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1 a) Redogor for Scientific Management-rérelsens huvudsakliga principer, som de framstalldes av
Taylor.

Taylor ville effektivisera arbetet och trodde att det gick att gbra genom att pa ett vetenskapligt satt
studera arbetsuppgifterna och bestamma det basta sattet att utfora varje uppgift. Dessutom skulle
varje arbetare sattas pa den uppgift som passade hans/hennes forutsattningar bast. Han ville
dessutom strukturera om arbetet sa att en rad forman var experter pa ett speciellt omrade och dessa
skulle utbilda arbetarna sa att de kunde utfora uppgifterna pa det ultimata sattet. Planeringen skulle
utforas av tjansteman eftersom dessa var bast lampade for den uppgiften. Administrativ ledning,
varje arbetare har flera expertchefer.

1 b) Vad var det man ville undersdka i Hawthorne-studierna vid Western Electrics fabriker fran
bérjan och vilka blev slutsatserna?

Man ville undersoka hur olika belysningar paverkade effektiviteten och tillfredstéllelsen pa arbetet.
Det visade sig att produktiviteten 6kade bade nar man 6kade och sankte belysningen eftersom
personalen kdnde att man brydde sig om resultatet av arbetet. De kdnde sig ocksa mer delaktiga i
foretaget som helhet och motivationen 6kade darmed.

2 a) En funktionell layout har traditionellt varit det dominerande prod.systemet vid blandad
tillverkning. Redogor fér layoutens férdelar och nackdelar. Vilka av dessa férd/nackd. Skulle
forandras vid 6vergang till flodesgruppslayout.

Funktionell layout dr en mycket flexibel I6sning eftersom produkterna inte féljer en viss gangordning.
Det innebar att manga olika typer av produkter kan tillverkas. Systemet har ocksa relativt hogt
maskinutnyttjande. Maskinerna skots manuellt och man kan darfor se till att de dyrbara maskinerna
har hog utnyttjandegrad.

Nackdelarna med systemet ar att det ar mycket langa genomloppstider. Endast 3-5% av tiden gar at
till att utfora maskinoperationer medan resten av tiden gar at till transport eller viantan pa transport.
Hog kapitalbindning (PIA). Det &r dessutom svart att verblicka tillverkningen och det kravs en stor
administration for att planera och halla koll pa vart olika produkter ska skickas. Lag tillforlitlighet
(leveranssdkerhet). Svart med motivation, en person per maskin.

Det som férandras vid byte till flodesgruppslayout ar att genomloppstiden minskas och
administrationen inte blir lika komplicerad eftersom produkterna féljer en viss gang. Hogre
motivation och mer samarbete. Minskar mangden bundet material.

Nackdelen med bytet dr en minskad flexibilitet eftersom produktionen maste félja den bestamda
flodesordningen. Nya produkter maste planeras efter flodesriktningen.

2b) Arbetsmaitning med stoppur dr den vanligaste metoden men ocksa den mest kontroversiella
metoden. Varfér? Hur genomfors en klockstudie?

Den ar kontroversiell eftersom det maste tas hansyn till den aktuella prestationen, &r den som
arbetar effektiv for tillfallet? Den som klockas vet att det pagar en matning och darmed kanske han



jobbar snabbare eller langsammare an vanligt och detta kan resultera i felaktiga antagande om hur
lang tid en station ska ta och darmed felaktiga ackordsystem.

En klockstudie utgar fran att man undersoker vilka uppgifter som ska géras (metodanalys). Sedan ser
man till att operatéren utfor uppgiften korrekt. Kvalitén fére och efter undersoks for att sakerstalla
kvalitén. Varje moment undersdks sedan var for sig och prestationen bedéms. Detta gors eftersom
under langre cykler kan prestationen variera under cykeln. Méatningen kan géras med tva olika
tidtagningsmetoder: kontinuerlig eller nollstdllningsmetoden. Kontinuerlig tidsmatning anvands da
flera operatorer ska betraktas medan nollstallning ar effektivare nar en studeras.

