer som hindrar produktionen (5-10st)

Ldsningar eller faktorer som underlattar produktionen (5-10st)






Problem som hindrar produktionen vid malningslinjen

Enkaten ar helt anonym och frivillig. Det som jag hoppas kunna komma fram till med enkaten ar vad ni anser ar de storsta
problemen och darmed vad som viktigast att prioritera.

Om problemet inte upplevs som ett hinder for ditt arbete eller produktionen vid malningslinjen, satt ett kryss i rutan "Hindrar ej".
Om problemet ar ett hinder for ditt arbete eller produktionen, satt ett betyg i skalan. Till vanster betyder att problemet hindrar lite,

till héger betyder att det att problemet hindrar mycket. Tank pa hur ofta problemet uppstar och konsekvenserna av problemet.

Om du inte vet hur problemet paverkar ditt arbete eller produktionen, satt ett kryss i rutan "Vet ej".
Under "Forbrattringspotential”, satt ett betyg mellan 1 och 5 for vilka méjligheter du tror att det finns for att forbattra aktuellt

problem,
1 = mycket lag forbattringspotential och 5 = mycket hog férbattringspotential, en 5:a betyder alltsa att det skulle
kunna fungera mycket battre.

Om du inte vill uppskatta forbattringspotentialen ar for det aktuella problemet, var god markera med ett kryss i den rutan.

Det som ar skrivet i kursiv stil ar problem som ar ihopslagna till en grupp.

Linje Hindrar ej Hindrar lite  Hindrar mycket Vet ej Forbattringspotential

o < /> (1-5, X)

Tejpmaskinen

Utgangssidan / utgangsdelen (annat éan sax 3 & tejpmaskin)

Arbetsytan kring linjen

Langsamt vid uppstart efter stillestand

Sensorer missar uppehall av plat vid skarv och kor forbi sax — nédstopp




Hindrar inte Hindrar lite  Hindrar mycket Vet ej Forbattringspotential

Renklipp, Sax 3, stéller till med problem efter nédstopp och vid uppstart <: X) :> (X) (1-5, X)

Renklipp, Sax 3, ar €j i drift, fungerar ej

Malningsmaskin 2 kan inte halla stabil tjocklek

Hydralsystemet for valsstyrning i malningsmaskin 2 ar daligt

Plasten i traget

Datorproblem

Datasystemet, dalig funktion
Struligt datorsystem som laser sig och medfér att inga partinr ges
Datasystemet (tar for lang tid / krangligt)

Datorsystemet (sa sjukt manga onédiga klickningar)
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Réamaterial Hindrar inte Hindrar lite  Hindrar mycket Vet ej Forbattringspotential

n <> X (1-5, X)

Svart att hitta band

Problem med band som ldggs upp vid fel vdgg
Hitta material i Inexa-hallen

Problem att hitta band pga daliga lagerplatser och ordning

Fargbrist

Fargbrist, maste avbryta ordrar hela tiden
FARG KOMMER INTE | TID!

Férg saknas (Bestélls for lite el for sent)

Bandbrist

Band saknas (Bestélls for lite el for sent)

Materialbrist (annat &an band eller farg)

Vitrost
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Hindrar inte Hindrar lite  Hindrar mycket Vet ej Forbattringspotential

n <> X (1-5, X)

Fel pa band (annat an vitrost)

Fér mycket kantskador pé band, vart annat Finlandsband maste néstan nibblas eller friseras
Nibbla bandéndar

Krumma band som fastnar vid skarv efter avhaspel

Problem med band som dyker efter klipp

Nibbla plat

Bandkvalité

Band flyttas s& manga ganger sa att de slutligen blir skadade eller kommer bort

SKADADE BAND

Fel pa farg

Vax fran fargen
Skrépféargen
SKRAP | FARGEN!
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Planering Hindrar inte Hindrar lite  Hindrar mycket Vet ej Forbattringspotential

0 <l > (x (1-5, %)

Planering av produktion

Délig planering av kérningarna. Gar inte att k6ra enligt ordning i plannerview
Délig planering — vore bra om ordrar ej ldggs ut om det inte finns férg eller band
Dalig planering (samma férg tas upp allderles for ofta)

Planeringen / omkastning

Planerningsgénget

Planering och inkép (Band + farg)
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Organisation Hindrar inte Hindrar lite  Hindrar mycket Vet ej Forbattringspotential

0 <l > (x (1-5, %)

Likgiltiga chefer pa kontoret (produktionskontoret)

Likgiltig ledning (hogkvarteret)

Daligt fungerande ledning (produktionskontoret)

Daligt fungerande ledning (hégkvarteret)

Ansvarstagande fran chefer!

Bristande information

En dalig linjechef

En vag och otydlig organisation
WCOM

PKE

PELARE

Motivation av personalen
Forsamrade forutsattningar for att vi ska kunna gora ett
bra jobb
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Ovrigt Hindrar inte Hindrar lite  Hindrar mycket Vet ej Forbattringspotential

0 <l > (x (1-5, %)

Synarens datorjobb (labb — malningsjournal)

For mycket provtagningar och matningar

Mycket méta lite syna

Dalig synarposition

Syningskuren

Problemlésningar

Malningar lejs bort till andra fabriker

Farglager gubbe saknas helt 2/4 veckor

Langa avstand att kéra med trucken

Tack for hjalpen,

Patrik Bodén
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Kvalitetshandbok Driftinstruktion Utskriftsdatum 2008-10-10

Plannja Produktion Lulea Malningslinjen Utgava 02
Handlaggare: N.N Fargsystem Ersatter 2008-10-09
Dokumentnr: 7.2.3 Giltig 2008-10-10

Godkand: N.N

Plannja Hard Coat - Fargsystem 76, HC 25

Kvalitetskontroll - Krav

Glans tackfarg 7-12 Kuldr 45: 5-10, kulér 60: 6-12, kuldr 70, 80: 5-12
Total fargtjocklek min 32 um

Uthardning MEK dubbelslag: for hand 100 st, i maskin 60 st
Vidhaftning, T-bend 0-1T

Slaghallfasthet >160 J

Kulor Enligt standard: 7.2.3 Linjeprovning

Rekommendationer for processtyrning

Primer - MM1
Vatfilm 40-50 ym
Torrfilm 6-12 um

Objekttemperatur 241-249 °C

Valshastigheter - MM1

Pick-up 37 rpm
Applikator 78 rpm

Tackfarg - MM2

Vatfilm 75-80 ym
Objekttemperatur 232-241°C
Torrfilm 20-30 um

Valshastigheter - MM2 - 3 vals utan skrapa

Utjamning 3-4 rpm
Pick-up 80-100 rpm
Applikator 90-110 rpm

Utgangssida

Pahaspel +20% tillskott
Syning
Glans tackfarg 9

Kulor 45, 70, 80 7
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