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FORORD

Detta examensarbete har utforts under varterminen 2017 och omfattningen ar 15 hp. Det &r
skrivet inom Ekonomi och produktionsteknik vid Chalmers Tekniska Hogskola. Foretaget dar
studien utforts heter Saab Surveillance och de tillverkar radarsystem till mark, sjo och luft. Pa
foretaget har storre delen av studien genomforts och kontakt skapades med dem vid en
arbetsmarknadsmassa for Data-, IT- och Elektrosektionen pa Chalmers.

Vi vill ge ett stort tack till var eminenta handledare pa Chalmers, Peter Olsson. Han har
bidragit med stor kunskap inom omradet, men aven sprakligt. Pa ett rakt och tydligt satt har
han givit oss konstruktiv kritik, vilket har varit ovarderligt genom arbetets gang.

Var handledare pa Saab Surveillance vill vi givetvis ocksa tacka, Mikael Svedberg har varit
en stor tillgang for oss da han har bidragit med sin expertkunskap om foretaget och dess
produkter. Han har visat ett stort intresse for vart arbete och alltid forsokt avsatta tid for att
kunna svara pa vara funderingar.

Vidare vill vi tacka alla de anstallda pa Saab Surveillance som stallt upp pa vara intervjuer,
visat oss runt, och gjort att vi alltid kant oss valkomna. Ett litet extra tack vill vi ocksa ge
Peter Johansson som svarat pa fragor och korrekturlast vart examensarbete.

Ett stort tack vill vi ge till Josephines far Oscar Darlington for all fin hjalp med
programmeringen av det visuella systemet, som nu kan underlatta kommunikationen mellan
avdelningar och enheter pa Saab Surveillance.

Josephine Darlington & Nina Hellstrém
Goteborg juni 2017






Visualisation of material flows in a complex customer oriented production environment
- A case study at Saab Surveillance

JOSEPHINE DARLINGTON & NINA HELLSTROM
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ABSTRACT

The study has been performed as a case study at Saab Surveillance. The company produces
radar systems for air, sea and land operations. Their customers are defence forces and
governments all around the world which have predetermined financial windows of when they
are able to purchase radar systems. Since their customers have these financial windows a
shorter lead time could give Saab Surveillance a better chance of doing more business and
lower the risk of missing a financial window.

Saab Surveillance produces some of the radar components in-house and some are outsourced
to external companies. Several employees work from a project based view and others work
from solely a list of components. This contributes to misunderstandings and delays, in
addition to longer lead times.

The study is primarily based on the final assembly, where the final product is put together.
The purpose is to find proposals for improvement for the parts of the company, which affects
the lead time in the final assembly. Furthermore, the recommended visual system will create
transparency among different units.

Literary studies have been performed to create the theoretical framework and is based on the
factors, which affect lead time, visual aids and materiel planning. An empirical survey was
carried out to create a thorough description of the current situation at the company. From this
current situation an analysis has been made, which analyses the specific problems Saab
Surveillance is struggling with. In the analysis proposals for improvement are presented based
on the current situation at the company in addition to the theoretical framework.

At Saab Surveillance, there are problems in almost every department as well as units, which
affect the final assembly. A larger part of these problems occurs due to insufficient
communication and the lack of knowledge about the work employees in other units and
departments perform. Solutions concerning these departments and units, as well as a way of
designing a visual system to increase the transparency and communication, are presented.
Another example of a presented recommendation is that Saab Surveillance should place
orders in the sequence provided by the operating engineer. They should also educate
employees further in their enterprise resource planning system, IFS.

Key words: Lead time, visual aids, materiel planning, communication.






SAMMANFATTNING

Studien har genomforts som en fallstudie pa foretaget Saab Surveillance. De tillverkar
radarsystem till mark, sjé och luft. Deras kunder bestar av forsvarsmakter och regeringar runt
om i varlden, vilka har forutbestamda budgetfonster da de planerat att inhandla radarsystem.
Pa grund av detta skulle en kortare ledtid gora att Saab Surveillance har battre chans att kunna
gora fler affarer och minska risken for att ett budgetfonster missas.

Saab Surveillance tillverkar en del komponenter in-house och en del har de valt att
outsourcea. Pa foretaget arbetar vissa anstallda i projekt och vissa i komponentlistor. Detta
bidrar till missforstand och forseningar, vilket i sin tur bidrar till 6kade ledtider.

Studien utgar fran slutmonteringen, dar alla komponenter monteras ihop till ett fullstandigt
radarsystem. Syftet &r att ta fram forbattringsforslag for de delar av verksamheten som
paverkar ledtiden i slutmonteringen, samt ett visuellt system for transparens mellan enheter.

For att skapa ett teoretiskt ramverk avseende faktorer som paverkar ledtider, visuella
hjalpmedel och materialplanering, har litteraturstudier genomforts. En empirisk undersékning
genomfordes, for att skapa en grundlig beskrivning av nulaget. Utifran denna
nulagesbeskrivning har en analys arbetats fram, vilken analyserar de specifika problem Saab
Surveillance har i verksamheten. | denna presenteras dven forbattringsforslag baserade pa
nulagesbeskrivningen samt den teoretiska ramen.

P& Saab Surveillance finns problem pa nastan alla avdelningar och enheter som paverkar
slutmonteringen. Storre delen av dessa problem beror pa bristande kommunikation och
okunskap om andra avdelningars och enheters arbete. Rekommendationer presenteras
gallande alla dessa avdelningar och enheter, samt ett satt att utforma ett visuellt system for att
oka transparensen och darmed kommunikationen. Andra exempel pa rekommendationer ar att
Saab Surveillance bor bestédlla enligt sekvensering, samt utbilda personalen i deras
affarssystem, IFS.

Nyckelord: Ledtid, visuella hjalpmedel, materialplanering, kommunikation.
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ORDLISTA

Produktionsplanerare = Da en shoporder &r startad ar deras uppgift att material
kommer fram, samt tillser att det arbete som skall bli gjort utférs. Avslutningsvis
stanger de &ven ordrar. Deras framsta uppgift ar att se dver material och resurser.
Produktplanerare = Skall sakerstalla material for sitt specifika artikelansvar till
exempel kontakter, kablar osv

Projektplanerare = Lé&gger in behoven for projektet i IFS som genererar
materialbehovet till inkép. For att kunna utféra och folja upp detta har de
delprojektledaren till sin hjalp.

Projektledare = Leder och driver huvudprojektet.

Delprojektledare = Leder och driver delprojektet.

IFS = Saab Surveillance affarssystem. Har sker allt fran materialplanering till
tidsrapportering. | detta kapitel presenteras studiens bakgrund, syfte och
avgransningar. Syftet preciseras ytterligare med hjélp av tre fragestallningar.






1. Inledning

1.1. Bakgrund

Saab Surveillance, inom Saab AB, &r ett globalt bolag som tillverkar, séljer och utvecklar
radarsystem till forsvarsmakter och regeringar i olika lander. Tillverkningens fokus ligger pa
olika sorters radarsystem, anpassade till sj6, mark och luft. Komponenttillverkning och
slutmonteringen ar belagen i Kalleback utanfor Goteborg déar det finns cirka 1 000 anstéllda.
Forutom egen komponenttillverkning har Saab Surveillance manga underleverantorer fran
vilka de bestéller allt ifran underenheter till sma komponenter.

Radarsystemen ar kundspecifika och den optimala ledtiden ligger pa 18 manader fran
kundorder till leverans. Ledtiden i slutmontering bor vara tre manader av den totala ledtiden.
Radarsystemen &r valdigt komplexa och bestar normalt av uppemot 21 000 komponenter.
Flera komponenter tillverkas pa plats i Kalleback och skickas sedan till forrad, dar de plockas
ut for slutmontering i form av installationssatser. Det finns ett huvudférrad, F32, som
levererar till slutmonteringen och flera backflush-forrad. Utéver detta finns aven komponenter
som levereras fran underleverantorer direkt till slutmonteringen for ankomstkontroll. Dessa
enheter dr av det mer skrymmande slaget och far darfor inte plats pa forradet, till exempel
master och radarkabiner.

Saab Surveillance arbetar med att forkorta ledtiden i sin tillverkning. Manga foretag har
mycket kundspecifika produkter och darfor tillverkar de mot kundorder i sma kvantiteter.
Detta innebar att tillverkningen inte startas forrdn en order mottagits. Dock ar konkurrensen
hog pa manga marknader och foretag som arbetar i en miljo med hdg variation och laga
kvantiteter tvingas 6ka kvaliteten, reducera priset pa sina produkter och sanka ledtider for att
kunna leverera snabbare och behalla sin position pa marknaden (Slomp, Bokhorst och Germs,
2009).

Planeringsmiljon pa Saab Surveillance kannetecknas av hog variation och sma kvantiteter.
Problem som kan uppsta i en miljé med hog variation och sma kvantiteter ar att det inte gar
att folja en speciell takttid som i massproduktion. Det blir darfor svarare att styra material och
det leder till mer oférutsédgbara och ofta langre ledtider (Slomp, Bokhorst och Germs, 2009). |
en sadan miljo kan problem ocksa uppkomma pa grund av att antalet produkter i arbete (P1A)
for vissa produkter varierar dver tid. Detta kan ha stor inverkan pa andra produkter som har
gemensamma resurser med dessa. FOr manga eller for fa produkter i arbete kan leda till att det
inte finns majlighet att uppfylla kundens krav (Mandyam, Srinivasan och Viswanathan,
2010).

De problem som finns pa Saab Surveillance ar bland annat langa ledtider och materialbrist.
Materialbrist uppstar pa grund av flera faktorer sasom felplock, forsenade komponenter,
ofullstandiga installationssatser, otillrackliga underlag fran konstruktion och dalig
kommunikation mellan enheter. Tanken &r att bestdllningar ska ske just in time (JIT), men
idag bestalls istallet allt material till den dag da slutmonteringen ska paborjas, trots att ett
radarsystem ska ta tre manader att montera. Pa grund av krav pa partiformning, vilket innebéar
att det bara gar att bestélla ett visst antal komponenter i taget, blir det svart att applicera JIT
for vissa komponenter. Idag arbetar en del avdelningar i projekt och andra endast efter sa
kallade “shop order”. Darmed forsvaras kommunikationen ytterligare.

Materialbristen eller materialforseningen paverkas aven av externa leverantdrer som i
dagslédget &r beldgna i norra Europa. Eftersom Saab Surveillance bestaller specifika



komponenter i sma volymer, &r deras betydelse hos leverantoren liten. Det gor att mojligheten
att satta krav pa kontroller och leveranstider ar mycket liten.

Andra problem som bidrar till forseningar &r kopplade till konstruktionsavdelningen. Samtliga
radarsystem dar valdigt kundspecifka och ar under tillverkningsprocessen fortfarande under
konstruktionsutveckling. Detta leder till att konstruktionsunderlagen ofta ar inkompletta eller
ar felanpassade till verkligheten. Det i sin tur gor att vantan pa fardiga ritningar och omarbete
uppstar.

Ett annat problem ar att i slutmonteringen aker en del montérer pa kunduppdrag, som ibland
ar inplanerade och ibland akuta. Det medfor att planeringen av personalresurser i
slutmonteringen blir svar att hantera.

Den planerade ledtiden for installationen av ett fardigt radarsystem &r i slutmonteringen tre
manader, men verklig ledtid ar i dagslaget sex manader. Har finns en hel del utrymme for
forbattringar. Tillverkningen av komponenter baseras i dagslaget pa kundspecifika
slutprodukter, alltsa sma unika partier vilket ger manga sma anpassade omstallningar. Det
finns en stor andel produkter i arbete, vilket uppstar eftersom slutmonteringen paborjas men ej
kan slutféras pa grund av avsaknad av material eller fardigt konstruktionsunderlag. Pa Saab
Surveillance leder alltsa ett antal problem till att ledtiderna i slutmonteringen forlangs med
flera manader. Problem med prioritering mellan olika projekt finns och det ar svart for
delprojektledare, andra enheter och medarbetare att se om material har levererats eller inte.

Foretaget saknar ett sétt att visualisera och se var i flédet en komponent befinner sig och
vilken prioritet den har. De olika aktorerna i flodet kan inte se och dela helhetsbilden eller
“spelplanen” pa det kompletta projektet, och kan darfor inte se vart en komponent ska och vad
den har for betydelse. Ett tydligt visualiseringssystem hade darfér kunnat minska ledtiderna,
samt sdnka antalet produkter i arbete (PI1A).

1.2. Syfte

Syftet med studien &r att ta fram en generell metod for att visualisera materialfléden i en miljo
med komplexa kundorderstyrda produkter med lag volym och lang ledtid och genom detta
minska ledtiderna.

1.3. Avgransningar

Studien kommer att berora installation och slutmontering av radarsystem. Fokusomradet har
valts for att kunna genomféra en noggrann studie pa slutmonteringens materialflode dar
foretaget har stora problem med férseningar. Studien innefattar dven undersdkning av andra
enheter vilka ar relevanta for studien, da materialflodet ar beroende av ett flertal andra
aktorer. Aktorer som inte &r direkt kopplade till slutmonteringens materialflode kommer inte
berbras. Ledtiden som bendmns i studien syftar till slutmonteringen av radarsystemen, och
inte den totala ledtiden fran lagd kundorder till utleverans. Studien kommer avslutas med en
eller flera rekommendationer for foretaget, men innefattar inte verkstallandet. Slutligen berdr
studien endast spekulationer kring kostnadsaspekter till foreslagna forandringar.



1.4. Precisering av fragestallningen

For att precisera syftet har féljande fragestallningar formulerats:
e Hur fungerar kommunikationen mellan avdelningar idag och hur kan den forbattras?
o Vilka mojligheter finns for att gora materialflodet transparent och visuellt for alla
involverade?
e Hur kan ledtiden minskas?






2. METOD

Studien &r indelad i fyra huvuddelar: teori, nuldgesbeskrivning, analys samt slutsats och
diskussion. Kombinationen av teori och nulégesbeskrivning bidrog till att skapa en
grundlaggande analys som ledde till ett antal forbattringsforslag. For att kunna forsta aspekter
och problemomraden korrekt tillampades metoder sasom intervjuer, observationer och
fallstudier. Det gjordes aven en processkartlaggning for att analysera och skapa forstaelse for
bade material- och informationsflédet och for att kunna berékna den totala ledtiden. Studiens
slutmal var att presentera ett antal forbattringsforslag for att framst hjalpa foretaget med
visualisering av materialflodet och ledtidssankning.

2.1 Forskningsmetoder

Empiri innebdr att det &r erfarenhet som ligger till grund for kunskap och det material som
analyseras i ett projekt. For att inforskaffa denna erfarenhet utférs undersokningar eller
experiment som skapar forstaelse for verkligheten (Jacobsson, 2011).

Forskningsmetoder delas upp tva i kategorier: kvalitativa och kvantitativa. De har samma
andamal, men trots detta finns skillnader (Holme et. al, 1997). Kvalitativa metoder innebar att
ett sammanhang eller ett fenomen ska beskrivas pa basta satt genom att hitta modeller eller
kategorier. Malet ar att ett fenomens eller sammanhangs egenskaper ska karakteriseras.
Kvalitativa metoder utgar fran verklighetens perspektiv da det bestams vilka kategorier som
ska fokuseras pa. Metoden innebar att forskaren har ett direkt forhallande till det som studeras
(EKlund, 2016).

Det som skiljer kvantitativa studier fran kvalitativa studier ar att i kvantitativa metoder utgar
forskaren istdllet fran sitt eget perspektiv da verkligheten undersoks (Eklund, 2016).
Kvantitativa metoder & mer strukturerad och formaliserad. Det ar behandling av data som
samlats in, datan omvandlas till siffror. Det gor det lattare att se pa forskningen statistiskt.
Den kvantitativa forskningen undersoker ocksa kvalitet, trots att siffror utgor resultatet,
eftersom siffrorna ska beskrivas och tolkas (Wikman, 2004). Dessa tva metoder &r rimliga att
anvanda i kombination for att kunna samla bade data som kan gdras om till siffror och data
som inte borde eller kan goras om till siffror och méangder, till exempel uppfattningar som
observatoren fatt fran sociala sammanhang. Ytterligare en forskningsmetod som anvants &r
fallstudier. Fallstudier anvands ofta som ett alternativt forskningssatt i kombination med andra
metoder, och kan gdras mer eller mindre detaljrikt. En fallstudie ger en bild av ett stort
forlopp, och med hjalp av fallet kan verkligheten beskrivas (Ejvegard, 2009).

Det ar en Kklar fordel att anvanda fallstudier om fragestéallningar om varfér och hur finns. Om
observatoren i fraga ska undersoka ett verkligt fenomen och det inte finns sarskilt mycket
struktur &r fallstudier lampligt att anvénda (Yin, 2009).

De kvalitativa undersékningar som genomforts i studien ar observationer inom tillverkningen
samt intryck fran intervjuer. Kvantitativa delen bestod av matningar av ledtider och
forseningar.

Fallstudien pa Saab Surveillance gjordes for att uppnd en utforlig nulagesanalys. Denna
bidrog till analysen dar losningsforslag togs fram baserat pa fallstudien samt teorin.



2.2 Datainsamling

Inhdamtning av information ska utforas pa ett systematiskt satt. Inhamtningen kan delas upp i
tva delar: sekundardata, som innebar insamling av uppgifter som redan finns tillgangliga,
samt primardata, som inneb&r anskaffning av ny data (Dahmstrom, 2011).

Det har i studien anvéants bade sekundar- och priméardata. Exempelvis pa sekundardata som
inhamtats ar fran foretagets affarssystem i form av historiska handelser, system och tider.
Primardata har anskaffats i till exempel intervjuer, for att skapa en annu klarare bild av laget i
stort.

2.2.1 Intervjuer

Intervjuer kan delas in i tvd kategorier, strukturerade och mer formella samt ostrukturerade
och mindre formella. Ostrukturerade eller fria intervjuer innebdr att intervjun fokuseras kring
specifika teman eller problemstéllningar och att den intervjuade far prata fritt om dessa
(Eklund, 2016). Vid intervjuer som har en mer strukturerad karaktar, an fria intervjuer, samlas
mer data in och mer forstdelse om vad som behovdes tas reda pa vaxer fram efter hand. |
sadana situationer kan det vara mer fordelaktigt att anvanda sig av pa forhand bestamda
fragestallningar (Dovemark, 2007). En typ av intervju ar faltintervjuer som innebér just att det
sker spontant i den studerade miljon. De bygger pa att den intervjuade beréttar om nyligen
erfarna handelser ute pa faltet och ska helst inte ske pa nagon bestamd tid eller plats. For att
verkligen fanga den naturliga miljon bor helst inget antecknas eller spelas in under intervjun
(Dovemark, 2007).

| studien anvandes framst fria intervjuer for att fanga upp de problem som fanns pa
arbetsplatsen. Fria intervjuer anvandes framst for att den information som var central i
nulagesanalysen ansags framkomma pé basta sétt genom att denna metod. Olika avdelningar
hade skilda synpunkter eller fokus pa samma problem. For att utreda och undersoka detta pa
bésta satt ansags fria intervjuer mest lampligt.

En del intervjuer som genomfordes var faltintervjuer. Aven om inspelningsverktyg helst inte
bor anvandas gjordes detta for att undvika att nagot relevant skulle missas. Dessa intervjuer
utfordes for att fa en battre inblick i de anstélldas vardag och vad som bidrar till problem i
verksambheten.