3a) Lépande band som produktionssystem &dr ofta behiftat med relativt stora forluster. Redogér
utforligt for de olika forlusttyperna och varfor de uppkommer.

De vanligaste forlusttyperna ar balanseringsforluster, systemforluster och hanteringsforluster .

Balanseringsforluster uppkommer pga av att varje station inte tar lika lang tid. Hela bandets
stationstid maste anpassa sig efter den station som tar langst tid. Problemet uppstar eftersom det
ofta ar svart att bryta ned arbetet i tillrdckligt korta delar. Eftersom varje station bidrar med en viss
balanseringsforlust kommer manga stationer att ge stora balanseringsforluster.

Systemférluster uppstar pga att det finns en naturlig variation i den tid det tar for varje operator att
utféra uppgiften. Denna variation gor ocksa att stationstiderna behdver vara lite langre dn vad som
egentligen kravs eftersom allt for manga produkter annars behover justeras. Den utdkade
stationstiden utgor en systemforlust. Ibland hinner operatérerna inte gora klart en produkt och det
kravs kontrollerings- och justeringsman som rattar till dessa produkter och det bidrar ocksa till
systemforlusterna. Aven reservpoolen innebér en systemforlust.

Hanteringsforluster uppstar nar operatorerna behdver dgna sig at uppgifter som inte tillfor nagot
varde. Det kan vara saker som att hamta utrustning, material eller verktyg, forflyttning av
produkterna och forflyttning mellan olika arbetsbankar. Denna typ av forluster 6kar nar cykeltiderna
blir korta eftersom en viss hantering inte gar att komma ifran.

Ibland diskuteras dessutom variationsforluster som uppstar nar en annan variant av en produkt ska
tillverkas. Om denna variant tar langre tid pa nagon station uppstar balanseringsforluster som da kan
raknas som variationsforluster. Dessa kan dven uppsta om en viss station blir sysslolds vid tillverkning
av den nya varianten.

3b) Redogor for alternativa satt att reducera respektive forlusttyp samt diskutera hur Volvo i
Kalmar respektive Uddevalla praktiskt har férsékt I6sa detta.

Balanseringsforluster kan minskas genom att antalet stationer minskas eftersom varje station bidrar
med en viss mangd balanseringsférlust. Genom att bryta ner arbetet i mindre bestandsdelar kan de
ocksa minskas eftersom en jamnare balansering da kan goras.

Hanteringsforluster kan minskas genom att forlanga stationstiderna. En forlangning innebar att den
nodvandiga hanteringen for varje produkt blir mindre i férhallande till nettomonteringstiden
eftersom nettomonteringstiden okar. Detta ger bast resultat nar cykeltiderna ar korta men sen
planar kurvan ut och en forlangning av cykeltiden innebar inte lika stor fortjanst.



Systemforlusterna kan minskas genom att franga det I6pande bandet och istallet anvédnda sig av ett
flytande band med buffertar (eller parallellisera). Da kan montérerna variera arbetstakten utan att
det paverkar de kommande stationerna. Nasta station tar da produkter ur bufferten och kan jobba
vidare daven om stationen innan inte hunnit klart. Behovet av kontroller och justering minskar
darmed.

Variantforluster kan motverkas genom parallellisering, dvs anvandning av flera parallella liner. Varje
line kan da tillverka en egen variant och férlusterna minskas. Aven om de parallella linerna inte kan
tillverka var sin variant minskar férlusten om inte hela produktionen paverkas utan bara en av flera
parallella liner da en ny variant ska tillverkas.

| Kalmar frangicks det [6pande bandet delvis och istdllet anvandes ett flytande band med buffertar
och arbete i monteringslag. Buffertarna var tankta att minska tidsberoendet mellan stationerna.
Transporten mellan stationerna skottes dock centralt. Arbetstakten kunde fran bérjan varieras for
mojlighet till upparbetning.

| Uddevalla gjordes slutmonteringen helt parallell och cykeltiderna 6kades markant till ca en timme.
Monteringen gjordes i lag i sex parallella monteringsverkstader.

