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inom kursen (litteratur, forelasningar och évningar).



mailto:torjac@chalmers.se

ol

CHALMERS (¢}

Tentamen, 14 Mar 2018 em J, TEK545 Operations management (7,5 Hp), Lasar:
2017/2018, Ip3 - Institutionen for Teknikens Ekonomi och Organisation

Fraga 1 — Forlustanalysmetodiken (2p)
Ta exempel fran praktikfallet och redogor kortfattad for de tre forlusttyper som diskuterades i

kursen.

Skiss:

Metodiken utgar fran att det gar att berakna den rena foradlingstiden (2).

Tre olika forlusttyper: Balanserings-, hanterings och systemforluster. Den rena foradlingstiden (2)
anvandes som bas och forlusterna anges som % av denna.

» Balanseringsforlust

Pga att arbetselementen har en minsta storlek och krav pa inbérdes ordning
(sekvens) av detaljerna uppkommer alltid problem med att balansera effektivt.

Normalt far vi alltid en viss andel obelagd tid /cykel.

Om olika varianter av produkten finns pa samma line maste den balanseras efter
den mest arbetskravande och det medfor att alla andra far ytterligare obelagd tid sk
variantforlust.

Problem 6kar med kortare cykeltid. Tex i praktikfallet var denna hdg pga olika
tidsatgang for stationerna samt att man hade tva varianter och en som inte gick
genom alla stationen men medforde da anda variantforlust.

* Hanteringsforlust

Operatren maste hamta material och verktyg och forflytta sig mellan olika stallen
pa arbetsstationen. Denna tidsandel utgor hanteringsforlusterna.

For riktigt korta cykeltider véaxer hanteringsandelen (forlusterna) da det alltid finns
en minsta hantering som inte kan reduceras.

« Systemforlust, bestaende av:

Kontrollanter
Justerare
Obelagda ersattare

Personlig férdelningstid

» Denna forlust ar kopplat till linens inflexibilitet. Manniskor kan inte arbeta med konstant
hastighet

Det innebar att &ven en ansvarskannande operator ibland maste slappa ifran sig ett
ofullstandigt objekt.
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For att kompensera for detta maste en viss andel kontroll och justering finnas.

 Linen ar trots sin skenbara effektivitet mycket sarbar for franvaro.

Detta leder till ett behov av 6veranstélining (erséttare)for att ha reservpersonal
tillgangliga.

Eftersom franvaron fluktuerar maste vi ha beredskap for maxfranvaro och da
kommer vi att fa en viss andel obelagd tid pa ersattarna vid 6vriga tillfallen.

Hit raknas ocksa den sa kallade personliga fordelningstiden. Det &r en forhandlad
tid for tex toalettbesok.

Kvalitetsproblem i praktikfallet 6kade behovet av kontrollanter och justerare.
Repetitiva arbetsuppgifter minskade arbetsmotivationen och 6kade franvaron (aven
fran slitage), vilket 6kade systemforlusten

(0-2p beroende pa argumentation. 1p for 2 forluster korrekt beskrivna och kopplade till
praktikfallet. 2p for alla 3 forluster korrekta beskrivna och kopplade till praktikfallet.)
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Fraga 2 — Prestationsmalen (3p)
Redogor for de i kursen presenterade prestationsmal samt ge exempel for varje prestationsmal
gallande en biltillverkare.

Skiss:

CHALMERS

The five operations’
performance objectives

Quality —— Being RIGHT
Speed — > Being FAST
‘ Dependability — > Being ON TIME

Flexibility —" Being ABLE TO CHANGE

Competitiveness

‘ Cost —™ Being PRODUCTIVE

CHALMERS

Skiss:

Quality: Tex; All montering enligt specifikationen, standard. Produkten ar tillforlitlig. Alla delar
ar tillverkade enligt specifikation. Produkten &r attraktiv och uppfyller kunden behov krav,
onskemal och forvantningar

Speed: Tex; Tiden mellan aterforséljare och fabrik. Leveranstid av reservdelar till verkstader
minimeras. Genomloppstid fran order till leverans till slutkund, brukaren.