2.2.2 Observationer

Observationer ar en etnografisk metod, vilket innebé&r att en observator anvénder sina sinnen
for att forstd ett fenomen i dess naturliga miljo (Dahmstrom, 2011). Det finns olika sorters
observationer: etnografi och deltagande observationer respektive strukturerade observationer
(Bryman, 2011). Deltagande observationer innebdr att observattren gor en grundldggande
observation och deltar i verksamheten. Etnografi dr de samlade resultaten fran en sadan
observation. Strukturerade observationer ar mer direkta och fokuserar pa att observera
beteenden. Det ar lampligt da forstaelse for en verksamhet ska skapas och da en
nuldagesanalys ska genomforas. Dock finns nackdelar med observationer. Det &r inte sarskilt
palitliga da olika manniskor kan observera samma sak, men fa olika intryck. Det ar da centralt
att observationerna ar systematiserade for att géra dem sa valida och reliabla som méjligt.

| studien var observationer en viktig del i datainsamlingen. Observationer genomfordes
genom rundvandring i tillverkningen, slutmonteringen, samt deltagande pa maten.
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2.3 Litteraturstudier

Fokus for studiens litteraturstudier &r produktionslogistik och materialhantering. Relevanta
begrepp for studien &r materialflodesanalys, ledtid, materialplanering, supply chain
management och visualisering. Flera typer av kallor har anvants for litteraturstudier dér de
framsta har varit bocker, e-bdcker och interaktiva soktjanster. Soktjansterna som brukats har
varit Google Scholar, Chalmers Publication Library och Chalmers biblioteks soktjanst,
Summon. Genom soktjansterna har det varit mojligt att hitta relevanta vetenskapliga artiklar
och rapporter. Bockerna som anvants har hittats genom tidigare kurslitteratur och genom
soktjansten Summon. Utéver detta har ndgra fa hemsidor som ansetts palitliga anvants.

2.4 Metodereflektion

Metodreflektionen innehaller avsnitten kallkritik, reliabilitet och validitet. Denna del ar viktig
da kallkritik bidrar till att sakerstalla att kallorna ar tillforlitliga och kan anvandas i studien.

2.4.1 Kallkritik

Det finns ingen strikt metod att ga efter, for att avgéra om en kélla ar trovéardig och
tillforlitlig, utan det handlar om en helhetsbedémning (Umea universitetsbibliotek, 2016).
Umea universitetsbibliotek presenterar en guide dar relevanta faktorer benamns for att
underlatta en nédvandig kallkritisk analys och bedéma om en kalla ar tillforlitlig. Kriterierna
ar tid, beroende, &kthet och tendens, men i guiden utvecklas de och bendmns som faktorerna
auktoritet, innehall, aktualitet, informationens omfattning, tillforlitlighet, malgrupp och
anvandarvanlighet. Slutligen, ar det inte mojligt att hitta tillrackligt med information for att
skapa en fullstandig referens &r kéllan troligtvis inte lamplig att anvénda. Till exempel om
namn pa forfattaren eller artalet saknas (Umea universitetsbibliotek, 2016).

De sokmotorer som anvénts for att hitta kallor till studien har frd&mst varit Summon och
Chalmers Publication Library. Dessa tva sokmotorer ligger under Chalmers Tekniska
Hogskolas ansvar och innefattar endast granskade publikationer som godkénts av skolan. 1 ett
fatal fall har Google Scholar anvants, men aven har laggs endast granskat material upp.
Utbver detta har forfattarna granskat varje enskild publikation med de rekommenderade
kallkritiska kriterierna for att sakerstélla att de ar tillforlitliga.

De bocker som anvénts har varit tidigare kurslitteratur, vilket anses vara tillrackligt som grund
for att kunna forlita sig pa litteraturen. Denna litteratur ansags aven aktuell eftersom de &r
skrivna av erkanda forskare. | studien har det ocksa anvants vetenskapliga artiklar och
rapporter, som har hittats via de sokmotorer som benamnts ovan. Artiklarna har valts ut
baserat pa relevans och koppling till amne.

I studien har &ven empiriska undersokningar utforts i form av intervjuer, observationer och
matningar. Nuldgesanalysen ar framst baserad pa ett stort antal intervjuer som utforts da det
har funnits svarigheter och tidsbrist att utféra exakta méatningar pa flera delar av processen.
Detta leder till att vissa tider ar estimerade av kunniga yrkespersoner med lang erfarenhet
inom materialplanering och produktion, vilket anses vara tillrackligt palitligt. Dock kan
intervjuer ses som mindre palitligt, eftersom personer paverkas av egna tolkningar och
upplevelser. Dessvérre hade det varken funnits tid eller resurser till att samla in den
information som behdvdes utan att anvanda intervjuer. Da intervjuer ofta anvands som grund
for forskningsrapporter, anses det vara ett trovardigt satt att frambringa information. | studien
har intervjusétt som ansetts vara mest lampligt till en viss situation anvénts.



2.4.2 Reliabilitet

Enligt Ejvegird (2009) “anger relabiliteten tillforlitligheten och anvéndbarheten av
maéttenheten och hos maétinstrument”. Ejvegard (2009) argumenterar att det dr viktigt att
analysera samtliga matinstrument som ska tillampas, samt ta i beaktning att forskare ofta
sjalva konstuerar matinstrumenten, till exempel frageformulér. Relabilitet handlar om att det
ska ga att ateranvanda samma matinstrumet upprepade ganger och uppna samma resultat.
Ejvegard (2009) ger exempel pa gummiband som mattstock och politiskt javiga enkater som
opassande matinstrument.

| studien har observationer utforts pa plats, och i intervjusammanhang har samtliga
intervjupersoner fatt i uppgift att svara pa samma fragor. Méatningar har inte utforts pa plats,
utan uppskattade ledtider fran olika linjechefer har anvénts. Linjecheferna befinner sig
standigt i miljon déar ledtiden uppskattas och anses darfor vara reliabla siffror som anvénts i
studien. Eftersom sekundardata brukats i studien sénks reliabiliteten, men detta har skett i
samrad med foretaget som har accepterat den séankta tillforlitligheten.

2.4.3 Validitet

Validitet avser att man som forskare verkligen méater det som man avser att mata (Ejvegard,
2009). Ejvegard (2009) argumenterar att om klara matt och matmetoder finns uppstar inga
problem. Det viktiga ar att forskare anger ett exakt matt. Mattets innebord maste alltsa vara
forstaeligt och anvandas stringent. Ett matt som ar svart att utféra jamforelser med ar
befolkningsméangd, eftersom det finns sa manga olika sétt att utfora befolkningsrakningar pa.
Darfor kan inte landers befolkningsmangd jamforas rakt av, utan maétsattet maste forst
analyseras (Ejvegard, 2009)

| studien har valet for matdata baserats pa litteraturstudier. Genom detta okar tillforlitligheten
hos anvandningssétt och att valda méatmetoder varit korrekta.



3. TEORI

| detta kapitel presenteras den teoretiska bakgrund som ligger till grund for studien.
3.1 Material- och produktionsstyrning

Ett foretag kan betraktas ur ett logistiskt perspektiv som materialflodet fran leverantor till
foretag, flodet av material inom foretagets interna tillverkning samt flodet av leveransklara
produkter fran foretag till kund. Detta flode sammanlankas av olika aktiviteter som initieras
av en mangd order, som i sin tur bestar av kvantiteter av material. Detta material flyttas
mellan en forsorjande enhet till en forbrukande enhet, vilket skapar en minskning i lager hos
den forsorjande enheten och en 6kning hos den forbrukande. Materialstyrning handlar om
olika metoder for att bestimma kvantitet och tidpunkt for order som skapas for att initiera
materialfloden och tillgodose framtida behov. Materialstyrningens uppgift handlar om att
besvara foljande fragor (Jonsson och Mattsson, 2013):

1. For vilka artiklar ska nya order planeras in (artikelfragan)?

2. Hur stor kvantitet ska ordern for respektive artikel avse (kvantitetsfragan)?

3. Nar ska ordern for respektive artikel laggas ut till leverantor, alternativt nar ska den

startas i den egna produktionen (starttidsfragan)?

4. Nar ska ordern for respektive artikel levereras in till lager, direkt till produktionen

eller direkt till kund (leveranstidsfragan)?

3.1.1 Push och pull-system

Pull- och pushbaserad styrning handlar om olika sétt att karakterisera materialstyrning. Ett
annat satt att uttrycka dessa tva principer av materialstyrningsmetoder &r behovssug och
planeringstryck (Jonsson och Mattsson, 2013). Det som framst skiljer dessa principer at &r
vem som auktoriserar att vardeforadlingen och materialforflyttningen faktiskt ska ske. Nar det
galler pullprincipen far inget material forflyttas innan mottagaren eller forbrukaren har
bestéllt materialet. Principen innebér en omedelbar och direkt materialbehovstillfredsstallelse.
Nar det galler pushprincipen initierar den producerande aktéren sjalv eller en planeringsenhet
materialforflyttningarna utan att nagon férbrukande aktor beordrat det (Jonsson och Mattsson,
2013).

3.1.2 Struktur for material- och produktionsstyrning

Nar det géller tillverkande foretag maste resurserna som ska anvandas till foradlingsprocessen
planeras, styras och foljas upp. Detta leder till att det finns ett behov for en
produktionsstyrning i symbios med materialstyrning For att uppna en fungerande struktur
kravs det ett antal planeringsnivaer med olika planeringsobjekt, tidshorisonter, periodlangder
och tid for omplanering. Planeringsnivaerna innefattar fyra steg enligt Jonsson och Mattsson,
(2013): sélj- och verksamhetsplanering, huvudplanering, orderplanering och detaljplanering.

Sélj-och verksamhetsplanering ar den planeringsniva som har hogst aggregerat
planeringsobjekt och langst tidshorisont, periodlangd och omplaneringstid. Pa denna
planeringsnivd handlar det om att fokusera pad foretagets &vergripande affarsmal.
Utgangspunkterna finns i framtida bedémningar for hela produktgrupper, tidshorisonter som
stracker sig mellan ett till tva ar och omplanering som sker kvartals- eller manadsvis. Sélj-
och verksamhetsplaneringen ligger ofta till grund for produktionsbudgeten (Jonsson och
Mattsson, 2013).



Den andra nivan bendamns huvudplanering och syftar till att skapa utleveransplaner och
produktionsplaner. Underlag for utformande av dessa &r kundorder och prognoser. | dessa
produktionsplaner ingar kvantiteter av slutprodukter inom en produktgrupp som ska
produceras och levereras inom en viss period. Periodlangden ar oftast manad eller vecka och
planeringshorisonten cirka sex manader till ett ar. Huvudplaneringen foljer sélj- och
verksamhetsplaneringens mal och plan (Jonsson och Mattsson, 2013).

Orderplanering ar den tredje planeringsnivan och &r en ytterligare nedbrytning av
huvudplaneringen for att kunna planera det material som behovs for att tillverka
slutprodukten. Denna planeringsniva ser till att produktionsplanen kan hallas genom att
sakerstalla materialforsérjningen som innefattar allt fran ravaror, inkopsartiklar, halvfabrikat
och egentillverkade komponenter. Planeringsobjektet pa denna niva ar artiklar, horisonten
stracker sig mellan en till sex manader och periodlangden ar vecka eller dag (Jonsson och
Mattsson, 2013).

Lagsta planeringsnivan kallas detaljplanering och ska sékerstalla leveransen av
egentillverkade  artiklar ~ till  produktionsplanen. Har maste hansyn tas till
produktionskapaciteten och planeringsobjekten ifraga ar tillverkningsorder som kravs for att
skapa en fardig produkt. | samma process planeras ordningsfoljden som operationer och order
ska ske i. Planeringshorisonten &r ett visst antal dagar eller veckor (Jonsson och Mattsson,
2013).

| figur 3.1 redovisas de olika planeringsnivaerna, deras planeringsobjekt, tidshorisont,
periodlangd och tid for omplanering.

Planeringsniva Planeringsobjekt | Horisont | Periodlangd | Omplanering
Sélj- och | Produktgrupp 1-2 ar Kvartal/manad | Kvartals-
verksamhetsplanering /manadsvis
Huvudplanering Produkt inom | 0,5-1 & | Manad/vecka | Manads-/veckovis
produktgrupp
Orderplanering Artikel i ingaende | 1-6 Vecka/dag Veckovis/dagligen
projekt manader
Detaljplanering Operation 1-4 Dag/timme Dagligen
tillhérande order pa | veckor
artikel

Figur 3.1 Olika planeringsnivaer i foretag (Jonsson och Mattsson, 2013).
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3.1.3 Materialstyrningsmetoder

Det finns ett antal olika materialstyrningsmetoder, som anvands for att skapa en balans mellan
tillgang och efterfragan. Dessa olika metoder tillampas och anvénds i olika typer av
planeringsmiljoer.

Bestallningspunktssystem

Bestallningspunktssystem &ar en materialstyrningsmetod som innebdr en jamforelse mellan
den tillgangliga lagerkvantiteten och en referenskvantitet, som bendmns bestéallningspunkt.
Nar lagerkvantiteten gar under bestallningspunkten ska det ske en bestallning for att fylla pa
lagret och tillgodose behovet genom att antingen starta en tillverkande- eller anskaffande
process. For att berdkna bestéllningspunkten anvands ekvation 3.1 (Jonsson och Mattsson,
2013):

BP=SL+E*LT [Ekvation 3.1]

Dar

BP = Bestallningspunkt
SL = Sékerhetslager

E = Efterfragan per period
LT = Ledtiden

Det finns tva olika huvudtyper av bestéallningspunktssystem: transaktionsbaserat eller
periodvis jamforelse (Jonsson och Mattsson, 2013). Transaktionsbaserat innebar att det sker
en jamforelse mellan lager och bestallningspunkt efter varje transaktion, varav vid behov en
lagerpafylinad sker. Periodvis jamforelse sker vid givna intervall och motsvarar ett
periodinspektionssystem. Det innebar att det sker en jamférelse mellan lagersaldo och
bestéllningspunkt vid utsatta tidsintervaller och dér det bestélls till exempel veckovis. En
fordel gallande periodvis jamforelse &r att det administrativa arbetet minskar da olika artiklar
kan bestallas samtidigt. Ett transaktionsbaserat bestéallningspunktssystem far manga utspridda
order, som kréver mycket administrativt arbete (Jonsson och Mattsson, 2013).

Lagermniva

- Bestdllningspunkt

Sakerhetslager

-— —

Ledtid Ledtid

Figur 3.2 Bestallningspunktssystem, fritt fran (Jonsson och Mattsson, 2013).
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Tacktidsplanering

En materialplaneringsmetod som har mycket gemensamt med bestéllningspunktssystemet
bendmns ticktidsplanering. “Med ticktid menas den tid som tillgdngligt lager, dvs.
innevarande fysiskt redovisat lager plus planerade inleveranser, forvantas racka” (Jonsson och
Mattsson, 2013). En ny order ska planeras in om tacktiden ar mindre &n ateranskaffningstiden
plus sékerhetstiden. Dagens datum plus artikelns ledtid blir sedan vad leveranstidpunkten ska
séttas till. For att berakna tacktiden tas tillgangligt lager plus planerade inleveranser dividerat
med forvantad efterfragan/tidsenhet. For tacktidsplanering maste det likt manga andra
metoder finnas ett system for gardering mot en varierande efterfragan, darfor innefattar
tacktidsplanering en viss sakerhetstid. Genom att multiplicera sakerhetstiden med efterfragan
per tidsenhet fas ett sakerhetslager fram likt det i bestdllningspunktssystemet.
Tacktidsplanering kan likt bestallningspunktssystemet ske transaktions- eller periodvis.

Direktavropssystem

Ett direktavropssystem dar ett pullsystem, som innebér att det sker ett direktavrop mellan
forbrukare och forsorjare istallet for att det l&ggs en order. Det mest k&nda och anvanda
direktavropssystemet kallas Kanban och har utvecklats pa Toyota. Kanbanmetodiken kan
delas in i tvd huvudtyper: antingen sker direktavropet genom ett visuellt eller fysiskt
orderinitierande eller i form av en administrativ initiering, till exempel i elektronisk form
(Jonsson och Mattsson, 2013). En metod for Kanban ar att arbeta med kort. Det ska finnas ett
bestamt antal kanbankort i omlopp, och varje lastbarare ska innehélla en standardkvantitet
som star pa kanbankortet. Nar materialet pa lastbararen borjar forbrukas skickas kortet till
antingen lager eller tillverkning, och initierar att det antingen ska skickas eller tillverkas en ny
materialsats. Genom dessa kanbankort skapas ett satt att kontrollera méngden material i
produktion, lager och under transport. Antalet kanbankort som ska finnas i omlopp beréknas
genom ledtider for ateranskaffning, storlek pa sakerhetslager, efterfragan per tidsenhet samt
antal detaljer i behallaren (Jonsson och Mattsson, 2013).

Materialbehovsplanering

Skillnaden mellan materialbehovsplanering, som pa engelska bendmns Material Requirement
Planning (MRP), och andra materialplaneringsmetoder &r att MRP &r behovsinitierat och inte
forbrukningsstyrt. Detta innebér att det planeras in en bestéllning nér ett nettobehov for
material uppstar, alltsd da lagernivan berdknas bli negativ (Jonsson och Mattsson, 2013).
MRP kan vara anvandbart for bade oberoende och harledda behov, och nar det galler
oberoende kallas den ibland for tidsfasad bestéllningspunkt. Nar MRP anvénds for harledda
behov innefattar aven metodiken att behoven bryts ner genom en produktstruktur. Principen
bakom MRP &r att i grunden ligger en produktionsplan, som anger hur mycket och nér en viss
produkt ska tillverkas och levereras (Jonsson och Mattsson, 2013).

3.1.4 Detaljplanering

En viktig del for ett tillverkande foretag & den lagsta nivan i material- och
produktionsstyrningen. Lyckad detaljplanering leder till en avvagning mellan planerade order,
operationers kapacitetsbehov och disponibel tillverkningskapacitet (Jonsson och Mattsson,
2013). Genom att en verkstad slapper ut fler order &n planerat eller det finns kapacitet for kan
det leda till ldnga genomloppstider och ett stort antal produkter i arbete. Onddigt
administrativt arbete och effektivitetsforluster i produktionen blir resultatet da en order som
inte ar komplett slapps ut i verkstaden for tidigt. Det kan ocksa leda till att turordningsskifte
sker. Turordningsskifte kan vara mer eller mindre bra sett till genomloppstider och
mojligheten att halla leveranstiden. For att uppna en effektiv detaljplanering samt en bra
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turordning kravs ett antal rutiner, regelverk och metoder. Detaljplaneringen har i stora drag tre
uppgifter (Jonsson och Mattsson, 2013):

1. Att order slapps med hénsyn till kapacitet och genomloppstid

2. Att utgangsmaterial finns tillgangligt vid orderstart

3. Att utslapp av tillverkningsorter sker med hansyn till leveranstidshallning och
genomloppstider &ndamalsenlig ordningsféljd

En uppgift som ocksa &r viktig ar aterrapportering. Aterrapportering innebér att dverblicka
och félja upp hur det gar for utslappta order i verkstaden. Detta for att se om forseningar
uppstatt, om utsatta tidpunkter kommer att nds, om forsenade inleveranser uppstar och
produktionsstorningar intraffar. Genom att fa in information fran aterrapporteringen gar det
att tidigt satta in atgarder for att mildra problemen och hjalpa flodet att komma ikapp.
Aterrapportering kan ocksa innebéra att rapportera materialuttag, d& forkalkyleringar sallan
stammer och lagernivaerna maste hallas uppdaterade. Med hjélp av aterrapportering har en
planeringssamordnare mojlighet att folja processen, avhjalpa problem som uppstar och att
kalkylera vad en produkts verkliga kostnad blivit nar den ar fardigstalld (Jonsson och
Mattsson, 2013).

3.1.5 Informations- och materialflode

Materialflode

Det som traditionellt setts som logistikens primara flode ar flodet mellan ursprungskélla och
den slutgiltliga forbrukaren. 1 ett tillverkande foretag finns olika typer av materialfloden, till
exempel flodet av ravaror inom foretaget eller flodet av produkter ut fran foretaget till kund.
Materialflodet kan dven ga at motsatt hall i form av returer och atervinning, eller utanfor
produktionen genom att forflytta material fran och till utomstdende lager (Jonsson och
Mattsson, 2013).