43) Hart & Milstein artikeln ”Creating sustainable value” beskriver en modell som féretag kan
arbeta efter for att vara langsiktigt hallbara. Beskriv modellen som innefattar fyra strategier. Du
ska ocksa kommentera pa vilket sitt som respektive strategi kan leda till ett 6kat varde for
aktieagarna.

Tror artikeln utgatt ur kursmaterialet.

4b) Vad ar definitionen av ett projekt enligt Peter Andersson fran SAAB? Beskriv kortfattat vad
PROPS ar.

Enligt Peter Andersson ar definitionen mycket enkel. Ett projekt har ett definierat mal, en utsatt
start- och slutpunkt och en bestamd budget.

PROPS star for Project Operation and Planing System och ar ett arbetssatt for hur man ska arbeta i
projekt. Arbetssattet innehaller tre delar: Ledning av projekt, styrning av projekt och genomférande
av projekt. Styrningen skots av den som “ager” projektet, tex finansidrer/kunder. Ledningen skots av
projektledaren som ar lanken mellan projektmedlemmarna och uppdragsgivaren. Genomfdrandet
skots av projektets medlemmar, dvs de anstéllda pa féretaget.

Sjalva utforandet av projektet ar ocksa uppdelat i ett antal delar: Férstudier, planering,
genomforande och slutsatser. Speciellt planeringen ar viktig.

5a) Beskriv utférligt de fem faktorerna som Rubenowitz havdar forklarar upplevelsen av en god
psykosocial arbetsmiljo.

Stimulans fran sjdlva arbetet. Kanns arbetet motiverande och lagom utmanande? Ska kunna ge
utlopp for formagor, forutsattningar mm.

Egenkontroll i arbetet. Man ska sjalv kunna bestamma arbetstakt och satt att utfora arbetet till viss
man.



God arbetsgemenskap. Bra kontakt med de Gvriga pa arbetsplatsen.

Positivt arbetsledningsklimat. Det ska vara ett bra klimat mellan 6ver- och underordnade pa
arbetsplatsen

Optimal arbetsbelastning. Saval fysiskt som psykiskt bor arbetsbelastningen vara lagom stor.

5b) Vilka dr skillnaderna/likheterna mellan Taylors och Rubenowitz syn pa I6nens betydelse for
arbetsmotivationen?

Taylor ansag att lonen var den i princip enda motivationen fér arbetarna. Darfor var det viktigt att
anvanda l6nen for att beléna hart arbete. Genom att erbjuda en hogre l6n kunde man ge arbetarna
valdigt kravande uppgifter och endast de som klarade av uppgifterna blev kvar men i gengald I6nade
det sig for foretaget eftersom produktiviteten kade.

Rubenowitz anser att den viktigaste motivationen kommer fran andra faktorer. Beloningar kan ge
extra motivation men inre motivation ar betydligt viktigare for prestationen. Motivationen kommer
fran behov som man vill tillgodose. Nar ett behov &r tillgodosett slutar behovet att bidra till
motivationen. Eftersom i princip alla i Sverige har fysiologiska och trygghetsbehoven uppfyllda
kommer samhérighet och uppskattning har betydligt hogre paverkan pa motivationen &n
ekonomiska beldningar.
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1a) En funktionell layout har traditionellt varit det dominerande prod.systemet vid blandad
tillverkning. Redogor fér layoutens férdelar och nackdelar. Vilka av dessa férd/nackd. Skulle
forandras vid dvergang till flodesgruppslayout.

Se uppg 2a tenta 2009 05 27.

b) MTM1 MTM2 och MOST &r olika typer av elementartidssystem. Forklara vad ett
elementartidssystem ar samt den principiella skillnaden mellan systemen.

Ett elementartidssystem ar ett system for att bestdamma hur lang tid en viss arbetsuppgift tar. Varje
rorelse (eller kombination av rérelser) ar forknippad med en viss tid och genom att kombinera dessa
elementartider kan en total tidsatgang beraknas. Tiderna kan anvandas till bland annat projektering,
dimensionering, ackordbestamning, balansering och planering.