Dependability: Tex; Leverans i tid av fordon till aterforséljare. Leverans i rétt tid av reservdelar
till verkstader.
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Flexibility: Tex; Inférandet av nya modeller. Ett brett produktutbud. Anvanda
konsulter/bemanningsforetag. Mojligheten att mota fluktuationer i efterfragan. Formagan att gora
omprioriteringar, tex skift

Cost: Tex; kapitalbildning i ravarulager, PIA, fardigvarulager, kundfordringar. Investeringar i
maskiner. Produktionskostnader. Personalomséttning, inlérning och instruktionsmetodik, ny
personal. Underhallskostnader.

Se OH-forel&sning, 2018-01-18

(0-3p beroende pa argumentation. 1 p for redogdrelse for five performance objectives. + 2p for
visad forstaelse med koppling till biltillverkaren.)
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Fraga 3 — Grupper (5p)
Redogor for Hackman & Oldhams modell for utformning av effektiva grupper samt diskutera hur
du skulle anvanda den for att leda en grupp pa akutmottagningen.

Skiss:

CHALMERS

Stddjande faktorer i
omgivningen

Mellankommande
variabler

Grupprocesser /

CHALMERS
Vad paverkar effektiviteten i en grupp
Mellankommande variabler

Utformningsvariabler

Anstrangning

Kunskap/Skicklighet — Resultat

Prestationsstrategi
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Integrationsmekanismer

Beroende for att Arbetsuppgiftens

/ 16sa uppgiften E karaktar

Funktionell integration

\'ﬁ Mellanménsklig

+ integration
Normativ /

integration

Samstammighet vad
N %— Ledare
géller normer

Pa akutmottagningen bor bade funktionell- och normativ integration rada for effektivt samarbete.
Funktionella integrationen finns i teamet for att behandla patienten men att den normativa
integration med en narvarade ledare (som ocksa kan vara involverad i arbetet) behovs for att
absorbera negativ stress, negativ psykosocial arbetsmiljo.

Stodjande faktorer i omgivningen, tex, ledarskapet.

Utformningsvariabler, tex storlek, kompetens och mix i teamet, (tex, erfarna sjukskoterskor
behovs for att hantera stress vid trauma)

Grupprocesser, normer som en grupp maste omfattas av. Tydliggorandet av dessa normer &r ett
ledaransvar

Se Pdf. 3: Lindér, Jan (2015), Team som organisationsform och OH-forel&sning, Teambaserad
organisation 2018-02-01

(0-5p beroende pa argumentation. 0-3p for redogdrelse for modellen. +1-2p for diskussion om
normativ- och funktionell integration)
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Fraga 4 — Organisation av industriell verksamhet (10p)

Vad var det man ville undersoka i Hawthorne-studierna vid Western Electrics fabriker fran borjan
och vilka blev slutsatserna? Redogor ocksa for hur dessa slutsatser skiljer sig at jamfort med de i
Scientific Management och i Taylors principer.

Skiss:

Syftet var att bekréfta idéen (forséljningsargumentet) att béattre belysning 6kade produktiviteten.
Svaret skall innehalla diskussion om sociala faktorer som paverkar motivationen och
effektiviteten. Kénslan av betydelse av det man gjorde ledde till samarbete och hdg output. Storre
tillfredstallelse kom med mer frihet i arbetet och kontroll. Studierna visade pa att manniskor inte
endast drivs av 16n, utan att det ar mer komplicerat dn sa, de sociala faktorerna spelar ocksa en
stor roll. Detta lade grunden for Human Relations-rorelsen.

(0-10p beroende pa argumentation. 4p ges for beskrivning av "Hawthorne-studierna’, samt
slutsatserna av dessa och hur dessa slutsatser skiljer sig jamfort med Scientific Management. 3p
for att man namner att manniskor arbetade béattre pa grund av att de studerades, gavs
uppmarksamhet. 3p for diskussion kring samhorighet och grupparbete.)
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Fraga 5 — Lean production, den svenska modellen och scientific management (10p)

Redogor for hur scientific management, den sociotekniska skolan och Lean production skiljer sig
at med avseende pa individens roll, arbetsdelning (uppdelning av arbete i skilda delar), ledarskap
och arbetsmotivation.