Informationsflode

For att materialflodet ska kunna balanseras, anpassas och for att effektivisera
resursanvandningen for att i sin tur exakt avspegla kundens efterfragan, kréavs ett effektivt
informationsflode. Informationsflodet kan se ut pa olika satt, till exempel i form av ett
affarssystem som redovisar allt fran belaggningsgrad, tillganglig kapacitet, befintlig
efterfragan, framtida efterfragan och tillgang pa material. Beroende péa vad det ar for typ av
foretag ar olika typer av information av vikt, till exempel en butik och ett tillverkande foretag
ar i behov av olika informationstyper (Jonsson och Mattsson, 2013).

3.1.6 Gantt-schema

For att organisationer ska ha en tidsaxel att folja nar ett projekt startas kan ett sa kallat Gantt-
schema vara anvandbart. Gantt-schemat visar startdatum och slutdatum for olika typer av
aktiviteter samt vilka milstolpar som kravs for att genomfoéra projektet (Vida, 2012). Detta typ
av schema skiljer sig nagot fran det klassiska tidsschemat da det ar uppbyggt pa aktiviteter
och deras respektive ledtider. En fordel med ett Gantt-schema &r att det ger en tydlig bild over
varje enskild aktivitet genom hela processen (Olhager, 2013). Genom att ta hansyn till bade
relevanta datum och ledtider kan det skapas en kritisk vag for projektet, som maste foljas om
projektet ska kunna fardigstéallas inom den utsatta tiden.

| ett Gantt-schema &r det viktigt att faststélla hur olika aktiviteter &r relaterade till varandra.
Dessa relationer mellan aktiviteter kallas for precedensrelationer. Kopplat till
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precedensrelationer finns villkor som innebér att det inte &r mojligt att genomfora aktiviteter i
valfri ordning. Till exempel om aktivitet B krédver att aktivitet A ska vara slutford for att
aktivitet B ska kunna inledas (Olhager, 2013).

3.1.7 Tracing and tracking

Tracking innebar att folja en fysisk enhet langs materialflodet, och tracing innebdr att spara en
enhet som forsvunnit eller forlorats langs materialflodet (Jonsson och Mattsson, 2013).
System for att kunna spara kan vara bade aktivt och passivt. Aktivt innebar att en enhet
registreras néar den anlander eller skickas, och jamfors med ursprunglig leveranstid dar
eventuella avvikelser kan rapporteras. Ett passivt system innebdr att information om
forsandelsen registreras och sparas, men att det inte jamférs med den ursprungliga
leveranstiden. Dock vid forfragan kan leveransen sparas, och statusen kan presenteras
(Jonsson och Mattsson, 2013).

3.2 Lean produktion

Runt 1950 befann sig Toyota i en kris, som var resultatet av; en liten marknad som krévde
olika bilmodeller, Japans svackande ekonomi efter kriget och andra biltillverkare som var
ivriga att ta sig in pa den japanska marknaden. | borjan pa 1950-talet reste produktionsgeniet
Taiichi Ohno till USA for att observera biltillverkaren Fords anldggning. Denna resa bidrog
till flera idéer, som ligger till grund for det som idag kallas for Lean produktion. Taiichi Ohno
ses som fadern till lean och hans koncept skapade ett satt att hantera vanliga
produktionsproblem sasom (Dennis, 2016):

« Splittrade marknader som kraver manga produkter i laga volymer

o Hard konkurrens

o Fasta eller fallande priser

e Snabb teknologisk utveckling

e HOog kapitalkostnad

o Kapabla medarbetare som kréver mer delaktighet

Samma problem som Taiichi Ohno stotte pa 1950 ar annu idag hogst aktuella i dagens
produktionsmiljer, och arbetssatten fran lean produktion anvands idag O6ver hela varlden
(Dennis, 2016).

“Lean produktion, som dven ar kidnt som The Toyota Production System, innebdr att géra mer

med mindre - mindre tid, mindre plats, mindre mansklig insats, mindre maskineri - men att
samtidigt ge kunderna vad de vill ha” (Dennis, 2016).
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3.2.1 Principer for lean

Liker (2009) beskriver Lean genom 14 principer. De &r indelade i fyra delar, vilka bendmns
de fyra P:na och bestar av Philosophy, Process, People and Partners och Problem Solving.

Philosophy

Ar grunden till alla principer och ligger som vérdegrund for alla Toyotas ledare. Filosofi ar
Likers forsta princip och handlar om att se foretaget som ett sétt att skapa varde for kund,
samhallet och dess medparter. Filosofin grundas i att ledarnas beslut ska baseras pa en
langsiktighet, som &ven kan bekosta kortsiktiga finansiella mal (Liker, 2009).

Process
Handlar om att ratt process avger réatt resultat och baseras pa foljande sju principer (Liker,
2009):
1. Skapa ett kontinuerligt processflode for att lyfta problem till ytan
2. Anvanda pull-system for att undvika éverproduktion
3. Jamna ut arbetsbelastningen (arbeta som skdldpaddan, inte haren)
4. Bygga in en kultur av att stanna produktionen for att l6sa problem, for att skapa réatt
kvalitet forsta gangen
5. Standardisera uppgifter och processer ar grundstenen for kontinuerlig forbattring och
medarbetar demokratisering
Anviénda visuell kontroll s& inga problem kan déljas
7. Anvanda endast palitlig och noggrant testad teknologi som hjélper manniskorna och
processen

IS

People and Partners
Genom att utmana medarbetare och samarbetspartners skapas varde till organisationen.
Toyotas produktionssystem innefattar manga verktyg, som avser att utmana medarbetare i
form av att problem kommer tvingas upp till ytan. Genom att problem konstant uppstar
tvingas medarbetarna att tdnka ut I6sningar till problemen, vilket gor att medarbetaren véxer
som person. Dock ar Toyotas milj6 inte alltid rolig, men arbetet med utmaningar gor att
manniskor och Toyotas samarbetspartners blir battre och mer sjalvsdkra (Liker, 2009). De
principer som ingar &r foljande:

1. Skapa ledare som noggrant forstar arbetet, lever filosofin och lar ut till andra

2. Utveckla utomordentliga méanniskor och lag som foljer foretagets filosofi

3. Respektera dina samarbetspartners och leverantdrer genom att utmana dem och hjélpa

dem att utvecklas

Problem Solving
Organisatoriskt larande drivs av att kontinuerligt ga till botten med problem, annars
aterkommer problemen garanterat. Toyota forsoker se problem som mdjligheter att lara, och
se till att problemen inte ateruppstar igen. Inom problemlésningskulturen pa Toyota forvantas
det att nar ett problem ar 16st, ska l6sningen delas med andra som forvéntas stéta pa liknande
problem sa att foretaget i sin helhet kan lara (Liker, 2009). Problemldsningen ska grundas i
foljande (Liker, 2009):
1. Ga ner i produktionsmiljon och observera sjalv problemet for att forsta situationen
2. Utfor beslut genom att ha ténkt dver alla moéjligheter och implementera sedan beslut
omgaende
3. Bli en larande organisation genom att standigt reflektera och utféra standiga
forbattringar
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3.2.2 Ledtid

Ledtid ar den tid det tar for en produkt att ta sig genom en process eller ett vardeflode, fran att
kunden lagger en order till att kunden far sin produkt. Savida produkten inte tillverkas mot
lager, for da blir ledtiden fran att ordern laggs till att produkten nar lagret. Den bestar av
vardeadderande tid och icke vardeadderande tid. Ledtid kan paverkas da komponenter andras
under konstruktionsfasen, om efterfragan vaxer eller om material saknas (Gorse, Johnston,
Pritchard, 2013).

Ett vanligt mal ar oftast att sdnka ledtider och framst da reducera den icke vérdeskapande
tiden i form av sloserier (Liker, 2009). Det gar att effektivisera den vardeskapande tiden, men
det har oftast en liten effekt pa den totala ledtiden. Enligt Ax, et al. (2015) beraknas ledtid
med hjélp av ekvation 3.2.

Processtid + Omstallningstid + Inspektionstid + FOrflyttningstid + Kotid = Ledtid
[Ekvation 3.2]

| ekvation 3.2 ingdr alltsa tidskomponenter som kan anvindas da den totala tiden for
framstallning av en produkt ska beréknas. Den tid som dr vardeskapande &r i ekvation 3.2
enbart processtiden. De andra tidskomponenterna utgor den icke-vérdeskapande tiden och
denna &r viktig att minska. For att berdkna andelen vérdeskapande tid av den totala ledtiden
anvands ekvation 3.3 (Ax, Johansson, Kullvén, 2015).

Vardeskapande aktivitetstid/(Vardeskapande aktivitetstid + Icke-vardeskapande
aktivitetstid) = Andel vardeskapande aktivitetstid av ledtiden

[Ekvation 3.3]

Ledtider kan tas fram baserat pa tidsmatningar gjorda genom att till exempel mata den
faktiska tiden, men ocksa genom att ta hansyn till tidigare erfarenheter av ledtider for en viss
produkt (Jonsson och Mattsson, 2016)

Det gar ocksé berdkna ledtiden genom att anvidnda Little’s lag, ekvation 3.4, som innebér att
cykeltiden multipliceras med flodesenheter (samma som PIA), pa sa satt fas ledtiden (samma
som genomloppstiden) (Modig och Ahlstrém, 2011).

Flodesenheter i arbete x Cykeltid = Genomloppstid
[Ekvation 3.4]

Detta logiska samband innebar da att ju fler PIA det finns, vid en given cykeltid, desto langre
blir ledtiden (Modig och Ahlstrom, 2011).
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3.2.3 Kapitalbindning

Kapitalbindning har inverkan pa lénsamheten bade indirekt och direkt. Da ett foretag binder
kapital i dessa paverkas foretagets likviditet, vilket ar férmagan att betala pa kort sikt. Kapital
binds da ett foretag investerar i tillgangar. Tillgangarna kan indelas i anlaggningstillgangar
och omsattningstillgangar. Omsattningstillgangar &r bland annat materialflodet i foretaget och
anlaggningstillgangar ar till exempel fastigheter eller maskiner. Det finns tre sétt att uttrycka
kapitalbindning: genomsnittlig liggtid i aktuella lagerpunkter, i absoluta tal eller
omsattningshastighet (Jonsson och Mattsson, 2013). Kapital binds efterhand allt eftersom fler
resurser nyttjas (Olhager, 2013). Produktens varde okar ju nd&rmare kunden den kommer och
darfor 6kar ocksa kapitalbindningen.

Da kapitalbindning anges i absoluta tal anges hur mycket lagren &r vérda i kronor. Om
medelvérdet for antalet produkter som ligger i lagret tas fram kan kostnaden for dessa bundna
produkter berdknas och da fas kapitalbindningen i absoluta tal (Jonsson och Mattsson, 2013).

Omsdttningshastigheten i ett lager ar ett battre satt att uttrycka kapitalomséttningshastighet
om det handlar om jamforelser mellan olika avdelningar, foretag eller lager.
Omsattningshastighet innebar hur manga antal ganger pa ett ar genomsnittslagret omsétts. Da
fas det totala vardet av materialflodet fram i forhallande till hur stor kapitalbindningen ar
under samma tidsperiod. Den berdknas genom ekvation 3.5 (Jonsson och Mattsson, 2013).

Arligt antal forbrukade enheter/Genomsnittligt antal férbrukade enheter = Lagrets
omsattningshastighet
[Ekvation 3.5]

Den genomsnittliga liggtiden, kallas ocksa lagrets tacktid eller lagrets genomsnittliga
genomloppstid. Detta satt att uttrycka kapitalbindning kan anvandas under samma
omstandigheter som omséttningshastigheten. Dock ar dessa tva uttryckssitt inte helt lika, for
om liggtiden Okar minskar lageromsattningshastigheten. Den genomsnittliga liggtiden
berdknas genom ekvation 3.6 (Jonsson och Mattsson, 2013).

(Genomsnittlig kapitalbindning i flodet x 52)/Utleveransvarde per ar = Genomsnittlig
liggtid
[Ekvation 3.6]
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3.2.5 De 7 + 1 sloserierna

Det finns manga faktorer som paverkar ledtiden for en produkt, bland annat sloserier. Enligt
Petersson, et al, (2015) finns det sju plus en sléserier. Anledningen till att de skrivs just som
sju plus en sloserier ar for att det endast fanns sju fran borjan da de pa Toyota myntade
uttrycket, och senare har det tillkommit ytterligare en. Sloserier ska givetvis minskas i en
produktion, men de kommer aldrig att kunna forsvinna helt. Pa det séttet gar det aldrig riktigt
att uppna perfektion. | figur 3.3 visas de sju plus en sloserierna i en modell (Petersson, et al,
2015).
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Figur 3.3 De sju plus en sldserierna, fritt efter Petersson, et al. (2015).

3.2.6 Visualisering

“Visuell styrning dr ndgon form av kommunikationsanordning som anvinds i arbetsmiljon
och som gor det mojligt att med ett dgonkast se hur arbetet ska utféras och huruvida det
avviker fran det standardiserade sdttet.” (Liker, 2009)

I dagens samhélle handlar det mycket om digitalisering och anvandning av papper minskar,
vilket ar bra for miljon, men manniskor ar varelser som behdver visuella medel for att forsta.
Det blir en betydligt mer givande diskussion om den sker framfor vélstrukturerade tavlor ute i
fabriken, an om allt fokus ligger pa en datorskarm. Manniskor &r i behov av att se om det sker
avvikelser fran standarden eller om den halls, med hjélp av visuella medel, sdsom skyltar
(Liker, 2006). IT-revolutionen har skapat mojligheter att visualisera pa enklare sétt och det
forekommer allt mer. Visualisering underlattar betydligt i management-sammanhang, da
management oftast inneb&r komplexa uppgifter med en sndv tidsplanering. Det &r i dessa
sammanhang ett utmarkt satt att kommunicera, eftersom manga parter ar inblandade och det
finns stor risk for att mycket information pa kort tid blir ohanterlig (LindI6f, 2014).

18



Daglig styrning

Daglig styrning &r centralt i Lean produktion och &r precis som det later, styrning av foretaget,
och dvergripande kontroll (Sederblad, 2011). Det sker i form av korta méten, inte langre &n
15 minuter. Dock gor alla foretag olika, nagra har dem varje dag medan andra har dem mer
sallan, men de borde hallas atminstone en gang i veckan. Vid daglig styrning anvéands en
tavla, for att visualisera, med olika kategorier som till exempel sékerhet, kvalitet, material och
underhall. Méten vid denna tavla kallas for pulsmoten och med hjalp av detta sétt kan alla
medarbetare mycket lattare bli delaktiga i hur det gar for verksamheten (Petersson, et al,
2015). For att inte Overstiga tidsgransen pa motet har vissa foretag bestamt att alla star upp
och andra har ett timglas for att se till att varje person far ungefar lika lang tid pa sig (Lindlof
och Sdderberg, 2011). Info som samlats till motet visualiseras, problem tas upp och efter
motet tas dessa problem om hand. Vid nasta mote upprepas denna process. Pa manga foretag
mots produktionschefer och produktionsledare upp darefter for att ga igenom vad som sagts
pa det foregaende motet och folja upp. Da forekommer det ocksa att det sker ett mote dar
produktionschefer vidarebefordrar till fabrikschefen (Sederblad, 2011).

3.3 Supply Chain Management

Definitionen av Supply Chain Management, SCM, &r samordning av lage, tillverkning, lager,
och transport mellan intressenter i en forsérjningskedja for att uppna den basta kombinationen
av respons och effektivitet for kunden (Pirim, Al-Turki och Yilbas, 2014). En ineffektiv kedja
karaktériseras av foretag som forbiser sina natverkspartners och konstant sétter sina intressen i
forsta hand. En effektiv kedja krédver att risker, kostnad och beloningar fordelas jamnt over
forsorjningskedjan. Det hander att logistik och SCM anvands som synonymer, vilket &r
felaktigt. Logistik innefattar inkdp, distribution, underhall och lagerhalining, medan SCM
utover detta innefattar marknadsforing, finansiering, kundtjanst och produktutveckling (Pirim,
Al-Turki och Yilbas, 2014).

3.4 Faktorer som paverkar ledtid i foretag med hog variation och |ag
volym

Denna del kommer presentera ett antal faktorer som paverkar ledtid.

Foretag implementerar ofta leanprinciper for att sénka produktionskostnader. | en rapport av
Browning och Heath (2008) undersoks effekter och paverkande faktorer pa ledtid, i
programmet for tillverkning av stridsplanet F-22 av Lockheed Martin. Det radde skilda
meningar om det skett nagon kostnadsreduktion sedan lean implementerades, och vid en
kostnadsanalys visade det sig vara tvartom, de hade okat. | rapporten lyfts ett antal orsaker till
kostnadsokningen fram. Leans princip om att fraga varfor fem ganger da ett problem uppstar,
var inte tillracklig for att forsta problemets uppkomst. Det ledde istallet ofta till att en enskild
process forbattrades, men att hansyn inte togs till beroende processer. En av sléserierna som
hittades visade sig sedan istéllet vara en viktig operation for att granska kvalitet och minska
produktvariationen. Foretaget arbetade med lean for att minska antalet PIA, men detta nadde
en grans da det var tvunget att finnas ett visst sakerhetslager vid variation i efterfragan eller
produktvariation. Ytterligare en faktor som bidrog till att lean var svart att implementera var
pa grund av produktvariation och en stor mangd beroendeférhallanden (Browning och Heath,
2008).

I studien av Bokhorst, Germs och Slomp (2009) understks de grundlaggande problemen som
leder till 6kad ledtid hos ett foretag med hdg variation och lag volym. Studien fann att
ledtiden forlangdes till foljd av ett antal problem som ofta forekom i produktionen.
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Inledningsvis diskuterar forfattaren att framsta anledningen till den langa ledtiden var dalig
kontroll 6ver produktionssystemet. Bland annat skapade push-systemet hogt antal PIA som
sedan kraftigt varierade under aret. Ytterligare ett problem ansags ligga i att
prioriteringssystemet inte fungerade pa ratt satt. Ett stort antal akuta order fanns standigt i
systemet som skapade en oklarhet for medarbetarna att forstd vad som behovde prioriteras.
Detta ledde till att order omplanerades, vilket paverkade bade ledtid och leveranssakerhet.
Genom tidigare namnda problem skapades aven en lag flexibilitet och arbetsmotivation hos
medarbetarna. Darmed skapades en genomgaende trend att operatorerna bortsag fran
prioriteter och fardig-datum. Det kunde dven ske att operatOrerna valde att skjuta upp vissa
mindre attraktiva operationer, och operatdrerna kande att deras tid var felprioriterad da de
mest lade tid pa att leta efter order (Bokhorst, Germs och Slomp, 2009).

Yiterligare en faktor som kan paverka ledtiden i ett foretag med hog variation och lag volym
ar undermaliga konstruktionsunderlag, da det saknas ett rimligt system for att utforma dem
eller om de maste omformateras under produktionens gang (Olofsson, 2012). | figur 3.4
sammanfattas faktorerna som paverkar ledtid pa foretag med hog variation och lag volym.
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Figur 3.4 De sl6serier som inte ingar i de sju plus en sléserierna, men som observerats i
andra studier, fritt efter Bokhorst, Germs och Slomp (2009) samt Olofsson (2012)

3.5 Motivation

Motivation &ar det en manniska kanner da drivkrafter aktiveras for att na ett mal eller utfora en
handling i en viss riktning (Bornfelt, 2011). Det finns bade inre och yttre motivationsfaktorer,
vilka &r kopplade till tva olika teorier. Teori X har utgangspunkt i att manniskor &r i grunden
ambitionsldsa och arbetar endast om de kontrolleras och styrs till att géra det. De yttre
incitament som Teori X menar motiverar manniskan ar till exempel regel- och detaljstyrning,
I6n eller tvingande kontroll. Teori Y utgar fran att manniskan har en inre drivkraft, och soker
ansvar for att kanna sig tillfredsstalld och for att kianna sjalvforverkligande. Exempel pa inre
motivationskrafter ar da de anstallda finner arbetsforhallanden, samt arbetsuppgifter
belonande och tillfredsstallande. De uppstar ocksa da medarbetarna kanner att de varit
delaktiga i beslut, fatt uppgifter med ansvar och befogenhet att utfora dem (Bornfelt, 2011).