MTM1 ar den mest grundlaggande metoden. Varje rorelse har en speciell tidskostnad med hog
noggrannhet.

MTM2 slar ihop en del av rorelserna i MTM1 och blir pa sa satt en grovre metod men den blir istallet
betydligt snabbare att anvdnda. Tiderna i MTM2-tabellen &r grévre och innehaller inga decimaler.

MOST anvander sig av speciella, férutbestamda sekvenser av rérelser som beskriver vanliga moment.
Varje rérelse i sekvensen far ett index som motsvarar en tiondel av antalet TMU rorelsen beréknas ta
och dessa index summeras sedan ihop. MOST &r dnnu snabbare att anvanda och tar betydligt mindre
plats.



2) Redogor for Scientific Management-rorelsens huvudsakliga principer. Diskutera dven vilka som
fortfarande dr aktuella i moderna synsétt pa hur prod.system ska ledas, styras och organiseras
samt vilka principer som har forkastats. Anvand garna nagot exempel fran lit. Och eller
gastforeldsningarna.

For redogorelsen 6ver huvudsakliga principer. Se 1a) 2009 05 27. De som fortfarande ar aktuella ar
att produktionen ska vara sa effektiv som majligt, alla onédiga moment ska tas bort (tex lean prod).
Aven tanken p3 att det finns ett basta satt och att montérerna ska lara sig detta satt lever till viss del
vidare, MTM-systemen bygger pa att ett basta satt och tidsatgangen berdknas utifran det basta
sattet.

Det som forkastats ar bland annat synen pa att varje ménniska ska halla pa med endast en uppgift
som de &r lampade f6ér, denna manniskosyn har fatt massiv kritik och reducerar manniskor till
maskiner som bara ska utféra en uppgift. Aven tanken p3 att arbetare endast motiveras av 16n har
forkastats.

3a) Redogor utforligt for de olika forlusttyperna hanterings-, system-, balanserings- och
variantforluster och forklara varfor de uppkommer.

Se 3a) 2009 05 27

3b) Avdelning Erico i elektronikforetaget Sub-Electronics har sin produktion vid en driven lina (10
stationer utan buffertar). Cykeltiden dr 1 min, nettomonteringstiden dr 6 min, bal.férlusten &r 2,5
min, hant.forlusten dr 1 min, var.forlusten ar 0,5 min och fyra olika typer av produkter tillverkas pa
linan. Stilltiden dr forsumbar. For att ticka franvaro och personlig fordelningstid finns en
reservpool med fyra personer. Vilka av ovan namnda forluster forandras om:

a) Varje montor far sin egen arbetsplats och monterar hela produkten sjilv?

Forst noteras att, den totala tiden ar Imin*10stationer = 10min =6min nettomontering + 2,5min
balanseringsforlust + 1min hanteringsforlust + 0,5 min variantforlust. De forluster som hade kunnat
minskas ar balanseringsforlusten, eftersom den minskas nar antalet stationer sjunker och
hanteringsforlusten eftersom den minskar nar cykeltiden 6kas (indirekt nar antalet stationer
minskar).

Variantforlusten beror pa vilka antaganden man gor, om alla produkterna kan tillverkas pa alla
stationerna kommer variantforlusten forsvinna helt eftersom ingen annan station paverkas av ett
variantbyte. Dessutom ar stalltiderna férsumbara.

Om dédremot vissa stationer inte kan tillverka nagon av varianterna kommer dessa bli sysslolosa nar
en ny variant ska tillverkas och darmed kan variantforlusterna t.o.m. 6ka. Nettomonteringstiden for
en produkt &r 6 min och om en av 10 montorer blir sysslolos ger det en variantforlust pa 6/10 = 0,6

min.

b) Sortimentet utokas med en produkt med kortare nettomonteringstid dn de 6vriga produkterna?

Hanteringsforlusterna paverkas ej. Variantforluster uppstar i form av problem med balanseringen.
Nar den nya produkten kommer till de forsta stationerna kommer de 6vriga fortfarande arbeta med



produkter med langre nettomonteringstid och darmed kommer de forsta stationerna behdva vanta,
variantforlusterna okar.

c) Sjukfranvaron 6kar fran 10 % till 12 %?