Enligt Hackman och Oldhams modell paverkar uppgiftens utformning, feedback och
autonomin i arbetet motivationen. Det gor att den anstéllde upplever meningsfullhet, ansvar
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och far kunskap om resultatet. Det i sin tur leder till inre arbetsmotivation och allman
tillfredsstéllelse (Lindér, 2015).
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4. NULAGESBESKRIVING

Detta kapitel ger en dverblick av hur situationen pa Saab Surveillance ser ut i dagslaget. De
observationer och intervjuer som genomforts ligger till grund for detta kapitel.

4.1 Foretagsprofil

Saab Group ér ett internationellt bolag som arbetar med vérldsledande produkter, tjanster och
I6sningar inom militart och civilt forsvar. Foretagets framsta marknader &r Europa, Sydafrika,
Australien och USA. | dagslaget har Saab Group cirka 14 000 anstallda med en arlig
omséttning omkring 27 miljarder kronor, dar 20 % av omsattningen satsas pa R&D (Saab
Group, 2016).

Saab Group &r indelat i ett antal affarsomraden, som redovisas i figur 4.1. Aeronautic arbetar
med militér och civil flygteknik, Dynamics med vapen for markstrid och Surveillance med
civila och militara radarsystem. Support and Services arbetar med serviceavtal for Saab
Groups olika produkter, samt andra tjanster sasom logistiklosningar for militara och civila
omraden med begransad infrastruktur. Industrial products and Services bestdr av en
sammanslagning av ett antal av Saab Groups affarsenheter, och tar hand om produktidéer som
hamnar utanfor Saabs huvudsakliga affirsomraden. Det sista affarsomradet arbetar med
design, konstruktion och service av u-batar vid namn Kockums. Kockums Mekaniska
Verkstads AB kdptes upp av Saab Koncernen 2014.

Saab Group
Aeronautic Dynamics Surveillance Support and Industrial products Kockums
services and services

Figur 4.1 Saab Groups affarsomraden, fritt fran http://saabgroup.com/about-
company/organization/business-areas/

Fokus for studien ar affarsomradet Saab Surveillance som utvecklar, tillverkar och séljer
civila och militara radarsystem for luft, mark och sjo. Totalt hade Saab Surveillance 3771
anstallda 2015, och omsatte cirka 8 miljarder kronor (Saab Group, 2016). Saab Surveillance
ar verksamma i orterna LinkOping, Jarfalla och Goteborg. | Goteborg har de en tillverkande
anlaggning i Kallebéck, dar studien har utforts. | Kalleback finns cirka 1000 anstallda som
arbetar med konstruktion, inkop, tillverkning, slutmontering och testning av radarsystem. |
Landvetter ligger centrallagret for allt material som anvénds i Kalleb&ck, men det finns &ven
sma interna lager hos enskilda tillverkande enheter. Vissa komponenter bestélls fran externa
leverantorer, men storsta delen av komponenterna tillverkas pa anlaggningen i Kalleback.
Klimattester for markradarsystemen sker hos en extern leverantor i Boras. Dar kors systemen
i -40 till +55 grader i en testkammare dar hela radarsystemet far plats. Sluttesterna kors pa
anlaggningen i Kalleback.
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4.2 Produkter

Studiens fokus ar markradar, som tillverkas mot kund och &r bade komplexa och unika. En
markradar har som syfte att upptacka och varna for mojliga hot mot till exempel en militarbas.
Ett radarsystem, se figur 4.2, ska vara anpassat till elementen som den ska verka i, och sedan
beroende pa kund finns det otroligt manga anpassningar som kan behova utféras. Da Saab
Surveillance forsoker gora forbattringar och forandringar for varje produkt blir det varje
bestéllning en prototyp som tillverkas. Prototypen &r den faktiska slutprodukten som levereras
till kund. Totalt levereras ungefar fem produkter per ar fran slutmonteringen ut till kund,
inklusive tva modifieringar. Modifieringar innebar att radarsystem, som levererats for nagra
ar sedan, aterkommer for att uppdateras for att halla samma standard som de nya som
tillverkas. Det tar ungefar lika lang tid att montera ett nytt radarsystem som att modifiera ett
befintligt, da komponenter ska bytas ut kan det behdva goras om mer av radarsystemet for att
det nya ska passa in.

Figur 4.2 Markradarsystem “Giraffe Radar”, © Saab AB

Ett radarsystem bestar uppemot totalt 21 000 komponenter. De flesta av dessa ca 21 000
komponenter &r enskilda elektronikkomponenter som monteras pa kretskort, som i sin tur
monteras i kassetter. Dessa monteras i stativ eller underenheter, som sedan hamnar hos
slutmonteringen for installation. Slutmonteringen i installationshallen handskas med ca en
tiondel s& manga komponenter, varav kanske 70% bestar av skruv, bult, muttrar och brickor.

Den optimala ledtiden ligger pa tre manader i slutmonteringen, men idag tar det betydligt
langre tid pa grund av flera olika problem. Saab Surveillance stravar efter att arbeta enligt
JIT-principen, men det fungerar langt ifran optimalt. Pa grund av att de inte lyckas arbeta JIT
blir ledtiderna langre &n de behdver vara, upp emot sex manader. Det i sin tur leder till att
projekten maste omplaneras, samt forhandlingar med kund om nya leveransdatum maste ske.
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4.3 Material- och informationsflode

Material- och informationsflodet for tillverkning av markradar visas mer verskadligt figur
4.3. Figur 4.4 visar de vanligaste vagarna for material- och informationsflodet.

Radarsystem till mark, sjo och luft tillverkas alla i Kalleback och genomgar samtliga steg. Det
som skiljer &r att de har olika slutmonteringsstationer. | denna studie avses ensast den for
markradarsystem. Detta galler aven sluttester som har olika testanlaggningar beroende pa
anvandningsomrade.

Kund = Marknad = Konstruktion = Projektledare = Inkdp:
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tilverk 7 9

ning ﬂ

Figur 4.3 Forenkling ut av material- och informationsflode for markradar.
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Figur 4.4 Ett forenklat vardeflode.

Inledningsvis gor kunden en bestallning (1), vilken marknadsavdelningen tar emot och
skickar direkt till en projektledare (2), som skickar information och underlag vidare till
konstruktion (3), inkop och intern tillverkning (4). Leverantorerna levererar till huvudforradet
F32, dar allt gods tas emot och kontrolleras noggrant (5). Dérefter skickas material fran
forradet till de olika tillverkande enheterna (6). | figur 4.4 finns daremot endast enheten for
kablage och stativ, samt enheten for hogspénning/digitala enheter med, for att gbra det lattare
att forsta. Nar en komponent tillverkats skickas vissa till enheten for miljotester (7), dar testas
materialets hallbarhet vid alltifran temperaturer till grad av luftfuktighet for att kunna
simulera det verkliga utfallet. Miljctester utfors dock endast pd nya produkter och da i form
av en prototyp. Manga miljotester ar forstorande, och ett led i konstruktionen av en ny
produkt. Om testerna gar bra for en komponent tillverkas liknande komponenter utan att de
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testas dar. De tillverkande enheterna, samt enheten for miljotester, har ingen uppfattning om
vilka projekt som pagar eller vilka komponenter som tillverkas till vilket projekt. Detta ar pa
grund av projektmérkning &ven kallat projekt-tagg, som finns tillganglig i IFS, inte anvands.
Det beror pa att det i dagslaget inte finns ett funktionellt satt att nyttja den. P& sa satt kan
dessa enheter inte se vilket projekt de tillverkar komponenter till. Vilket projekt en
komponent ska till blir i flodet synligt igen da den kommer till systemtest, eftersom den da
ska testas efter de krav och specifikationer som satts i projektet.

Vissa komponenter genomgar dven mikrovagstester (8) for att sékerstalla att de haller ett visst
matt. Mikrovagor ar sjalva grunden for radarfunktion, sa de komponenter som har del i sjalva
radarsignalens skapande, genomgar tester hos mikrovagsenheten. Viss montering sker ocksa
hos mikrovagsenheten. Alla tillverkade komponenter levereras sedan oftast tillbaka till F32
(9), men kan ibland &ven skickas direkt till ett backflushforrad. Med benamning BFPxxx dar
xxx motsvarar vilken avdelning de befinner sig, till exempel BFPINS &r pa installation
(slutmontering), BFPANT ar hos antenntillverkning. Slutmonteringens backflushforrad
inryms i deras installationshall pa plats. Enheten som bland annat tillverkar sandarstativ och
sensorer, tillverkar daven vissa unika komponenter till kretskort, vilka skickas over till en
extern leverantdr, vid namn RUAG (10), dar de monteras och skickas tillbaka (11). Nastan
alla komponenter skall testas innan de skickas vidare for att till slut hamna i
installationshallen, dar slutmonteringen sker.

Sensorerna skickas till systemprov (12) dar olika funktioner hos systemen testas beroende pa
om de ar avsedda for mark, sjo eller luft. Da de genomgatt dessa tester skickas de som ar
tillverkade for markanvandning ned till slutmonteringen dér de monteras (13). De
komponenter som ér till for sjo- och luftanvandning skickas direkt till baten eller det flygplan
de ska monteras pa. Da monteringen skett i installationshallen utfors tester pa radarsystemet
som helhet (14), vanligtvis hos en extern aktor, och darefter skickas det fardiga radarsystemet
ut till kund (15). Slutligen kan tester ske pa plats hos kunden, samt skjutprov for att se att
radarsystemet ar funktionellt.

Det finns andra tillverkande enheter, utdver enheten for kablage och stativ samt enheten for
hogspanning/digitala enheter. Det finns undantag i flodet da material eller information gar en
annan vag, men i figur 4.4 redovisas det mest frekventa flodet. Viktigt att betona ar ocksa att
projektledaren eller delprojektledarna inte slapper taget efter att de skickat rekvisitioner till
inkop och tillverkning. De ar med under projektets gang, dven om detta inte framgar av figur
4.4,

4.3.1 Marknad

Det ar marknadsavdelningen som far in order fran kunder. De har hand om marknadsforing
for att fa in nya kunder och halla kontakten med aldre kunder. Vidare tar de reda pa kundernas
behov.

Fran en forsta kontakt med kund till att en fardig slutprodukt star klar och testad hos kunden
tar det i genomsnitt hela sju ar. Det ar alltsd mycket komplext och en hel del kan handa pa
vagen. Forst ska det bli tydligt vad kundens behov &r och nar kunder behdver produkten. Fran
att produkten &r bestalld och ska borja konstrueras ska det ta 18 manader, men Saab
Surveillance lovar 24 for att ha marginaler. Denna ledtid grundas i att regeringar och
forsvarsmakter runt om i varlden oftast har olika budgetfonster som leveransen maste ske
inom, annars forloras det kontraktet. Blir det forseningar kan boterna fran kunden bli relativt
hdga, men efter forhandlingar kan slutdatumet oftast flyttas fram.
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Nar det inkommer en order pa exempelvis fem radarsystem, ar det en relativt stor order och
det tar lang tid innan kunden fatt alla fem. Ett antal manader brukar laggas till ledtiden
beroende pa hur manga produkter kunden bestéllt. Den forsta produkten ar en prototyp och
det ar sallan som material kommer i tid eller konstruktionsunderlag blir felfria pa forsta
forsoket. Det gor att redan da produkt nummer tva i ordningen tillverkas gar det lite snabbare
och lite smidigare. Problem som kan uppsta ar att en komponent séljer slut hos en
underleverantor. Da maste det snabbt hittas en ny leverantdr som kan tillverka en likvérdig
komponent. Pa sa satt ar de fem radarsystemen i samma batch nastan aldrig identiska. Om
flera radarsystem monteras parallellt fungerar det oftast att flytta en komponent, som &r
tillverkad till radarsystem X, till ett annat radarsystem som ar mer bradskande. Dock kan detta
bli problematiskt om kunden &r ett land med relativt hog grav av byrakrati, darmed ar de
mycket noggranna med att varje komponent har precis det serienummer som star i den initiala
specifikationen. Inte ens om nya, battre komponenter tillkommit far dessa installeras i
radarsystemet.

Marknad har kontakt dels med projektledarna i styrgrupper, dels med de tillverkande
enheterna. Uppgiften som marknad har &r alltsa att kommunicera mellan kunden och den
interna tillverkningen, samt att sénka kostnader i den interna tillverkningen. Nér
marknadsavdelningen vill arbeta med att sdnka kostnaderna hos den interna tillverkningen har
de en dialog bade med konstruktion, om det gar att konstruera annorlunda for att det ska bli
billigare att tillverka, samt med inkop for att jobba med att hitta leverantdrer som kan minska
kostnaderna. Samarbetet mellan marknadsavdelningen och de tillverkande enheterna ar i
dagslaget bristande.

4.3.2 Konstruktion

Saab Surveillance anvénder sig av contingency development, vilket innebar att da en kund
lagger en bestallning ar produkten fortfarande under utveckling. Detta leder till att alla
konstruktionsunderlag inte ar klara, men komponenttillverkningen paborjas for att fa
radarsystemet ut till kund i tid. Konstruktionen &r alltsa en prototyp och uppkommer det fel
eller brister rattas de till 6ver tiden. Det kan ocksa laggas till ytterligare funktioner efter hand.
Pa grund av detta kan det vara osakert vilka komponenter som ska bestéllas, och vissa
komponenter kan helt enkelt inte bestéllas. Detta leder bland annat till att rekvisitionerna till
inkdp blir sena och komponenter bestélls forsent. Det sker dven att slutmonteringen maste
utfora omarbete da konstruktionsavdelningen ibland véljer att forandra en eller flera
komponenter pa radarsystemet.

Nar konstruktion gjort klart underlaget till ett projekt gar de vidare till nasta. Marker
slutmonteringen att det uppstatt problem med levererade inkdp eller konstruktioner
uppmérksammar de detta for konstruktionsavdelningen. Eftersom konstruktionsavdelningen
da oftast hunnit ga vidare med nasta projekt, finns det ingen finansiering for att atgarda det
uppkomna problemet, och ingen som driver for att atgarda det. Slutmonteringen utfor istallet
ofta egna lésningar som godkéanns av konstruktionsavdelningen.

Konstruktionsavdelningen klarar ofta inte att halla sina tidsgranser da mycket av tekniken
som ska in i nya system dr helt ny, och varje system ska anpassas specifikt till kundens
onskemal. Svarigheter uppkommer ocksa da underlag som gjorts tidigare, eller felrapporter
som uppkommit fran tidigare liknande modeller kan vara véldigt gamla eller daligt utforda
och anvands darfor inte som stod vid nykonstrueringar. De far oftast inte heller 6kade resurser
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da ett projekt ar pa vag att bli sent, utan de som &r satta pa projektet fran borjan maste arbeta
extra mycket for att l6sa det.

4.3.3 Materialplaneringssystem

Pa Saab Surveillance finns idag fyra nivaer for materialplanering: marknads-, konstruktions-,
projektlednings- och tillverkningsniva. Pa marknadsniva skapas en kundprofil dar det skapas
en specifikation av vad kunden vill ha. Denna skickas sedan vidare till konstruktionsnivan,
dar uppgiften ar att skapa den Onskade produkten. Konstruktion skapar da en lista av
komponenter som ska inga i produkten och skapar en komplett struktur i
materialplaneringssystemet som kallas MAP, Material Actions Planning. MAP-systemet har
till grund ett Gantt-schema som automatiskt skapas nar kundbehovet registreras. MAP
genererar ett behov utifran leveransdatumet ut till kund. Har skapas en dvergripande bild 6ver
alla komponenter som behdvs for att kunna leverera en specifik produkt till kund. Denna
skickas sedan vidare till projektavdelningen. Dar tilldelas projektet en projektledare som
arbetar med att bryta ner projektet till inkdp respektive tillverkning. Projektledaren har som
framsta uppgifter att skapa balans i materialplaneringen, att skicka ut rekvisitioner till inkop
och intern tillverkning, samt driva sitt projekt for att fa det klart i tid. Det &r
produktionsplaneraren som har ansvar for att orderstarter sker och for att I6sa de
materialproblem som uppkommer.

Artikelnumret ar idag direkt kopplat till ett visst projekt, och i MAP gar det att soka pa detta
nummer och fa fram en lista pa kundorderns alla komponenter. Komponenterna ar i systemet
inte kopplade till ett specifikt projekt, utan listan som fas fram innehaller endast alla aktuella
komponenter och dess kompletta status. For att fa fram den specifika statusen for en viss
artikel &r anvandaren tvungen att kopiera artikelnumret i MAP och soka pa detta i IFS. IFS &r
ett affarssystem Saab Surveillance anvéander sig av for att utféra en méngd olika operationer,
allt ifran att lagga en order till att skapa ett tidschema for att planera materialet sa att allt sker
Just-in-time. | IFS far anvandaren sedan analysera och bedéma vilken av de bestillda
komponenterna, som dr dmnade for det specifika projektet, genom att hitta ett
Overensstdmmande leveransdatum.

I IFS finns mojlighet att méarka komponenter med en projekt-tag, men den anvénds inte.
Anledningen till att projekt-taggen inte anvands, ar att da bestallning av material ska goras gar
det endast att se vad som behdvs per projekt. Da visas endast att Projekt A behover tio kablar,
Projekt B behdver tio kablar och Projekt C behdver tio kablar. Det finns ingen mdjlighet att
da se att de tillsammans behover 30 st av den sortens kablage och bestélla dessa tillsammans.
Om batchstorleken for dessa kablage ar 50 st, kommer det da bestéllas 50 st till vardera
projekt, istallet for att bestélla 50 st som kan delas mellan projekten. Det gar alltsa inte att se
att de andra projekten behover likadana och det bestélls for manga komponenter som det inte
finns ett aktuellt behov for.

Tider for de operationer som utfors i dels den interna tillverkningen och dels i
slutmonteringen beraknas baserat pa tidigare erfarenheter. Finns ingen tidigare erfarenhet av
en viss operation uppskattas hur lang tid operationen borde ta. Den totala tillverkningen av en
produkt ar uppdelad i olika operationer, en sa kallad beredning (i IFS kallad Routing). Nar
varje operation dar Klar, avverkas den och visar tydligt progressen i tillverkningen.
Operationerna i en beredning ar kopplade till ett visst delmoment i tillverkningen av
produkten. | programmet Prosus finns operationerna montorerna ska utfora listade. Prosus ar
direkt kopplat till IFS, och anvénder sig av den information som skapas i IFS. En Routing
skapas i IFS med konstruktionsspecen som grund, och styr monteringsforloppet med
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berdknade operationstider. Prosus ar sjalva anvandarverktyget for operatéren, och skulle inte
fungera utan kopplingen till IFS.

Da en mont6r paborjar en operation ska denna manuellt startas i programmet och da den ar
fardig ska den avslutas i programmet. Detta &r for att det ska vara majligt att se hur manga
operationer som avverkats pa ett radarsystem eller en komponent. Det gor ocksa att
uppskattade tider kan justeras for att kunna gora en béattre berdkning av tidsatgangen for, till
exempel, en komponent.

Mont6rerna arbetar i ett program som heter Prosus dar alla operationer som ska utféras for att
montera en markradar star listade. | dagslaget finner montorerna att operationerna i Prosus &r
valdigt uppdelade och att ett moment som innebér att montera stddben kan vara uppdelat i tio
operationer. Detta gor att montdrerna inte ser meningen med att starta och avsluta dessa
otroligt sma operationer i programmet. Istéllet startar de en operation och avslutar inte denna i
programmet, utan fortsatter utfora de resterande operationerna pa listan. Det leder till att det
ser ut som att en operation har tagit flera timmar trots att den genomforts pa 30 minuter.
Vidare leder detta till att det blir mycket svart for en produktionstekniker att uppskatta de
tider som borde ga at till respektive operation eller hur lang tid den totala monteringen eller
tillverkningen kommer ta. Prosus ska dock ersdttas med IFS egna avcheckningssystem
Workbench, som dessvarre inte arbetar med samma tydliga fargsystem som Prosus, men ska
vara ett enklare och tydligare system. Daremot kan varken Prosus eller Workbench uppvisa en
komplett projektstruktur eller hur mycket av ett projekt som ar genomfort.

4.3.4 Projektplanerare

Projektplanerarens uppgift &r att fordela resurser, skicka ut interna rekvisitioner och
inkopsrekvisitioner och se till att allt finns pa ratt tid och pa ratt plats. Finns ej materialet ar
det projektplanerarens uppgift att jaga ratt pa det.

| dagslaget omplanerar projektplaneraren alla komponenter till monteringsstart for att sakra
att de finns pa plats i tid da slutmonteringen ska pabdrjas. Darfor blir belaggningen hog i
forradet, speciellt da produktionsplaneraren inte avropar alla komponenter fran forradet till
monteringsstart av slutmonteringen. Produktionsplaneraren avropar istallet komponenter
enligt sekvensieringen som gjorts for monteringen, se figur 4.5. Projektplaneraren véljer att
reservera material for ett helt projekt pa samma gang, och dndrar om datumen som
materialplaneringssystemet berdknat. Da ser det ut som att de startar med brist, &ven om de
forsoker att inte gora det. Anledningen till bristen ar att det inte gar att ha alla komponenter
for en hel radar inne samtidigt, eftersom de varken far plats pa forradet eller i
slutmonteringen. | véantan pa kompletta instruktioner och installationssatser véljer
slutmonteringen alltsé att istallet paborja flera inkompletta installationssatser for att inte sta
arbetslosa. Faktumet att allt material ar planerat till samma datum skapar en skyhdg
belaggning pa de tillverkande enheterna att leverera komponenter till hela radarsystemet till
ett datum, &ven om vissa komponenter inte behdvs forran flera veckor senare.

Det uppkommer suboptimering da projektledarna endast ser till sig sjélva och forsoker sékra
“sitt” material for att kunna slutfora 1 tid. Till exempel om en projektplanerare har bestéllt
material till ett projekt, men véntar pa en extern komponent, kan det samtidigt finnas ett annat
projekt som har alla komponenter och kan starta om de far ga fore i prioritetsordningen. Pa
grund av detta stannar allt upp och alla projekt maste vanta pa den utomstaende komponenten
for att kunna fortsatta.
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Projektplaneraren har det stressigt i dagslaget da nastan inget material kommer i tid. Pa grund
av att enheterna som star for den interna tillverkningen inte arbetar i projekt, utan bara med
komponenter, maste han jaga pa de tillverkande enheterna for att de ska forsta vilka
komponenter som ar bradskande och nér de behdvs.

Projektledare == Fomad === Slutmontering

Avropar till Allt inne till senast Avropar efter behov
slutmonteringsstart samma datum

Figur 4.5 Hur bestallningar sker enhetsvis.

4.3.5 Inkop

Kontakten med utomstaende leverantorer gallande komponenterna master och hyddor upplevs
vara ett centralt problem. Dessa stora komponenter tillverkas i dagsléget i norra Europa, och
det ar ofta problem vid leveranser till slutmonteringen. Konstruktionsritningarna ar en
bidragande faktor da mattsattning till nya projekt skiljer sig fran gamla likartade, men ocksa
att leverantorerna inte far vetskap om till vilket specifikt radarsystem de tillverkar. Da
relationen mellan Saab Surveillance och dessa leverantorer inte ar sarskilt valvardad sker
forseningar och det ar svart att fa fordelar sasom paskyndad tillverkning eller snabb
felatgardning.

Faktorer som bidrar till forsening fran underleverantérer ar sena eller otydliga
konstruktionsunderlag som leder till sena inkopsrekvisitioner, vilket i sin tur leder till att
inkdpsenheten lagger ordern for sent. Det gor att det ser ut som att leverantorerna levererar
sent, men egentligen ar det inkdp som lagt ordern for sent. Saab Surveillance kan inte krdva
nagra forseningshdter, eftersom de hos leverantérerna ar en valdigt liten kund och
leverantéren inte &r beroende av dem. Vissa leverantorer kan ocksa vara ett sa pass litet
foretag att de inte kan betala nagra béter utan att fa finansiella svarigheter.

4.3.6 Intern tillverkning

Pa Saab Surveillance finns intern tillverkning pa olika enheter. Exempel pa enheter ér:
kablage och stativ, htgspanning och digitala enheter samt laser. Enheterna tillverkar allt ifran
sma delkomponenter till storre delsystem, och de flesta tillverkande enheterna arbetar i en typ
av funktionell verkstad. Varje tillverkande enhet innefattar personal som sitter eller star vid en
arbetsstation och utfér olika arbetsmoment. Vissa medarbetare bygger kompletta
komponenter pa egen hand och vissa samarbetar mellan olika stationer. De tillverkande
enheterna arbetar inte i projekt, utan efter sa kallade Shop orders. Detta gor att kanslan av att
endast “hugga sten” infinner sig hos personalen och de ser aldrig den stora bilden, “templet”,
vilket beskrivs som en h&mmande motivationsfaktor. Faktumet att de tillverkande enheterna
inte kan se projekten gor ocksa att linjechefen inte ser om nagot ar bradskande i ett projekt
eller om det kommer behdvas fler eller farre resurser framéver och det blir svart att prioritera
ratt komponenter.

Tillverkningsenheterna upplever att det ar svart att veta belaggningsgraden pa till exempel
enheten systemprov. Pa enheten systemprov, dar allt testas i olika testlabb, kan det ibland vara
fullt eller sa skickar tillverkningsenheterna ofullstandiga komponenter. Det leder till att
testerna inte kan slutforas och delsystemen blir stdende. Darmed upplever de tillverkande
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enheterna att de lever i ovisshet om de tillverkar komponenter i rétt takt, eller endast tillverkar
komponenter som kommer bli staende hos systemprov pa grund av platsbrist.

Enheten kablage och stativ tillverkar olika sorters kablage och stativ och enheten hgspanning
och digitala enheter tillverkar bland annat sensorer, transformatorer, delkomponenter till
kretskort. De kretskortkomponenter som tillverkas skickas till en extern leverantor, vid namn
RUAG, for montering, och de fardiga kretskorten skickas sedan tillbaka och gar da via
enheten Mikrovagstester for att funktionstestas. Enheten kablage och stativ ar interna
leverantOrer av stativ till enheten hégspanning och digitala enheter. Det sker mycket intern
tillverkning och manga interna leveranser.

4.3.7 Forrad

Det finns ett huvudforrad, F32, som tidigare namnts. F32 &r belaget i Landvetter och genom
detta forrad passerar storsta delen av allt gods pa Saab Surveillance. Godset anlander till
forradet och ankomstkontrolleras noga av personalen dar. Nastintill allt kontrolleras, men
undantag gors da material kommer i stora kvantiteter, till exempel hundra sma skruvar. Vid
sadana leveranser gors stickprov for att se om hela batchen verkar vara korrekt. Vid en
orderstart av tillverkning av en komponent, genereras en plockorder hos F32 och eventuella
backflusforrad. Det ar projektplaneraren som har schemalagt behovet av komponenten, och
produktionsplaneraren som startar ordern. Da en komponent tillverkats skickas den till
forradet for att lagras tills att den behdvs i slutmonteringen. Pa grund av att det oftast behovs
mycket sma kvantiteter, och komponenter levereras i batcher om betydligt fler, maste de
andra lagras pa forradet. Nar det levereras delsystem, som dr mycket skrymmande, hander det
att de kommer direkt till slutmonteringen for att det inte finns plats pa forradet. De allra flesta
egentillverkade komponenterna avslutas nar de blir forradslagda. N&r sista operationen
avverkas pa routingen stiangs shopordern pa komponenten, och den finns darmed tillganglig
for nasta niva. Nasta niva kan da startas nar komponentbehovet i konstruktionsspecen ar tackt.

Det finns mindre forrad som kallas backflush. Dessa ar belagna precis vid den tillverkande
enheten eller vid slutmonteringen. Lokala backflushforrad anvands tex da den nytillverkade
komponenten ingar i en hogre niva som ocksa tillverkas pa avdelningen. Till exempel kan
kretskort laggas pa backflush for att senare monteras i en mer komplex kassett som monteras
pa samma avdelning. Det hander ocksa att andra komponenter som tillverkats av den interna
tillverkningen skickas direkt till ett backflushforrad istallet for att gd via F32. Detta kan bero
pa tidsbrist i slutmonteringen och det gors for att spara in transporttiden till och fran F32.

Personalen pa forradet arbetar inte i projekt, utan de plockar material efter plocklistor, som
genereras utefter de komponenter som kan monteras i tillverkningen eller slutmonteringen.
Plocklistan ar baserad pa den materialspec som finns i IFS for varje enskild komponent.

Det maste komma en bestdllning for att en komponent ska skickas till exempelvis
slutmonteringen, da levereras den vanligtvis dit inom nagra dagar.

4.3.8 Slutmontering

| dagslaget sker slutmonteringen i en installationshall i Kalleback, vilken bestar utav sju
stycken installationsplatser. Pa plats finns idag atta fastanstallda montérer samt tva
projektanstallda. Nar studien genomfordes var fem radarsystem under installation, vilket &r
maxkapacitet for slutmonteringen. Idealbilden &r egentligen 2,5 - 3 montorer per system.
Underbemanningen leder till att montérerna far byta mellan olika projekt for att vaga upp.
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I slutmonteringen kallas vissa montorer oregelbundet pa uppdrag till andra lander. Dessa resor
kommer ofta med kort varsel, vilket leder till att det blir svart att planera arbetet och att det
plotsligt blir underbemannat i installationshallen. Tidsplanerna for de olika installationerna
blir da svara att folja. Resorna beskrivs dock som en stor motivationsfaktor for montorerna,
vilket gor att problematiken som uppstar vid resor accepteras, &ven om detta har stor paverkan
pa arbetsgangen och for att halla den utsatta ledtiden.

De anstéllda i installationshallen ar genomgaende erfarna montérer som arbetat lange med
liknande monteringar. For att bli sa pass erfaren och klara av arbetet behovs lang
upplarningstid. Montorerna upplever ibland att de &r underbemannade, men hade det varit fler
anstallda i installationshallen hade det periodvis inte funnits arbete for alla. Det beror pa att
projekt, vissa dagar, star still pa grund av olika faktorer sasom materialbrist och avsaknad pa
specialistkunskap. Detta gor att det upplevs som en positiv aspekt for montorer att kunna
arbeta pa multipla projekt samtidigt, &ven om de kanner sig underbemannade ibland.

Samma dag som tillverkningsstarten sker levereras sa mycket material att det hade kunnat
fylla en hel container. Med allt material pa plats kravs tva installationsplatser, varav en enbart
for material. Det innebér en mangd lastpallar som maste hanteras. Detta material ska monteras
nagon gang under de foljande tre manaderna. Det upplevs som problematiskt, eftersom
materialet inte kommer i den sekvens komponenterna ska monteras i. En upplevd
irritationsfaktor ar da arbetspaket ska lagras for att de inte anvands forran betydligt langre
fram. Ett exempel pa detta ar forarstolen som ibland kommer i forsta materialsatsen (lastpall),
men inte ska installeras forran allra sist. Enligt riktlinjerna som finns ska inga projekt startas
med brist, men eftersom allt material ska finnas pa plats till forsta tillverkningsdagen startas
alla projekt med brist. De lyckas aldrig med konststycket att ha en bristfri installation, men
skulle de invanta att allt material finns pa plats skulle de forlora mycket tid. Daremot kan de
installera en hel del av befintligt material, och pa sa satt minska forseningen som
oundvikligen uppstar.

I slutmonteringen beskrivs ett konstant “jagande”. Detta jagande beror, enligt montdrerna, pa
regelbunden  materialbrist eller  felkonstruktion, vilket rapporteras direkt till
produktionsplaneraren. | varje "nytt" projekt arbetar slutmontering och konstruktion véldigt
tatt, detta for att till exempel snabbt komma fram till nya konstruktionslésningar om en
konstruktion ar felaktig. Det ar da produktionsplaneraren som far ringa runt och dra i tradar
for att forsoka forsta vad som hant med den specifika del som saknas eller ar felaktig. Om
material saknas eller ar felaktigt, skrivs detta upp pa en whiteboard i installationshallen, och
sedan rapporteras det i IFS felrapporteringssystem.

4.3.9 Miljptest

| Boras finns ett externt foretag, SP Sveriges Tekniska Forskningsinstitut, som genomfor
miljotester och klimattester pa radarsystemen. De har mycket att géra och det beskrivs vara
svart att fa en tid dar. Det gor att om en tid bokats for tester &r det viktigt att denna halls,
eftersom om bokningen missas kan det dréja lange innan en ny tid blir ledig.

4.3.10 Kundleverans

Sista steget innan radarsystemet féardigstalls och levereras till kund, anlander kunden till Saab
Surveillance for att Overblicka sluttesterna. Det kallas Factory Acceptance Test. Da
radarsystemet godkants ar det redo for att levereras. Leverans till kund &r i princip alltid
specificerat i kopekontraktet, savida inte kunden sjilv onskar att hamta sitt radarsystem.
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Oftast gors ocksa tester pa plats, sa kallat Site Acceptance Test, da radarsystemet levererats
till kunden, samt ett skjutprov for att forsakra sig om att allt fungerar som det ska.

4.3.11 Uppfdljning

Felrapportering upplevs som tidskravande och onddigt av manga. Dessutom sker
rapporteringen i en programvara, som upplevs vara svararbetad. Nar val tiden har lagts pa
skapandet av en felrapport ar den allmanna kénslan att ingen tar hénsyn till, eller foljer upp
den. Aterkopplingen i dagslaget paverkas starkt av vad konstruktérerna har for resurser for
felatgarder, och hur manga fler av den felande komponenten som ska tillverkas. Eftersom
konstruktionsunderlagen standigt fornyas och utvecklas, bortser konstruktion ifran vissa
felrapporter. Anledningar till detta &r att vissa komponenter inte ska anvandas eller sa har
delen redan har vidareutvecklats. Dessa problem som finns kring felrapporteringen leder till
att montorerna upplever att dven om de utfor felrapportering uppkommer liknande eller
samma problem bara ett par ar senare. Nar detta sker beskriver montdrerna att motivationen
till att skapa felrapporter tryter, och de upplevs som meningslésa. | dagslaget sker
felrapporteringen i ordningen som visas i figur 4.6.

Montérer =— Tekniker — Databas — Konstruktion

Figur 4.6 Felrapportering.

4.4 Daglig och visuell styrning

I dagsléget sker det dagliga morgonméten i installationshallen och de varar i cirka tio minuter.
Pa dessa moten kontrolleras det att all personal har saker att géra under dagen, att alla projekt
kan fortsétta. Det finns ocksa mojlighet att ta upp eventuella problem. Direkt efter detta mote
gar chefen for slutmonteringen, tillsammans med produktionsledaren, vidare till ett mote med
de andra cheferna. Detta sker i ett pulsrum dar det finns olika typer av tavlor for att fortydliga
dagslaget. Motet inleds med nagot som heter “Dagbrottet” som ser Over eventuella
materialbrister och forseningar, och gar sedan 6ver till “Guldgruvan” som &r mer inriktat p
problem i specifika projekt. Alla far tid att presentera sin del och de andra kan da ge direkt
feedback. Det finns fa stolar i detta rum, vilket gor att stérre delen av cheferna star upp och att
motet halls kort. Det finns en person som &r ansvarig for tavlorna och det ar hans uppgift att
styra motet for att det ska bli sa effektivt som mojligt.

En gang varannan vecka halls ett méte med samtliga linjechefer, som kallas fryst plan. Pa
detta mote ses de tillverkande enheternas verksamhet 6ver for tva veckor framover. Detta gors
for att underlatta planeringen och se till att belaggningen utjamnas i den man det gar, samt att
det finns resurser tillgangliga for den beldggningsgrad som kravs.

45 Kommunikation

| dagslaget sker kommunikationen mellan enheter pa ett antal olika sétt, men det vanligaste
scenariot &r att en enhet har direktkontakt med enheten innan och efter i flodet. Utdver det
vanliga informationsflodet sker aven annan kommunikation mellan olika enheter. Det sker
kommunikation mellan och inom enheter genom mejl, telefon, gemensamma méten och sms.
Gemensamma moten avser guldgruvan, fryst plan och lednings- eller gruppmdten. Samtliga
intervjupersoner anser att kommunikationen fungerar, och att det som kan vara problematiskt
ar att forstaelsen mellan enheter saknas. Ett exempel som lyftes var att projektledare inte tar
hansyn till, eller forstar, vilka resurser som finns att tillgd inom de interna tillverkande
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enheterna. Detta leder till att det skapas for hog beldggning som de interna enheterna inte
klarar av. En annan aspekt som beskrevs var avsaknad av forstaelse for hur tidsméassigt
krdvande vissa operationer eller komponenter &r. Detta skapar frustration mellan enheter.

4.6 Ledtid

Genom intervjuer har ett antal ledtider som &r aktuella for de olika enheterna summerats i
figur 4.7. Det ska tas i beaktning att dessa ledtider dr uppskattade véarden och det sker standigt
variationer. Variationen i ledtider beror framst pa om enheten eller avdelningen arbetar i
projekt eller i komponentlista. Konstruktion, inkdp, systemprov och slutmontering arbetar i
projekt och resterande arbetar i komponent. Langst ner i figuren redovisas dven leveranstiden
som kunden blivit lovad.

Konstruktion
Inkop
Kablage min
Kablage max
Mikrovagstest

Transponder

Enhefer

Systemprov
Slutmontering
Tester min
Tester max
Kund

0 30 B0 90 120
Antal veckor

Figur 4.7 Summering av ledtider for olika enheter.

Genom intervjuer och observationer har faktorer som paverkar ledtiden i slutmonteringen
sammanfattats i figur 4.8. De streckade linjerna star for de faktorer som kan paverka ledtid,
men som inte ar aktuella pa Saab Surveillance.

-~

pm:J’k::n ay Outnyttiad Over- E
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\ Vantan
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Rarelser ’ N v, )
\ ( \
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produkbonen
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Lager l ’ Overarbete Transport

Figur 4.8 Faktorer som paverkar ledtid. Streckade linjer visar pa vilka faktorer som inte ar
aktuella pa Saab Surveillance.
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5. ANALYS

| detta kapitel belyses de problem som identifierats i studien pa Saab Surveillance. Med
utgangspunkt i teorin analyseras problemen och forslag till forbattringar redovisas.
Forbattringsforslagens relevans och innebord diskuteras.

5.1 Produkter

Radarsystemen som tillverkas pa Saab Surveillance ar mycket komplexa, vilket gor det svart
att skapa nagon slags standardisering bade inom slutmonteringen och inom
komponenttillverkningen. Eftersom i princip alla radarsystem &r unika och kundspecifika
kravs det ofta omarbete ndr den interna tillverkningen redan har férdigstallt vissa
komponenter. Detta skapar svaratgardade och oférutsagbara forlangningar av ledtiden. En
I6sning for att undvika omarbete, eller att komponenter byts ut under tillverkningen, &r att
tidigt kontraktera att inga komponenter fornyas efter att de & monterade. Nackdelen med
detta &r att kunden da inte far det som ar det absolut nyaste inom tekniken, och valjer da
kanske en konkurrent som erbjuder detta.