Paverkar inte ndgon av de ovan namnda forlusterna. Behovet av ersattningspool ar en systemforlust.
Dessutom ar det osdkert om héjningen kommer paverka reservpoolens storlek.

43) Projektlivscykeln ar sekventiell och har for de flesta projekt samma principiella karaktar och
uppbyggnad. Redogor for de olika faserna i en projektlivscykel samt diskutera hur
resursforbrukningen ar fordelad over tiden.

De olika faser som brukar betraktas ar forstudier, planering, utférande och slutsatser.

Forstadiefasen borjar da foretaget far en uppdragsspecifikation av en sponsor. Behovet av projektet
undersoks. Ska det finansieras internt kravs ett behov. Ska det finansieras externt krévs en
kund/marknad. Sedan ska budget, mal och tidsplan tas fram. Avslutas med gatel: far planeringsfasen
paborjas?

Planeringsfasen forankrar forstudiens mal, risker och majligheter undersoks och projektet planeras
mer detaljerat. Avslutas med gate2: Specifikation, tidsplan och budget faststalls.

Under genomfdrandet byggs team, malbilden sprids, progress och kostnadsutveckling foljs.
Information sprids bade internt och till kunden. Gate 3, 4 och 5 ska passeras. 3 ar kontrollpunkter
under genomfdrandet och 4 ar redo att borja leverera. Gate 5 innebar att féretaget ar redo att
avsluta projektet.

Slutsatserna bestar i arkivering, slutrapporter, summering av erfarenheter, seminarier och
overlamning till konstruktionsansvarig som forvaltar projektet efter avslutning.

Den del som tar langst tid ar genomforandefasen som tar betydligt mer tid i ansprak. De 6vriga tar
ungefar lika lang tid. Sarskilt viktig ar dock planeringsfasen eftersom den ligger till grund for det
fortsatta arbetet.

b) Vilka for- respektive nackdelar kan homogenitet respektive heterogenitet (med avs. pa
kompetens, personlighet etc) i team medfora i produktutvecklingsprojekt?

| en homogen grupp ar det lattare for medlemmarna att enas om hur arbetet ska skoétas, vilka regler
som ska galla och hur man ska bete sig. Om en grupp ar allt for homogen finns det naturligtvis risk for
att kompetenserna inte 6verlappar tillrackligt och att ingen i gruppen klarar av en viss uppgift. Det
har dock visat sig att det ar viktigt att ha en grupp dar man ar relativt lika eftersom grupper som
redan fran bérjan har motsattningar sallan hinner reda ut problemen samtidigt som en viss
arbetstakt ska uppratthallas. Man vill alltsd ha en grupp som &r heterogen nér det géller kompetens
men homogen nar det galler personlighet.

5) Diskutera utforligt med utgangspunkt fran Rub. Krav pa sjalvstyrande grupper, hur de olika
parametrarna i kurvan (0-7) skulle paverkas for en montor vid inférandet av en sjalvstyrande

grupp.

Fardighetsvariation 1



Uppgiftsidentitet 3,5

Uppgiftens betydelse 3
Autonomi 1
Feedback 3,5

Alla parametrarna har potential att 6ka eftersom ingen av dem ar riktigt hog i dagslaget.

Fardighetsvariation ar tillsammans med autonomi den parameter som hade 6kat mest. Variationen i
arbetet verkar i nulaget vara mycket liten men i en sjalvstyrande grupp ar tanken att man ska rotera
bland arbetsuppgifterna och det mest dnskvarda ar att alla i gruppen ska kunna hantera alla de
andras uppgifter och darmed fa mycket varierande uppgifter.

Uppgiftsidentiteten har redan ett relativt hogt vdarde men kan eventuellt 6ka nagot ytterligare
eftersom det ges mojligheter att utfora fler olika uppgifter. Pa detta satt kan montorerna fa chansen
att utnyttja sina férmagor och anlag dnnu mer och kanna att det finns utmaningar.