Ett annat problem som bidrar till att ledtiden dkar ar att vissa kunder vagrar att lagga en order
utan exakt information om vilka komponenter radarn kommer att innehalla. Detta sker sa pass
specifikt att kunden far en lista pa alla serienummer pa komponenterna som ska inga i
radarsystemet. Saknas nagra liknande komponenter, eller om vissa komponenter behovs till
andra produkter som ar mer bradskande far inte det radarsystem, vars komponenter kunden
har serienumret pa, roras. Genom att inte acceptera kontrakt pa dessa villkor kan Saab
Surveillance lana komponenter mellan radarstationer och ha mojlighet att snabbare losa
problem for bradskande radarstationer. Dock kan detta leda till att vissa kunder valjer att
véanda sig till konkurrenter, och att Saab Surveillance forlorar viktiga kunder.

5.2 Material- och informationsflode

Genom att studera hur bade material och information flodar i organisationen, framgar det att
det ar langa vagar for bade information och material. Detta gor att kommunikationen mellan
avdelningar i vissa fall inte existerar. En gemensam faktor for de olika enheterna i analysen av
flédet &r att de har kontakt med enheten innan och enheten efter, men séllan enheter flera steg
bort. Detta beror bland annat pa att IFS ar en kanal for informationsflodet vilket tar bort
anledningen att kommunicera ménniska till manniska.

| studien upptécktes det att materialet sallan foljer den avsedda vagen, vilket ofta skapar
forvirring kring var gods befinner sig i vardeflodet. Det finns manga specialfall dar materialet
tar en alternativ vég, vilket i vissa fall skapar forseningar och i vissa fall forkortar
leveranstiden. For att minska forvirring och forseningar skulle Saab Surveillance gynnas av
att materialet har en standardvég.

Hur hart reglerade informationsflodena beror pa vad det &r for typ av information och var den
ska. Harda regleringar finns kring till exempel felrapporteringen, vilket innebér att
felrapporterna gar en lang vag, och att aterkoppling tar tid. Inom den interna tillverkningen
paborjas inga monteringar av komponenter forran alla komponentdelar finns tillgangliga. Da
en komponentdel saknas fordrojs darfor monteringsstart. Problemet som uppstar ar att
avdelningen som har bestallt komponenten inte far information om att komponenten ligger
och véntar pa komponentdelar, och kommer att bli férsenad. IFS planering bygger pa att alla
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komponenter i ett radarsystem tillverkas och kommer i planerad tid. Sa fort en underenhet blir
forsenad, skjuter det 6verliggande niva som inte kan startas i tid. Da omplaneras den till en ny
starttid, vilket ger en senare fardigtid for den nivan. Detta i sin tur skapar en brist i
overliggande niva, som da inte heller kan starta enligt ursprunglig tidplan eftersom inga ordrar
ska startas med brist. Hogsta nivan, radarsystemet, har fortfarande ett leveransdatum gentemot
slutkunden enligt kontrakt. Eftersom undernivaer pa komponenter inte kommer i tid krymper
tidsutrymmet for installation av radarsystemet, vilket innebdr att dvertid och extra resurser
maste till for att hinna bli klar innan leveransdatum. Detta problem med krympande
tidsutrymme lider dock inte de avdelningar som monterar underenheter, eftersom de har ett
storre flode av olika komponenter och detaljer i sin korplan. Istéllet flyttar de om i sin
komponentflora och monterar de bristfria komponenterna, de som inte kan startas omplaneras
och far ett nytt startdatum. I och med ett nytt startdatum blir det ocksa ett nytt fardigdatum,
och komponenten blir darmed inte forsenad hos dem. D& enheten som tillverkar flera mindre
komponenter, bade bristfria och omplanerade, inte "ser" att de omplanerade komponenterna
orsakar forseningar i efterfoljande led och dessutom inte drabbas av forseningar, upplever
aldrig att de har problem med sena leveranser. Enligt IFS sa monteras komponenterna inom
deras tidsram, utan tidsdverdrag eller forsening. Problemet hamnar istéllet hos
slutmonteringen som saknar dessa underkomponenter ndr de egentligen skulle levererats.
Avdelningen som lagt bestéllningen tvingas leta i materialhanteringssystemet for att forsta
varfor komponenten inte har levererats. Alltsa gar ingen direkt information till den avdelning
som framst berors av forseningen. Detta ar svart att atgarda eftersom samtliga komponenter i
systemet endast har ett leveransdatum, men ingen projekttillnrighet. Det blir da svart att veta
vilket projekt som ska informeras om forseningen. Eftersom det inte gar att marka
komponenter i systemet kan endast erfarna montérer ana vad materialet & &mnat for, men
aven da vet de inte vilket projekt som ska ha den forsenade delen.

Inom Saab Surveillance tillverkas manga komponenter till land, sjo och luft genom intern
tillverkning. Detta har skett eftersom Saab Surveillance har sma felmarginaler, och tekniken
bakom manga komponenter ar sakerhetsklassad. Tidigare har fler komponenter tillverkats
externt. Eftersom det sker mycket intern tillverkning gor det att Saab Surveillance maste
fordela resurser pa manga enheter och halla fler maskinparker uppdaterade. Darfor skulle det
vara fordelaktigt for Saab Surveillance att se 6ver samtliga komponenter om mojligheten
finns att outsourca till en eller flera underleverantérer. Da kan de fokusera mer pa de
komponenter som kraver spetskompetens och Saab Surveillance langa erfarenhet inom
militéart forsvar.

5.2.1 Marknad

Det radande krigslaget i varlden gor att kunder har haft olika krav pa ledtider och hur snabbt
de &r i behov av systemen. Tidigare bestallde kunder efter en langre tidsplan dar ledtiderna
inte var i fokus, utan det viktiga var kvalitativa system med lang hallbarhet. Nar Irakkriget
startade forandrades efterfragan, och det viktiga var da att fa system snabbt pa plats. Efter
Irakkriget har korta ledtider fortsatt vara i fokus nar kunder bestéller, och det ar svart for Saab
Surveillance att forutspa om krigslaget kommer att fortsatta vara pa samma satt. Detta gor att
Saab Surveillance maste arbeta utifran sin nuvarande orderbok, och det ar svart att avgéra om
orderboken kommer att fortsétta vaxa pa samma sétt. Efterfragan pa radarsystem framover ar
oséker och darfor skulle de ta en risk om de investerade i mer resurser. Dock kommer det
krdvas en investering i resurser och plats om Saab Surveillance ska ha en mdjlighet att
uppfylla orderbokens framtida bestéllningar.
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Produktledare som arbetar med att ta emot och uppfylla kundkrav har i dagslaget god kontakt
med inkdp och konstruktion, men sémre kontakt med den interna tillverkningen, trots att en
av produktledarens frdmsta uppgifter ar att minska kostnaderna i den interna tillverkningen.
Detta gor att det saknas forstaelse i den interna tillverkningen for varfor vissa ekonomiska
medel blir indragna, och det ses istéllet som straff eller onddiga indragningar. Produktledaren
bor istéllet ta sig tid att informera om vissa ekonomiska problem och skapa en diskussion med
den interna tillverkningen om var det finns potential att spara pengar. Da skapas bade en
bredare forstaelse inom den interna tillverkningen och det ger mdjliga ekonomiska fordelar
som inte annars uppdagas. Detta skapar dven en battre sammanhallning inom organisationen
och en gemensam malbild.

5.2.2 Konstruktion

Ett stort problem som har observerats under studien &r att konstruktionsavdelningen séllan &r
fardiga med sina konstruktioner i tid. Kunden spelar en stor roll i konstruktionen och det &r
ofta kundrelaterat nar en komponent &r forsenad. Detta kan bero pa forandrade
specifikationer, eller en kund som végrar visa en egen komponent som ska installeras i sitt
bestéllda Saab Surveillance radarsystem. Anledningen kan vara att kunden ar radd for att
tekniken kopieras, och de vill darfor vanta sa lange som mojligt med att lata Saab
Surveillance installera komponenten i radarstationen. Det &r svart att forandra detta eftersom
kunderna varierar, men Saab Surveillance skulle kunna stalla som krav att alla komponenter
som kommer ifran kunden och ska installeras maste finnas tillgangliga nar ordern har gatt
igenom. Sadana krav kan dock uppmuntra kunder att vanda sig till konkurrenter som inte
kréver detta.

Eftersom ledtiden andd maste hallas har konstruktionen inget val annat &n att lata
radarstationen borja tillverkas oavsett om konstruktionen ar fardig eller inte, annars nar inte
radarstationen kunden i tid. Ledtiden forlangs da for vissa komponenter vilket skapar en
dominoeffekt i vardeflédet. Eftersom konstruktion slapper underlag till projektledare som i
sin tur slapper rekvisitioner till den interna tillverkningen leder det till att komponenter med
sena konstruktionsunderlag hamnar nederst i prioriteringslistan. Detta gor att vissa
komponenter som ar avgorande for slutmonteringen &r fler manader forsenade.

Konstruktion ar aven involverad nar fel uppkommer pa grund av konstruktionsfel. Akuta
problem kommuniceras direkt fran slutmonteringen till konstruktion, medan mindre fel som
kan avhjalpas pa plats ofta utfors efter ett godkannande fran konstruktionsavdelningen.
Felrapporter fran enheter till konstruktionsavdelningen sker, men flera upplever att dessa
felrapporter inte anvands. Montorer som har noterat ett fel for flera ar sedan ser samma
problem uppkomma igen och ser inga forbattringar fran felrapporteringar. Konstruktion
behdver ha ett gemensamt mote med slutmonteringen en gang i veckan for att gora
konstruktérerna uppmarksamma pa om det finns fler problem som ligger latenta i databasen.
Ett sadant gemensamt mote ger d&ven montdrerna en mojlighet att komma med tips och idéer
till hur problemen kan losas, darigenom fa direkt feedback. Ytterligare ett satt att minska
konstruktionsfel ar att involvera erfarna montérer vid granskningstillfallen som sker nér en ny
produkt ska borja tillverkas. Montorerna har i dagslaget mojlighet att ga pa dessa, men far
ofta informationen i sista sekund och kanner sig for stressade for att ga. Genom att ge
montorerna tid, och planera i god tid for dessa motena kan en mangd konstruktionsproblem
kunnat undvikas.

Ett annat problem som observerats under fler intervjuer &r férseningar som gamla underlag
skapar. Vissa underlag for komponenter ar uppemot 40 ar gamla, och ar svara att tyda. Detta
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har upprepade ganger lett till att leverantorer feltolkar underlagen, och att dessa fel inte
upptacks forran komponenterna levereras till slutmonteringen. Nér sedan felen upptécks, och
de inte gar att tillpassa, maste konstruktionsunderlagen géras om och leverantéren maste
tillverka nya komponenter. Detta leder till att det skapas langa forseningar. Ett enkelt satt att
atgarda problemet ar att anstélla blivande konstruktionsingenjérer, som antingen vill arbeta
extra eller under sommaren, som endast jobbar med att uppdatera underlag. Det kravs da
endast en granskning fran mer erfarna konstruktorer, istallet for att dessa aldre mer erfarna
konstruktorerna ska sitta och uppdatera gamla underlag i sin éverblivna arbetstid. Att anstalla
blivande konstruktorsingenjorer skulle initialt ge ©kad personalkostnad, men genom att
kostnaderna fran forseningar och omarbete minskar, kommer de totala kostnaderna minska
Over tid.

5.2.3 Materialplaneringssystem

Materialplaneringen idag fungerar oftast smidigt. Systemet berédknar nar komponenter borde
bestallas for att kunna monteras i ratt tid. Dock ar affarssystemet IFS relativt svararbetat, och
ett problem med systemet &r att det inte finns ett fungerande sétt att koppla olika komponenter
till projekt. P& grund av att de interna tillverkande enheterna endast arbetar i “shop order” och
inte har mojlighet att se vilket projekt en komponent tillhor, skulle ett sétt att koppla
komponenter till projekt vara mycket anvandbart. Da ser dessa enheter hur komponenterna
borde prioriteras och de kan da tillverka till det projekt som har det mest bradskande behovet,
istdllet for till den projektledare som “skriker hogst™.

De anstdllda genomférde en workshop, dér ett séatt att koppla komponenter till projekt
utvarderades. Dock hittades inget funktionellt satt att anvanda projekt-taggen. Det skulle
kunna bero pa okunskap om affarssystemet, eftersom de anstallda pa Saab Surveillance endast
fatt utbildning av sjalvlarda. Detta gor att det finns risk for att de inte fatt lara sig tillrackligt
for att veta om det finns ett annat satt att koppla komponenter till projekt. Darfor
rekommenderas att Saab Surveillance hyr in specialister fran IFS, som skulle kunna finnas till
hands som support, och visa om det finns ett annat satt att koppla komponenter till projekt.

De anstéllda finner att de har bristande kunskaper och drar sig for att anvénda systemet. En
overgripande genomgang har de fatt, men da var det ej fokus pa just deras specifika
anvandningsomrade. De kéanner att de inte fatt tillracklig kunskap fran borjan och det finns fa
att fraga om hjalp. Speciellt de anstallda som anvander programmet mer séllan anser att de
inte fatt den utbildning de behdver och énskar en ordentlig genomgang pa just det omrade av
IFS som ar amnat for deras arbetsuppgifter. Pa grund av detta rekommenderas att en
kontinuerlig utbildning och uppdatering av de anstalldas kunskaper infors. Detta kan de
inhyrda specialisterna inom IFS skota. Forslagsvis bor IFS specialister ge en till viss del
overgripande utbildning och darefter fokusera pad det aktuella arbetsomradet, som den
anstallde anvander dagligen. Det skulle vara sa pass fordelaktigt for Saab Surveillance att
hyra in dessa specialister att kostnaden &r vért investeringen.

| Prosus ar ett problem att operationerna ar uppdelade i véldigt sma delmoment. Det upplever
montoérerna som onddigt och de hade helst sett att montera stddben var en operation, istéllet
for att den bestdr av tio deloperationer som ska startas och avslutas i programmet. Ett
I6sningsforslag pa detta problem &r att da det nya systemet Workbench introduceras ska
operationerna inte delas upp, utan besta av fler storre 6vergripande arbetsoperationer. Detta
skulle minska tiden montdrerna behdver lagga pa att starta och avsluta operationer och
montdrerna skulle kdnna mer motivation att starta och avsluta operationerna. Det skulle
innebéara att tidsatgangen inte blir missvisande for de olika operationerna, och det skulle bli
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lattare att berakna tidsatgangen for komponenter i den interna tillverkningen eller hela
radarsystem i slutmonteringen. Losningsforslaget ar genomférbart da det endast skulle kravas
en sammanslagning av operationer i systemet.

5.2.4 Projektplanerare

Projektplanerare lagger om datumen for allt material till ett projekt till ett och samma datum,
vilket ar da slutmonteringen ska paborijas. Detta ar inte optimalt da belaggningen i den interna
tillverkningen och hos underleverantérer blir extremt hoég under Kkort tid.
Materialplaneringssystemet har beréknat till vilka datum komponenter bor bestéllas, men
detta frangas idag. Projektplaneraren bor istallet lita pa de datum materialplaneringssystemet
har beréknat och bestélla enligt denna sekvens. Dock behdver inte materialet bestallas dag for
dag, utan med tva veckors mellanrum, for att inte skapa alltfér manga transporter och ej fyllda
transporter. For att forsékra sig om att materialet levereras i tid, vilket ar ett stort problem i
dagslaget, bor det finnas en buffert av tid i slutet av slutmonteringsfasen. Det skulle innebéara
att projektplaneraren bestaller efter den framtagna sekvensen, men att allt forskjuts ett antal
veckor bakat i tiden. Pa sd satt blir belaggningen mer utjamnad inom den interna
tillverkningen. Om komponenter sedan blir forsenade finns en tidsbuffert som kan nyttjas,
som resulterar i att projektet inte bli férsenat till kund. En annan fordel &r att det skulle bli
mindre material att halla ordning pa i slutmonteringen. Till slutmontering kommer cirka 2 000
enskilda komponenter, varav en tredjedel inte ar "skruv och mutter”. 21 000 &r det totala
antalet som innefattar alla underliggande nivaers enskilda komponenter som
foradlas/monteras pa andra tillverkningsenheter i Kalleback. Om alla 2 000 komponenter
skulle komma samtidigt till slutmonteringen skulle det bli otroligt svart att halla reda pa alla.

En projektplanerare inte se hur de andra projekten ligger till, endast vid méten eller annan
kontakt med de andra projektplanerarna kan denna information erhallas. Det gor att det blir
mycket fokus pa sitt eget projekt istdllet for att se mer till helheten. Detta leder till
suboptimering, som gor att projektledaren endast ser till sitt eget projekt och vill sékra sitt
material, istallet for att finna en 16sning som gor att alla far sina projekt klara i tid. Darfor bor
det vara majligt att pa en skarm kunna se en realtidsbaserad bild av hur projekten ligger till,
for att fa den aktuella statusen och mer forstaelse for helheten. Det behovs endast en skarm
och att montérerna i slutmonteringen markerar da de slutfort ett installations-kit, for att alla
projektplanerare ska kunna se hur langt respektive projekt har kommit. Detta ar relativt enkelt
att genomféra och samma system kommer i fortsattningen refereras till som det visuella
systemet. For en utforligare beskrivning av systemet se kapitel 5.5.

For att ytterligare forbattra kommunikationen mellan projektplanerare skulle ett Oppet
kontorslandskap kunna vara en losning, eftersom de da far en 6kad chans att kommunicera
med varandra. De bor da vara pa samma vaning och méten bor ske minst tva ganger i veckan.
Detta for att kunna diskutera sina projekt, kunna dra lardom av varandras misstag samt fa
forstaelse for vilka projekt som behdver prioriteras. Det skulle bidra till att skapa mer av en
vi-kansla och férhoppningsvis minska suboptimeringen. Forslaget & genomforbart, eftersom
de redan borjat med omstruktureringen och dppet kontorslandskap finns pa de flesta vaningar.
Det som behdver goras &r att satta projektplanerarna ndrmare varandra och planera nar moten
kan genomforas.

5.2.5 Ink6p

Ett stort problem &r nar leverantdrer &r sena med sina leveranser eller att felaktiga
komponenter levereras. Felaktiga komponenter eller sena leveranser kan bero pa att
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konstruktionsunderlagen som skickas till leverantorer antingen ar foraldrade eller valdigt
komplexa. Foraldrade konstruktionsunderlag ar svara att lasa och tolka. | dagslaget drabbas
inte leverantdren av nagra konsekvenser om de ar sena eller gor fel. Det skapar bara
konsekvenser for Saab Surveillance som maste jobba runt forseningarna for att bli klara i tid,
for att i sin tur slippa forseningasavgifter fran sin kund. Saab Surveillance bestéller fa
komponenter med precisa toleranser vilket gor att de séllan &r en av sina leverantorers storre
kunder. Detta leder till att det ar svart for Saab Surveillance att stalla krav eller avtala om
forseningsavgifter. Istallet bor Saab Surveillance satsa pa att skapa battre relationer med sina
viktigaste leverantorer genom leverantorsbesok, middagar och regelbunden kontakt. Genom
att leverantorsrelationerna blir battre kan kassation och omarbete av felaktiga komponenter
minskas, och ledtiden minskas av att komponenter levereras i tid. Det skulle krdvas en viss
ekonomisk investering i de viktigaste leverantorsrelationerna, men denna kan motiveras av de
kostnader som kan sparas in via minskade forseningar.

Inkopsavdelningen har dven en viktig roll nar det géller kundorder pa flera system. Pa Saab
Surveillance &r de noga med att alla system i en order ska se likadana ut, bade invandigt och
utvandigt. Detta satter krav pa att vissa komponenter som ska inga behover se likadana ut, till
exempel forarstolen. Dessa komponenter behdver da sakerstallas hos leverantoren. Det kravs
da att inkdpsavdelningen sétter press pa leverantorerna, alternativt far inblick i deras lager.
Det &r daven viktigt att strategiskt inkdp har inblick i om de leverantérer som anvands i
dagslaget kommer att kunna leverera alla komponenter som behdvs. Detta sa att strategiskt
inkdp kan arbeta forebyggande och har mojlighet att i god tid annars hitta nya leverantorer.