Uppgiftens betydelse har ocksa ett ganska hogt varde men denna parameter borde kunna 6ka lite
mer an uppgiftsidentiteten eftersom en av de viktigaste tankarna med sjalvstyrande grupper ar att
de ska ha ett ganska stort eget ansvar och darmed kommer troligtvis uppgiftens betydelse att
upplevas som stor. Ar man inte en del av en line férsvinner dock det akuta beroendet av att man
narvarar.

Autonomin borde vara den parameter som 6kar mest eftersom grupperna ska bestimma manga
olika saker: hur arbetsrotationen ska vara, till viss utstrackning tempot, nar raster ska tas och vilka
metoder som ska anvandas. Gruppen bor enligt Rubenowitz ocksa ha visst eget ansvar géllande
ekonomi, kvalité och administration.

Feedbacken &r relativt god och det ar svart att uppskatta om den hade 6kat. Eftersom eventuella
ackordsystem for gruppen bor vara gemensamma istdllet for individuella kanske feedbacken snarare
blir for gruppen som helhet snarare an personlig. De tdta gruppkontakterna borde daremot ge
mojlighet till individuell feedback inom gruppen.
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1a) Redogor for inneborden av begreppen arbetsrotation och arbetsvidgning, samt hur dessa tva
syftar till att gora arbetet mer ”humant” utan att forsamra arbetets kvalitet.

Arbetsvidgning innebar att arbetsuppgifterna utdkas till att omfatta fler varierande uppgifter inom
samma omrade. Det kan tex handla om att man ska planera vad som ska tillverkas, skota maskinen
under tillverkningen och goéra visst underhall av maskinen. Pa detta satt slipper man ifran den
monotona uppgiften att bara skota maskinen.

Arbetsrotation innebdr att man ska rotera bland flera liknande uppgifter, t.ex. skéta ett par olika
maskiner. Detta ger inte lika bra resultat som arbetsvidgning eftersom rotationen ofta innebar byte
fran en monoton uppgift till en annan.



1b) Redogér for hur den inre arbetsmotivationen paverkas vid nagra olika praktiska I6sningar av
arbetsrotation och arbetsvidgning (utga fran Rub. Psykologiskt betingade arbetskrav och/el
Hackman & Oldhams arbetsegenskapsmodell).

Enligt Hackman & Oldham finns det fem viktiga punkter for motivation: uppgiftens variation,
uppgiftens identitet, uppgiftens betydelse, autonomi och feedback.

For det forsta exemplet dar operatoren far skota planering, produktion och underhall kommer
samtliga parametrar 6ka. Variation och identitet kommer automatiskt av att operatéren far fler
arbetsuppgifter. Uppgiftens betydelse kommer 6ka eftersom operatdren far ansvar for hela kedjan
och darmed blir uppgiften betydligt mer ansvarsfylld. Planeringen kommer gora att ett visst matt av
autonomi blir mgjlig. Att hela kedjan fran planering till fardig produkt innebar att operatoren far se
resultatet av sitt arbete och darmed feedback.

| det andra exemplet dar uppgifterna varierar, men inte uppgiftstypen, kommer endast
variationsparametern oka. Detta forklarar varfor arbetsvidgning ger betydligt battre resultat dn
arbetsrotation nar motivationen ska forbattras.

2a) Begreppet sjidlvstyrande grupp stéter man ofta pa. Redogor for inneborden av detta begrepp,
d.v.s. vad ar en sjdlvstyrande grupp?

En sjalvstyrande grupp ar en enhet som tillsammans ansvarar for att |0sa en viss arbetsuppgift, ofta
hela vagen fran planering till genomférande. Inom gruppen finns det éverlappande kompetens som
gor att medlemmarna kan variera uppgifterna och uppgifterna I6ses av gruppen, inte separat av flera
individer som pa ett band. Ett ganska stort matt av autonomi finns darmed i gruppen.

b) F6r att fa en sjilvstyrande grupp att fungera vil finns det ett antal olika forutsédttningar som
maste vara uppfyllda. Redogor for de olika krav som Rub. Tar upp da han talar om férutsattningar
for val fungerande sjalvstyrande grupper.

De krav som stalls upp av Rubenowitz ar:

- Gruppen ska verka inom en avgransad plats for att mojliggéra samarbete och 6ka
gemenskapen.

- Gruppen ska ha ett tydligt mal att arbeta mot. Uppgiften ska vara val definierad.

- Gruppen ska utbildas i bade administrativa och sociala fragor. Kravs for att hantera de nya
forutsattningarna och inte uppleva dem som jobbiga krav.

- Gruppen ska ha ett viss matt av autonomi vad géller planering, ekonomi, kvalitet och val av
metoder.

- Gruppen ska ha 6verlappande kompetenser for att kunna klara av alla arbetsuppgifter.

- Individuella beloningar ska ges baserat pa kompetens och inte prestationer eftersom
individuella I6ner kan skapa osamja i gruppen.

- Gruppen ska ha en lagom arbetstakt for att undvika att nagon blir utpekad som en svag lank.

- Gruppen ska kunna paverka sin sammansattning genom att bl.a. vara delaktig vid rekrytering.

- Gruppen ska anvanda sig av arbetsrotation for att fa omvaxling i arbetsmiljo, bade fysiskt
och psykiskt.

- Om det finns behov av en koordinator bor uppgiften rotera for att alla ska kanna sig lika
viktiga.



3) Redogor for det styrande bandets for- och nackdelar samt forklara dels vilka av nackdelarna som
minskas (och varfor) genom att omvandla det till ett flytande band, dels vad man férlorar genom
denna omvandling.

Fordelar med bandet: Snabb genomloppstid, tydligt arbetstempo, liten kapitalbindning (fa PIA), kort
upplarningstid, hogt resursutnyttjande, enkelt materialflode.

Nackdelar med bandet: Stérningskansligt, monotont arbete, fa sociala kontakter, oflexibelt, svart att
balansera, bundenhet vid arbetet, behov av kontroll och justering.

De nackdelar som minskas ar storningskansligheten eftersom beroendet mellan stationerna minskas
av buffertarna, de fa sociala kontakterna kan forbattras p.g.a. mojlighet till upparbetning och korta
pauser, behovet av kontroll och justering minskar eftersom forflyttningen sker manuellt ndr man ar
klar.

De nackdelar som tillkommer ar hogre kapitalbindning i buffertar(fler PIA), Iangre genomloppstid,
risk att behéva vanta om bufferten ar full eller stationen innan inte hinner klart i tid.

4) Redogor for foljande projektroller och diskutera vad de har for huvudsakliga uppgifter:

- Projektledaren

- Styrgruppen

- Projektagaren

- Referensgrupper

- Projektmedarbetare

Projektledaren har som uppgift att fungera som lank mellan projektmedarbetarna och styrgruppen
och att samordna arbetet i projektet. Projektledaren ska dessutom se till att projektet arbetar mot
overenskomna mal.

Styrgruppen ar en grupp som motsvarar agaren av projektet och har till uppgift att se till att projektet
foljer tidsplanen, specifikationen och haller budgeten. Styrgruppen tilldelar projektet resurser och

foljer upp projektledarens arbete.

Projektagaren har i princip samma uppgifter som styrgruppen men en projektdgare kan ofta vara
chef dver flera projektledare. En fordel ar att det blir tydligt vem som har ansvaret for projektet.

Referensgrupper ar inte delaktiga i projektets verksamhet utan ar ett stod som kan ge radgivning.

Projektmedarbetarna ar de som ska genomfdra sjalva projektet. De kan komma fran olika
avdelningar pa foretaget och rapporterar till projektledaren.

5a) MTM1 MTM2 och MOST ér olika typer av elementartidssystem. Forklara vad ett
elementartidssystem ar samt den principiella skillnaden mellan systemen.

Se uppgift 1b 2009 01 15



5b) Redogor for Maslows behovstrappa och hérled utifran denna hur ett arbete ska utformas for
att ge inre arbetsmotivation.