Ytterligare en faktor som inkop bor beakta ar batchstorleken pa vissa komponenter. Till
exempel levereras vissa skruv i paket om tva och tva, som gor att det tar tid varje gang ett
paket ska oppnas. Det behdver alltsa beraknas ett snitt pa hur manga skruvar som anvands i
genomsnitt per gang och bestélla batcher som motsvarar detta. Genom att bestélla i ratt antal
kommer uppackningstiden minskas vilket i sin tur minskar sldserier i form av onddiga
rorelser.

5.2.6 Intern tillverkning

Inom den interna tillverkningen arbetar de olika enheterna utifran en korplan som anger vilket
datum en eller flera komponenter ska vara klara. Denna korplan genereras av affarssystemet
IFS och baseras pa den planering som projektplaneraren genomfért. Den interna
tillverkningen kan inte se vilket projekt komponenten tillhor, eller om den ar forsenad fran
konstruktionen. Anledningen till att interna tillverkningen inte kan se om en komponent &r sen
eller inte, ar for att systemet inte tillater att komponenter ligger i forlupen tid. Nar en
komponent &r sen fran konstruktionsavdelningen och ska skickas vidare till den interna
tillverkningen andras ursprungsdatumet till ett framtida datum. Detta gor att redan sena
komponenter hamnar langst ner i korplanen och blir mer forsenade. Genom det visuella
systemet har interna tillverkningen mdjlighet att se vilka projekt som &r forsenade, och ger
dem storre mojlighet att samarbeta for att prioritera de komponenter som skapar storst
problem. Prioriteringar sker da inte beroende pa vilken projektledare som skriker hogst eller
jagar mest, utan det skapar en sund ge-och-ta-situation mellan projekten. Detta i sin tur leder
till minskad frustration och stress bade mellan projekten och inom den interna tillverkningen.

Enheterna inom den interna tillverkningen har ingen kunskap om vilket projekt
komponenterna ska till, och arbetar endast utifran en korplan indelad komponentvis. Detta gor
att de kanner att de jobbar i blindo och inte ser nagon helhet. Eftersom de enskilda enheterna
endast ser hur deras del av vardeflodet fungerar och inte har nagon aning om hur
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komponenterna paverkar resten av vardeflodet, beskrivs en kansla likt att hugga sten. Da
personalen inte vet vart materialet ska ser de inte vad stenen ska resultera i, ett tempel eller ett
hus. Det visuella systemet visar pa en helhet, som leder till att de olika enheterna forstar vad
de tillverkar komponenterna till och hur det gar for projekten. Detta skapar da ett gemensamt
mal, och kan 6ka motivationen.

For cirka tva ar sedan introducerades ett veckomote som doptes till fryst plan, dar alla
tillverkande enheter samlas for att diskutera beldggningen pa interna enheterna Gver de
kommande tva veckorna. Ett stort problem ar att varken systemet eller projektledarna tar
hansyn till hur manga timmar som kan beldggas pa en enhet, och ofta sker en dverbelaggning
pa samtliga interna enheter. Pa fryst plan ar tanken att olika tillverkande enheter ska forsoka
jamna ut denna belaggning, for att skapa basta mojliga situation de nastkommande tva
veckorna. Problemet som uppkommer har &r att endast tva av dessa enheter arbetar pa
projektniva och resterande pa komponentniva. Detta gor att ingen hansyn tas till projekt, utan
belaggningsfordelningen sker genom att flytta om komponenter. Det ar da svart att forsta
konsekvenserna av omflyttningarna om det inte sker med hansyn till de olika projekten. Aven
detta kan avhjalpas med hjalp av det visuella systemet som visar en dgonblicksbild av hur
varje projekt ligger till, och vilka projekt som ar mest bradskande. Det gar da att omprioritera
pa ratt satt och darigenom minska risken for forseningsavgifter. Det visuella systemet
kommer dven att underlatta kommunikationen mellan enheter som arbetar pa komponentniva
och enheter som arbetar pa projektniva. Beldggningen kan aven jamnas ut med hjalp av att
projektledarna tillsatte ett sekventiellt bestéliningssystem, och bestéllde i den ordning
materialet behdvdes. Genom detta skulle beldggningen automatiskt jamnas ut och fryst plan-
motet kan arbeta mer aktivt med problemhantering.

Ett annat satt att minska ledtiden ar att se éver vad som tillverkas i den interna tillverkningen,
och om vissa komponenter istéllet kan tillverkas av externa leverantorer. Detta kraver en
grundlig analys av nagon med bred kompetens som arbetar tatt tillsammans med
inkdpsavdelningen for att se om det kan gynna Saab Surveillance ekonomiskt och om det kan
minska ledtiden. Det galler da &ven att leverantérerna ar medvetna om de konsekvenser som
kan uppsta om de ar sena. Det &r ocksa viktigt att Saab Surveillance fran start arbetar med att
skapa bra relationer.

Studien har endast berort arbetssatt och effektivitet inom slutmonteringen. Ovriga enheter har
en paverkan pa slutmonteringens ledtid och darfor behdver aven andra enheters arbetsstt,
effektivitet och ledtid ses Over. For att se hur effektiviteten hos interna enheter sker i
jamforelse med annan liknande tillverkning, hade det varit larorikt for Saab Surveillance att
utféra benchmarking i en liknande industri. Detta skulle ge idéer for minskad ledtid,
outsourcing och problemhantering.

5.2.7 Forrad

Pa forradet finns problem med ankomstkontrollerna. | dagslaget kontrolleras allt gods
noggrant, men det finns utrymme for forbattring da det relativt ofta forekommer fel i form av
komponenternas utformning eller antal bestdllda komponenter. Om kontrollerna blir mer
utforliga tar det langre tid. Denna tid kompenseras dock genom att felande komponenter
upptacks tidigare och kan rattas till snabbare. Darfor bor, nér stickprov gors, fler komponenter
att kontrollera valjas ut. Detta ar en l6sning som inte krdver mycket extraarbete och ar
genomforbar.
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Scanningen av gods som anlander till forradet har inte fungerat sarskilt bra sen servern for
systemet flyttades till LinkOping. Detta &r k&nt for de anstdllda och forsok till
forbattringsatgarder pagar.

Ett problem som de anstallda pa forradet upplever ar att de inte har inblick i projekten som
pagar. De upplever att deras motivation hammas av okunskap om vilka projekt de levererar
till och vad som borde prioriteras. Darfor bor de ha mojlighet att genom det visuella systemet
se hur det gar for aktiva projekt. Detta skulle leda till att de kunde vara mer forberedda pa de
order som kommer fran bland annat slutmonteringen. Nér till exempel en skruv plockas till en
“shop order”, ar skruven positionsbestimd i konstruktionsspecen till en komponent Ul.
Innehaller plockningen fler komponenter, U2, U3, osv &r varje skruv positionsbestamd till
dessa (U1-P1, U1l-P2, U2-P1, osv) vilket innebdr att plocklistan som F32 arbetar efter ger
varje positionsbestimd skruv en egen plockrad. Aven om artikeln som ska monteras
innehaller totalt 12 likadana skruvar (fyra till U1, U2 och U3) pekar plocklistan ut 12 separata
skruvar. Detta ger 12 separata plockningsanvisningar till forradsplockaren, som da far 12
separata pasar med en skruv i varje. Sunt fornuft séger sjalvklart att denna skruv skulle
generera en plockrad med 12 skruv. IFS som styr detta kan inte hantera dessa
positionsbestamningar, utan montorerna sitter med 12 separata enstyckspésar att spratta upp
vid montering av den bestéllda artikeln.

Ett annat problem &r att om en plockning utfors och det ar en brist i plockningslistan, fas inget
"kvitto" pa att nagon detalj saknas. Nar en shop order/plockning anldander till
produktionsavdelningen medfoljer en spec pa det plockade materialet. | denna kan i dagslaget
inte ses om plockningen har nagon brist, utan de raknar med att plockningen ar komplett.
Speciellt hos slutmonteringen &r detta ett problem, eftersom materialet som kommer som ett
materialkit ofta kommer tidigare &n det faktiska behovet. Det innebér att bristen upptacks
forst da materialsatsen ska monteras, och skapar da bade frustration och férsening. En
undersokning gors for att se om den bristande detaljen finns pa forrad, och rekvisiteras ut
manuellt. Normal transporttid fran F32 till Kalleback plus intern distribution ar tva till tre
dagar.

Idag arbetar de pa forradet aktivt med att implementera lean, genom att anvanda de verktyg
som ar anvandbara for den verksamhet de bedriver. Dock forsvaras denna implementering av
omplaneringar. Detta beror pa den skyhdga belaggningsgrad som uppstar da alla komponenter
till ett radarsystem ska befinna sig i slutmonteringen pa samma dag, vilket i sin tur skapar ett
ojamnt flode in till forradet fran och till de tillverkande enheterna.

Personalstyrka och resurser bor ses 6ver, samt bor det ske kontinuerlig utbildning for att
kunna genomftra noggrannare kontroller av godset. Det kostar att genomfdra utbildningar,
men investeringen fas igen genom att fel kan upptickas och l6sas tidigare i flodet. Aven har
ar bestallningar efter den faktiska sekvensen en lésning pa att fel upptacks tidigare, som ar
fullt genomforbar.

5.2.8 Slutmontering

| slutmonteringen ar det stérsta problemet materialbrist, vilket beror pa en mangd olika
faktorer. En losning pa bristen pa de komponenter som ar nagorlunda standardiserade, sdsom
skruv, bult och liknande, &r att uppratta ett lager av dessa i slutmonteringen. Genom att ha ett
lager av sma komponenter skulle transport och administrationskostnader minska, da dessa
komponenter skulle bestéllas i stdrre batcher och inte behtva bestéllas lika ofta. Det skulle
aven minska forseningar, da montorerna inte behover vanta pa dessa sma komponenter om de
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alltid finns till hands. Detta skulle vara genomforbart, eftersom komponenterna inte ar sérskilt
skrymmande. Storre komponenter finns det inte samma majlighet for da slutmonteringen har
begransat med utrymme.

Ett annat problem i slutmonteringen ar att produktionsteknikerna inte upplever att de har
tillrackligt med avsatt tid for att hinna med sina tilldelade uppgifter. Mycket tid gar at till
administration och det gar ut dver montdrerna som kanner att de inte far den hjalp de behover
av produktionsteknikerna. For att I6sa detta bor en resurs anstallas for att endast ta hand om
det administrativa arbetet. Det innebdr en 6kad kostnad, men produktionsteknikerna skulle
kdnna mindre stress och kunna gora ett battre arbete. Detta tjanar Saab Surveillance pa i
langden.

Montorerna far idag ga pa granskningar av konstruktionsunderlagen fér kommande projekt.
Deras erfarenhet bidrar till att fel kan upptéckas i ett tidigt skede och att de kan I0sas redan i
konstruktionsfasen. Dock kanner montdrerna att de far reda pa att granskningen ager rum
precis innan, vilket gor att de inte hinner forbereda sig och att de kanner sig stressade. Det gor
att de inte har mojlighet att granska lika noggrant och komma med lika manga
forbattringsforslag. Dessa granskningar bor darfor planeras in tidigare och meddelas direkt till
montorerna. Dessutom bor de fa en viss del avsatt tid att ga pa dessa granskningar. Pa detta
satt minskar risken for felkonstruktion avsevart.

Resemontorer far ofta bradskande uppdrag och det &r svart att fordela resurser da en av dem
helt plotsligt kan behova aka pa ett uppdrag. Detta ar ett problem som ar svart att l6sa da det
inte ar optimalt att hela tiden ha for manga resurser per projekt for att sakra upp om nagon
skulle behova resa. D& skulle sloserier i form av véantan uppkomma. Aven har skulle det
visuella systemet mildra problemet med resemontérerna i viss man, eftersom det skulle vara
lattare att se vilka projekt som ar mer bradskande och vilka man skulle kunna lana resurser
fran.

Pa grund av radarsystemens komplexitet ar upplarningstiden for en montor relativt lang. Det
gor att dd manga nya radarsystem bestéllts kan det ta lang tid innan resurserna som kravs
finns tillgangliga. Marknadsavdelningen bor ha béttre kommunikation med slutmonteringen
for att ge slutmonteringen mojlighet att kunna berdkna behoven tidigare. Detta ger
slutmonteringen stdrre chans att hinna justera antalet resurser.

Det visuella systemet skapar battre forstaelse mellan avdelningar och en dkad smidighet vid
morgonmoten. Né&r det finns en gemensam bild for dem att diskutera kring, kan antalet
missforstand minska och det blir lattare att se 6ver dagens agenda. Eftersom det da framgar
vilka projekt som ar bradskande och vilka som bor prioriteras.

Vid tillverkning av Saab Surveillance radarsystem ar komponenternas efterfragan beroende,
vilket innebdar att komponenterna &r beroende av varandra. Detta leder till att
materialplaneringsmetoder  sdsom  bestallningspunktsystem,  periodbestéllningssystem,
tacktidssystem och direktavropsmetoder inte ar passande sett ur slutmonteringens synvinkel.
Slutmonteringen vill helst ha allt nodvandigt material pa plats da de paborjar radarsystemet,
de ska egentligen inte starta med brist. Darfor bor materialet levereras i den ordning som
montorerna i installationshallen bygger efter.

5.2.9 Miljotest

Det externa foretaget som utfor miljotester pd radarsystemen ar det enda foretaget i
naromradet som har mojlighet att utfora dessa test. Detta innebér att de tiderna som bokas for
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miljotester maste hallas. Eftersom det kan uppsta forseningar hade Saab Surveillance behovt
kunna preliminarboka ett antal tider. Detta & nog svart att komma overens om med den
externa leverantéren eftersom Saab Surveillance endast testar runt fem radarsystem per ar,
vilket gor dem till en liten kund. Saab Surveillance bor istallet lagga en forfragan om det finns
mojlighet att boka en reservlucka samtidigt som de bokar den vanliga sluttesttiden. | dagsléget
ar inte miljotesterna en avgorande faktor for att radarsystemen &r sena, men det hade
underlattat om det fanns storre flexibilitet kring miljotester. Darfér rekommenderas det att
Saab Surveillance investerar tid och pengar i relationen till sin externa leverantdr som utfor
miljotesterna.

5.2.10 Kundleverans

Hur och nér kundleverans ska ske bestdms vid kontraktskrivningen. Detta datum behdver ofta
omforhandlas pa grund av forseningar, och denna omférhandling sker néra inpa slutleverans.
Genom det visuella systemet som skapar en Overblick for hur det gar for olika projekt,
kommer marknadssidan i ett tidigare skede vetat om ett projekt ligger i fas eller inte. Detta ger
da en mojlighet for marknadssidan att tidigare kunna forvarna kunden om det ar forsenat,
anledningen till varfor det ar forsenat, och hur forsenat projektet kommer att bli. Genom att
det visuella systemet skapar en tydlig bild ger detta kunden mer exakt information om vad
som hander och varfor. Vissa kunder skulle da bli mindre strikta med leveransdatumet for att
de har en forstaelse varfor forseningar uppstar. Genom att skapa forstaelse hos kunden skulle
det underlatta for Saab Surveillance i férhandlingar om leveransdatum och minska eventuella
forseningsavgifter. Det finns dock sakert vissa kunder som anda inte anser en forklaring vara
tillracklig for att de ska slappa pa forseningsavgifter. Det visuella systemet kommer att
underlattat for marknadsavdelningen att forsta varfor och hur forsenade ett projekt ar for att
tidigare kunna informera kunden.

5.2.11 Uppfdljning

Felrapporteringssystemet &r i dagslaget en funktion som beskrivs av manga som tidsédande
och onddigt krangligt. Manga anser att felrapportera ar en bra sak att géra, men att det ofta
kanns meningslost eftersom det anda &r nagon som senare gor om felrapporten och att det da
blir dubbelarbete. Det anses att det sallan sker ndgon feedback pa felrapporterna och att det tar
tid ifran monteringstiden. Nagot som énskas ar att felrapporteringssystemet blev enklare och
kravde mindre tid att genomfora. Eftersom att felrapporterna anda omarbetas av en
produktionstekniker innan de skickas till databasen, borde montérerna istallet kunna mejla
produktionsteknikern med en bild och en kort beskrivning av felet. Detta underlattar
rapportskrivandet, och produktionsteknikern kan ga ut och fraga den aktuella montéren om
det behdvs mer information om problemet. Detta kommer troligtvis att skapa mer jobb for
produktionsteknikern som inte ar schemalagd till full arbetstid pa slutmonteringen.
Slutmonteringen behdver da minst en produktionstekniker som arbetar heltid med
felrapporter. Denna extra kostnad vags upp av att fler problem rapporteras och kan avhjélpas
snabbare.

Tva produktionstekniker &r anstallda pa slutmonteringen, men ingen av dem arbetar heltid pa
slutmonteringen. Detta gor att en produktionstekniker endast arbetar med felrapporter, och
den andra med att lésa uppkomna problem. Den tid de har avsatt for sitt jobb pa
slutmonteringen réacker inte, varken till alla uppkomna problem eller till alla felrapporter, da
det ibland kan komma in 80 felrapporter i veckan.
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5.3 Daglig och visuell styrning

Daglig och visuell styrning finns idag pa Saab Surveillance i form av morgonméten och tavlor
som gor att informationen visualiseras och att de anstéllda far en gemensam bild. Dock &r
dessa tavlor nagot bristfalliga da de inte visar all nddvéandig information. P4 morgonen halls
forst ett mote i installationshallen, det varar i cirka tio minuter och dar gas dagens
arbetsuppgifter samt uppkomna problem igenom. Da far medarbetarna delta och beréatta hur
de ligger till med sina respektive uppgifter. Darefter gar chefen for slutmonteringen och
produktionsplaneraren till ett méte med de andra cheferna. Forsta delen av motet kallas
dagbrottet dar olika métetal gas igenom och laget i stort presenteras. Sedan gar de vidare till
guldgruvan, dér de gar igenom de olika projekten, problem som uppstar och hur de ska losas.
De som ar ansvariga for de olika problemen far redovisa hur det gar och hur langt de har
kommit. Det kan dock bli svart for linjecheferna att satta sig in i de olika projekten, eftersom
de inte har nagon inblick i hur projekten ligger till eller hur manga som pagar.

Problemet med att tavlorna inte visar all information som kréavs for att skapa en tydlig bild
skulle l6sas med hjalp av det visuella systemet. P4 morgonmotet kan de ha framme det
visuella systemet och utifran detta kunde medarbetarna ta upp de problem som finns. De
skulle da diskutera utifran den realtidsuppdaterade bild som systemet bestar av och alla skulle
fa en och samma bild att utga fran. Detta skulle minska missforstand och gora att cheferna
inte behover skriva ned och komma ihag all information som tagits upp under motet.

Det visuella systemet skulle dven vara anvandbart vid métet med resterande chefer, da de som
inte arbetar i projekt skulle fa en béattre uppfattning om dem. Detta skulle gora att de
interntillverkande enheterna blev mer motiverade, eftersom de da skulle se helheten och vad
deras tillverkning faktiskt bidrog till. Det skulle inte l&ngre k&nnas som att de endast “hogg
stenblock™, utan de skulle forsta att de bidrog till ett helt “tempel”. I Hackmans och Oldhams
modell beskrivs att feedback, samt kunskap om resultatet av en uppgift skapar inre
arbetsmotivation, vilket ar det som skulle ske hos de tillverkande enheterna. Det skulle ocksa
skapa motivation hos grupperna av montorer da de skulle se hur langt de kommit. De skulle
drivas av att se denna tydliga bild av nuldget. Det faktum att chefen, produktionsteknikerna
och planeraren pa slutmonteringen ser att en komponent saknas eller har ndgon defekt, gor att
de inte behdver saga till om det eller komma ihag att paminna om denna komponent.

5.4 Kommunikation

Genom intervjuerna har det framkommit att vissa enheter och avdelningar har daglig
kommunikation med varandra, medan andra enheter och avdelningar i princip aldrig
kommunicerar med varandra. Ett exempel pa det senare ar projektledarna och den interna
tillverkningen. Trots att en projektledares framsta jobb &r att sénka tillverkningskostnaderna,
har sjalva projektledarna i princip ingen bild av vad som hénder inom den interna
tillverkningen. | intervjuerna upplevs en kraftig sarskiljning mellan enheter dar det ar ett vi
och ett dem. Genom att enheter inte kommunicerar &r det svart for kollegor och anstallda att
forsta varandras utmaningar och arbetsmiljo. Utan kommunikation har enheter och
avdelningar svart att forstd vad deras enhet/avdelning har for paverkan pa enheterna fore och
efter i véardeflodet.

For att skapa battre forstaelse inom organisationen och minska kanslan av att de anstallda
spelar for olika lag, skulle Saab Surveillance gynnas av en arlig teambuildingdag. Denna dag
skulle besta av en rundvandring pa morgonen dar de anstallda delas in i lag, dar lagen bestar
av en medarbetare fran varje avdelning. Pa varje avdelning finns sedan en utmaning som
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skildrar ett verkligt problem som ar specifik for just den avdelningen, som grupperna far losa.
En aktivitet som denna skulle skapa forstaelse for problem som uppkommer hos olika
avdelningar, och dven majlighet till att diskutera Idsningar. Denna teambuilding-dag skulle
sedan avslutas med en stor middag i form av till exempel en grillning dar medarbetare som
inte k&nner varandra har mojligheten att traffas. Eftersom att Saab Surveillance i Kalleback
har cirka 1 000 anstéllda blir det ddremot ett stort event att anordna, och skulle kréva antingen
en eventanordnare eller ett antal personer som far tid i arbetsdagen att arrangera detta. Ett
sadant evenemang skulle vara val vart kostnaden. Viktigt att poangtera ar att for en
teambuildingdag ska kunna ske for alla pa arbetstid, maste hela Saab Surveillance verksamhet
i Kalleback stangas ner for en dag. Att stdnga ner produktionen éver en dag i sig ar mycket
kostsamt. FOr att undvika att verksamheten behdver stangas ner bor teambuildingdagen ske pa
en rod dag, som skulle innebéara att dagen ar frivillig att ga pa. Saab Surveillance bor da
erbjuda sina anstallda en vanlig dags ersattning for att medverka under dagen och se till att
alla deltar. Kostnaden &r stor da en full dagslén behover betalas ut till personalen, men den
forstaelse och arbetsmotivation en sadan dag kan leda till, kan bade minska ledtiden och 6ka
arbetstrivseln.
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5.5 Visuellt system

Genom den utforda studien framkom det att i dagslaget finns inget tydligt visuellt system for
att visa statusen hos de aktiva projekten. Det visuella systemet som diskuteras tidigare och
som anses vara en losning pa flera av Saab Surveillance problem, ar ett enkelt system
uppbyggt i Microsoft Excel. Systemet ska félja sekvenseringen som skapas for varje nytt
projekt och ge en dverblick dver vilka arbetspaket som har fardigstéllts, &r aktiva eller har
stott pa problem. Systemet liknar ett trad dar grenarna innehdller olika arbetspaket som
behdver slutforas for att kunna skapa ett komplett radarsystem. Varje arbetspaket innehaller
en klick-funktion som gor att nar anvandaren dubbel-klickar pa ett arbetspaket skiftar cellen
fran gul-, till rod-, till gronmarkerad. Vid rod markering kraver systemet att anvandaren
lagger till en kommentar som beskriver det uppkomna problemet. Samtliga gronmarkerade
rutor ar sedan kopplade till en progressionshar, som visar hur manga procent av det aktiva
systemet som ar komplett. Detta system ska anvéndas av montérerna i slutmonteringen och
skapa en tydlig visuell bild for alla de aktorer som &r intresserade av att se hur de aktiva
projekten gar. Genom att ha en tydlig visuell bild blir det mojligt att redovisa denna under
samtliga moten som sker under dagen, och ge en mojlighet till de avdelningar som arbetar i
projekt att lattare skapa forstaelse. Det visuella systemet kan utformas som i figur 5.1. Det gor
att det kan kommuniceras smidigare med de avdelningar som arbetar pa komponentniva.
Genom att kunna se hur manga procent som ar uppnadda gar det att se om projekt &r
forsenade, tidiga eller i fas. Det gar da att omplanera resurserna i enheterna som tillverkar i
komponent for att snabbt fa fram komponenter till projekt som ar forsenade och ge dessa
prioritet. Systemet forklaras mer ingdende i Bilaga 1.

Progresson Ytire hydda Frogression inee hydda

5% completed 4% completed

Projekt X

Yitre hydda Inre bydda

w26 [ M@ | w8 | AP0 AP v T = D v A5 87|

IEL

AP0 | AMD | aPal [Ty, 43 | Amz | ams | 215 P16 | AP | APIS AP19 [T wn |

APiE | AM7 | APG 22 o3| aeu |

Figur 5.1 Exempel pa visuellt system for markradar

47



48



6. SLUTSATS OCH DISKUSSION

| detta kapitel presenteras svar pa de fragestallningar som &r grunden till studiens utformning,
samt en slutsats om hur syftet uppfyllts. De mest relevanta l6sningsforslagen diskuteras och
en rekommendation ges. Kapitlet avslutas med en diskussion kring vald metod och studiens
resultat samt utformning av fortsatta studier.

6.1 Slutsats

Syftet med studien var att ta fram en generell metod for att visualisera materialfloden i en
miljo med komplexa kundorderstyrda produkter med Idg volym och lang ledtid, och genom
detta minska ledtiderna. Studien genomfordes som en fallstudie pa Saab Surveillance i
Kalleback med malsattningen att undersoka och skapa forstaelse for problem som skapar
forlangda ledtider inom slutmonteringen for markradarsystem. Genom detta kunde en grund
laggas for ett visuellt system som skapar transparens mellan avdelningar. For att uppfylla
studiens syfte har tre fragor besvarats.

Fraga 1: Hur fungerar kommunikationen mellan avdelningar idag, och hur kan
den forbattras?

Genom noggranna intervjuer och observationer skapades grunden till nuldgesbeskrivningen
som ger en tydlig dverblick av bade informations- och materialflodets nuvarande utformning.
| dagslaget anvéands flera olika satt for avdelningar att kommunicera, men den vanligaste
kommunikationsvagen ar via affarssystemet IFS. Dar kopplas information direkt till
materialet som flodar mellan avdelningar och enheter. Kommunikation sker aven via telefon,
mejl och personlig kontakt men detta géller framst nar det uppstar fel eller problem. Ett antal
moten, guldgruvan och frystplan, ar nagra av de viktigaste kommunikationskanalerna mellan
avdelningar och enheter. Ett stort problem &r att storsta delen av avdelningarna och enheterna
jobbar pd komponentniva, och vissa avdelningar och enheter i projekt. Detta skapar
missforstand eftersom avdelningar och enheter idag inte har mojlighet att se vart komponenter
ska, om de ar forsenade och vem som paverkas av forseningen. | studien analyserades
kommunikationskanalerna och ett antal problemomraden belyses. Rekommenderade
I6sningsforslag ar att:

e Se Over mojligheten att infora en projekttagg i IFS vid materialbestéalining

o Infora ett visuellt system for att skapa forstaelse mellan avdelningar som arbetar pa
komponentniva och de som arbetar pa projektniva

o Infora en teambuildingdag for att skapa forstaelse och en battre gemenskap inom
organisationen

Fraga 2: Vilka mojligheter finns for att gora materialflodet transparent och
visuellt for alla involverade?

| analysen presenteras ett visuellt system som I6sning pa manga problem som uppkommit i
studien. Detta visuella system kommer att géra floédet mer transparent och visuellt for alla
avdelningar och enheter. Det kan i sin tur forkorta ledtiderna. Ett sadant visuellt system
rekommenderas vara baserat pa data som fors in fran slutmonteringen och skapar en aktuell
bild av aktiva projekt och hur langt de kommit. Detta skulle dven skapa gemensamma mal,
som skapar storre samhorighet och “vi-kénsla” inom Saab Surveillance. For att gora flodet
mer transparent och visuellt rekommenderas:

o Ett visuellt system implementeras och bor goras tillgangligt via intranatet
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Fraga 3: Hur kan ledtiden minskas?

| studien identifierades ett antal faktorer som paverkar ledtiden for slutmonteringen for
markradarsystem. Ett antal problem sker tidigare i materialflédet hos andra avdelningar och
enheter. Dessa skapar forseningar av komponenter till slutmonteringen, som beror pa vantan,
hdg andel produkter i arbete, lager, bristande informationsflode, och omplanering hos de
interna tillverkande enheterna. Faktorer som orsakar forseningar i installationshallen, dar
slutmonteringen sker, &r felkonstrueringar, defekta komponenter, vantan, materialbrist och
outnyttjad kompetens. For att minska ledtiden rekommenderas darfor foljande:

Marknadsavdelning
o Arbeta for att skapa regelbunden kontakt med intern tillverkning pa golvniva
Konstruktion
o Anstdlla studenter att uppdatera gamla konstruktionsunderlag
e Anvdanda erfarna montoérers kompetens vid provbygge och tillverkning av nya
konstruktionsunderlag, samt forvarna i god tid om dessa tillfallen
e Inféra veckomdten med slutmonteringen for att diskutera viktiga problem och hur
dessa kan atgardas
Materialplaneringssystem
e Infora kontinuerliga utbildningar inom IFS
Projektplanerare
o Materialbestallning bor ske enligt sekvensering
e Infora regelbundna moten med det visuella systemet som stod for att arbeta
tillsammans for att samtliga projekt ska vara i tid
Inkop
o Utvéardera och investera i viktiga leverantorsrelationer
Intern tillverkning
o Tillverka efter den ordning som det visuella systemet visar istéllet efter den
projektplanerare som skriker hogst
e Se Over om vissa komponenter kan outsourcas
o Utvardera och analysera nuvarande arbetssétt och effektivitet
Forrad
« Utoka ankomstkontrollerna, och utbilda personal grundligt inom det materialomradet
de ska kontrollera
Slutmontering
e Anvdanda erfarna montorers kunskap ndr operationer i det nya systemet Workbench
ska utformas, hur operationerna delas upp
« Infora sma lager med regelbundet anvanda sma komponenter, sdsom skruv och bult
« Anstalla en produktionstekniker pa heltid
Miljotest
o Forhandla om villkor att kunna boka reservtid utan att bli betalningsskyldiga
Kundleverans
« Halla kunden standigt uppdaterad om projektets aktuella status
Uppfoéljning
o Tillsatta en produktionstekniker att arbeta heltid med felrapportering
« Ta bort montorernas skyldighet att felrapportera i IFS och infor att felrapporteringar
istallet mejlas in till ovanndmnd produktionstekniker
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6.2 Metodreflektion

Studien har genomforts i Kallebdck. Samma metoder har anvants for samtliga avdelningar,
och eftersom metoderna har brukats aktivt i studiens miljo anses tillforlitligheten for
metoderna dka. Eftersom Saab Surveillance i Kallebéck bestar av en mangd olika avdelningar
och omkring 1000 anstéllda finns det en viss risk att beskrivningar for vissa avdelningar &r
nagot sammanfattande och Overgripande. Att sekunddrdata anvénts anses vara en brist i
studien, men detta har anvénts eftersom samtliga komponenter har s& pass olika ledtider och
vore svara att mata primart. Ledtider ar darfor uppskattade i vissa fall, men ar uppskattade av
mycket erfaren personal pa Saab Surveillance och anses darfor vara tillforlitliga.
Uppskattningar har skett pa grund av tidsbrist men aven for att det hade tagit nast intill tva ar
att folja genomloppstiden for ett helt projekt.

6.3 Resultatreflektion

Generellt anses samtliga forslag som ar framtagna i analysen vara genomforbara, med
reservation for vissa restriktioner gallande kontraktskrivning med kunder. Vissa atgarder
kraver storre anstrdngning dn andra, till exempel att inféra en sekvensering vid
materialbestallning for projekt eller att anstilla studenter for att uppdatera gamla
konstruktionsunderlag. Daremot anses dessa forandringar innebdra stora fordelar for foretaget
och de ekonomiska medel som kréavs for genomforandet anses mest vara sma. Generellt om
samtliga forbattringsforslag genomfordes skulle detta leda till forbattrad beldggning inom den
interna tillverkningen, béattre forstaelse for andra avdelningar, snabbare problematgérdning,
minskade forseningar, farre felleveranser och minskad frustration hos medarbetarna.
Sammanfattningsvis skulle resultatet av flera atgarder leda till forkortad ledtid for
slutmonteringen.

Eftersom Saab Surveillance i Kalleback &r sa pass stort med en mangd tillverkande enheter, ar
det svart att fa en exakt bild av hur foretaget arbetar och vad de storsta anledningarna till
deras forseningar &ar. De intervjuer som genomforts, med bland annat linjechefer, har givit en
klar bild av vad de 6vergripande problemen ar hos samtliga enheter. En langre tidsram hade
daremot givit storre majligheter att undersoka de tillverkande enheterna pa djupet, och da fa
en komplett forstaelse och ge forbattringsforslag till dessa. Genom att skapa forbéattringar och
minska forseningar tidigare i kedjan minskas forseningarna automatiskt for slutmonteringen.

6.4 Fortsatta studier

Den komplexitet som rader i vardeflodet pd Saab Surveillance i Kalleback ger méjlighet till
fortsatta studier. Fortsatta studier kan beréra en fullstandig analys av alla tillverkande enheter,
samt en komplett analys av arbetssitten som anvands pa de olika avdelningarna idag. Aven
andra problemomraden som identifierats i studien och som leder till forseningar hade varit
intressanta att undersoka. Exempel pa sadana omraden &r arbetsprocessen for konstruktion,
arbetsprocessen for skapandet av en kundorder, arbetsprocessen for inkdp och att undersdka
kvalitén pa leverantorsrelationer. Samtliga omraden hade genom fortsatta studier och
undersokningar for forbattringsatgarder i langden kunnat minska ledtiden for radarstationer.
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BILAGA 1 - Manual till visuellt system

Det visuella systemet som ndmns i rapporten ar ett Microsoft Excel baserat system med ett
antal funktioner. | ett antal steg kommer programmets funktioner redovisas.

Steg 1 - Oppnandet av programmet

Nar programmet Oppnas visas figur 1. Detta forestéller ett trdd som visar en foérenklad bild av
operationerna som kravs for att montera ett radarsystem. Samtliga textrutor ar klickbara och
gar att utfora fargandring pa. Projekt X &r en ruta som kan substitueras med det ratta
projektnamnet genom att trycka pd knappen “initiera projekt”.

Progression Yrtre hypdda Progression Infe hydda

% completeg % completed

Projekt X

Yetre hydda Inre hrydda
s | a6 | wm A28 | ap29 | w3 | aml | [ w1 | am A3 | e aps | a6 [ amr |
ap32 AP3Z | apaa AP35 | Ap36 | a31 | ame | ws [ am a0 | aen w12 | Az | i |
AD3S AMD | Apat Aper | AM3 | ae | ams | [ apis | anis A7 | APis s | am0 | wn |

Figur 1, Programmets startsida

Steg 2 - Aktivering av ruta och projekt

Nar ett projekt startats dubbelklickar anvidndaren pd rutan “Projekt X, rutan kommer da
fargas gul. Detta gors pa samtliga rutor som aktiverats. Den gula markeringen innebér att ett
projekt, en del eller ett arbetspaket ar 6ppnat eller paborjat.

Progresson Yitre tydda ogresiion nre hydda
% comple ted % compieted
Projekt X
Vitre hydda Inie brydda

AP2S | AP26 ] API7 | APZE AP 2S AP30 ] APl l 1777:.;;7“7 AP AP) ] AR 1 APS | APe ApJ
AP | Apas | Ap3s | ApsS a3 | ana7 | apag | |  am Apd | AP0 | aput | apl2 | an A4 |
ap3s | amo [ At [ wa a3 | A | Ams | [ anis w16 | a7 | aee [ Aane | aw 21
apss | Am? | Ap4s AP A A4 |

Figur 2, Dubbelklick-funktion

Steg 3 - Rédmarkering

Dubbel-klickar anvandaren pa en gul ruta fargas den rod. Nar rutan fargas réd, maste
anvandaren kort beskriva problemet samt skriva sitt namn. Denna funktion redovisas i figur 3.
Den roda rutan redovisar om det uppstatt ett problem med projektet. Problemet skrivs in i
kommentarsrutan som redovisas i figur 3 och uppvisas sedan under den rdda rutan som visas i
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figur 4. Genom dubbelklickning pa rutan, under den fargade, far anvandaren upp en lista 6ver
all problemhistorik for det aktuella arbetspaketet.

Hur kommer det sig att vi inte hinner i tid:

Skriv ditt namn:

ingen kommentar Kommentar till senkomst

Figur 3, Kommentarsruta.

Yttre hydda

| | | | | | |
BN 26 | AP27 | AP28 | AP29 | AP0 | A3l |

Josephine
12:39 Sat
03/Jun/17
Kablage for
kort

Figur 4, Probelemet redovisas under den aktuella rutan.

Steg 4 - Gronmarkering

Nar ett arbetspaket eller en del, ar fardigmonterad dubbelklickar anvandaren pa den réda rutan
och rutan fargas gron. Ar en gul ruta fardigstalld utan problem kan anvandaren vélja att trycka
cancel, den vénstra knappen, som visas i figur 4. N&r rutan gronmarkerats registreras detta i
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progressionsharen, och visar hur manga rutor ar grona. Progressionsbaren visar alltsa hur
langt projektet kommit i procenttal, for inre respektive yttre hydda. Detta redovisas i figur 5.

Progression Yrire bydda Progression inre hydda
£% comgleted 4% complated
Projekt X
Yitre hydda Arwe hydda

B v W s [ w5 | ew [ wn o . v e v [ [
ksaphisg Claes
12:39 Sat 1243 Sat
23017 03)un/17
Cablage for Mutter
art sakmas
a2 | amas | apae [ ams | wm oy | ww | [Caes T a9 | a0 [ w11 | D w1 [ ame |
AP0 [ ams0 | ama [ arez | @ 2w | a5 | [amss | a6 | aerr | e | w019 wxn [ an |
Apds | apa7 | ams | [ ap2 | ams [ ar2s |

Figur 5, Struktur av ett aktivt projekt.

Steg 5 - Ytterligare tillagg
Utover funktionerna som beskrivits ovan finns &ven mojlighet att zooma in/ut, dessa knappar
finns hogst upp till véanster i systemet. Utover detta kan dven anvéandaren fa upp all
problemhistorik for inre respektive yttre hydda genom att trycka pa knapparna “visa all
historik”. Vill anvéndaren spara sitt arbete trycker denne enkelt pd knappen ’save work”.
Samtliga funktioner visas i figur 6.

Progression Mire bydde Progresmon inre byode
178 complaed Tlers pregent 45 oo

o

et ek

wie o | o | we | wa | e | _we ] 7T 30 0 7S T 7 T

wie | aear | wra ) [z | w2z | wr2e |

e o Nohonh Yore trdde Va1 eimark e irpdte

Savn wanrk ’

Figur 6, Komplett struktur av aktivt projekt
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BILAGA 2 — Intervjufragor

ok~ wbdE

Vilken &r din befattning?

Vad har du for arbetsuppgifter?

Vilka &r de storsta problemen i verksamheten enligt dig?

Hur kan dessa problem l6sas?

Hur skulle ett visuellt hjalpmedel som vart vara till nytta for dig?
Har du tips till oss?

Sidalavl
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