Enligt Maslow ar det behov som skapar motivation och endast icke tillfredstdllda behov motiverar.
De olika behoven som Maslow indelar sin stege i ar: Fysiologiska, trygghet, samhorighet,
uppskattning och sjalvforverkligande. Behoven ar rankade efter hur viktiga de ar fér oss och innan
man stravar efter att uppfylla nasta mal maste det tidigare vara uppfyllt, atminstone till ganska stor
utstrackning.

Fysiologiska behov och trygghetsbehov ar de mest grundlaggande behoven hos oss manniskor. Dessa
omfattar, mat och vatten, sémn, sdakerhet mm och ar redan uppfyllda fér de flesta i vastvarlden.

For att skapa inre motivation bor darfor arbetet utformas sa att den anstéllde kan kdnna gemenskap
pa arbetet, far feedback och far utmanande men 6verkomliga arbetsuppgifter. Pa detta satt kan
behoven av samhorighet, uppskattning och sjalvférverkligande borja tillfredstallas.

Tenta i arb.org. 2009 08 25

1a) En funktionell layout har traditionellt varit det dominerande prod.systemet vid blandad
tillverkning. Redogor fér layoutens fordelar och nackdelar. Vilka av dessa férd/nackd. Skulle
forandras vid 6vergang till flodesgruppslayout.

Se 2a 2009 05 27

b) MTM1 MTM2 och MOST &r olika typer av elementartidssystem. Forklara vad ett
elementartidssystem ar samt den principiella skillnaden mellan systemen.

Se 1b 2009 01 15

2) Redogor for Scientific Management-rorelsens huvudsakliga principer. Diskutera dven vilka som
fortfarande dr aktuella i moderna synsitt pa hur prod.system ska ledas, styras och organiseras
samt vilka principer som har forkastats. Anvand garna nagot exempel fran lit. Och eller
gastforeldsningarna.

Se 22009 01 15
3a) Redogor utforligt for de olika forlusttyperna hanterings-, system-, balanserings- och
variantforluster och forklara varfor de uppkommer.

Se 3a 2009 01 15 och 3a 2009 05 27

b) Avdelning Erico i elektronikféretaget Sub-Electronics har sin produktion vid en driven lina (10
stationer utan buffertar). Cykeltiden ar 1 min, nettomonteringstiden dr 6 min, bal.férlusten &r 2,5
min, hant.forlusten dr 1 min, var.forlusten ar 0,5 min och fyra olika typer av produkter tillverkas pa
linan. Stdlltiden dr forsumbar. For att ticka franvaro och personlig férdelningstid finns en
reservpool med fyra personer. Vilka av ovan namnda férluster férandras om:

Se 3b 2009 01 15

4a) Projektlivscykeln ar sekventiell och har for de flesta projekt samma principiella karaktar och
uppbyggnad. Redogor for de olika faserna i en projektlivscykel samt diskutera hur
resursforbrukningen ar fordelad 6ver tiden.



Se 43 2009 01 15

b) Redogor for vad effekt- respektive projektmal ar for projektuppdrag. Varfor dr det viktigt att
skilja pa dessa?

Effektmal ar de effekter foretaget vill att genomférandet av projektet ska leda till. De ar pa detta satt
sjalva syftet med projektet. Projektmalen dr de mal som projektet stravar mot for att uppna de av
foretaget onskade effekterna. Om projektmalen ar ratt stallda ska det racka med att uppna
projektmalen for att automatiskt uppna effektmalen. Det ar viktigt att skilja pa dem eftersom
effektmalen ska ge kvarstaende resultat medan projektmalen endast géller sa lange projektet ar
aktivt.

5) Diskutera utforligt med utgangspunkt fran Rub. Krav pa sjilvstyrande grupper, hur de olika
parametrarna i kurvan (0-7) skulle paverkas for en montor vid inférandet av en sjilvstyrande

grupp.

Fardighetsvariation 1
Uppgiftsidentitet 3,5
Uppgiftens betydelse 3
Autonomi 1
Feedback 3,5

Se uppgift 52009 01 15