Skiss:

Individens roll:

De tre organisationstyperna skiljer sig pa flera omraden, i scientific management ses operatorerna,
som utforare av enklare arbetsuppgifter medans bada den sociotekniska skolan och lean
production forsoker man mer fanga upp operatorens kunskap och kompetenser pa olika satt. (Men
det finns likheter mellan Lean och scientific management dar de strikt standardiserade arbetssatten
bidrar till att samtliga teammedlemmars arbetsinsatser enkelt kan styras.) | Lean production har
operatéren krav pa sig att utvecklas och inga i olika typer av forbattringsarbeten. I den
sociotekniska skolan gors det genom att lata operatdrerna planera sitt eget arbete, inga i den
sjalvstyrande gruppen, delat ansvar mellan chefer och icke-chefer, vara en del i den sociala
gruppen som ska matchas pa basta satt med det tekniska systemet. | arbetsgruppen ingar ocksa
ansvarsomraden for kvalitet, ekonomi och underhall. Malet &r att rotera dessa arbetsroller.

Arbetsdelning

Scientific management och lean production har bada en hog grad av arbetsdelning med korta
cykeltider medans den sociotekniska skolan har en l1agre grad dar man arbetar i grupp med roterande
arbetsroller och ansvar éver tex kvalitet, ekonomi och underhall.

Ledarskap

Synen pa ledarskap skiljer sig i de tre olika organisationstyperna. I scientific management ar det en
stark betoning pa ledarskap dock inte som forebild att vilja efterlikna utan en person att lyda.
Manniskosynen leder fram till system som betonar tvangsmassiga och materiella incitament. | den
sociotekniska skolan reduceras arbetsdelningen radikalt och ledaren & mer som en handledare
eller diskussionspartner. Tidigare férmannen togs antingen bort eller definieras om till handledare
eller utbildare. Gruppen (involvering) lyfts fram bland de sociala incitamenten medan ledarskapet
nastan forsvinner. Ledarskapet har en helt avgérande roll inom lean production och man anvénder
sig stundtals av skuldkanslor for att se till att misstag inte ska se. | lean production anvands ett
hierarkiskt system dar varje person arbetar i grupp med endast en ledare. Gruppen prioriteras fore
individen. Teamen spelar en viktig roll nar det galler problemldsning och kvalitetssakring.
Toyotas team karakteriseras alltsa av sma team med valutbildade medlemmar och tydligt
ledarskap. Hur teamledarna forhaller sig till teamets medlemmar ar utmarkande for ledarskapet
inom Toyota. Direktstyrning tillimpas pa Toyota genom att standigt kontrollera att arbetarna
foljer de standardiserade arbetssatten. Toyotas ledare karaktériseras av att de innehar stor respekt,
de har genom lang erfarenhet den framsta kunskapen om hur arbetet skall utforas. Ledarna &r
starka forebilder och de stéller stora krav pa goda prestationer fran sina underordnade. Detta far
medlemmarna i teamen att se upp till dem, identifiera sig med deras roll och férankra en del av sin
identitet till sin ledare.
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En stor skillnad mellan Lean och Scientific Management &r att Lean har adderat normstyrning
(och hangivenhet) till Taylors principer. En avgorande skillnad &r kaizen och dess koppling till
ledarskapet. Att standigt forbattra sig (alltid, av alla, inom alla omraden) innebar att Toyota inte
nojer sig med den bésta metoden just nu, utan hela tiden strévar efter att bli effektivare. Ledarna i
Lean ar bérare av planeringssystemet, utvardering och utveckling av personalen. Detta leder till
mycket hoga krav pa ledarna och hdg ledartathet.

Arbetsmotivation

Cykeltiderna och fokus pa den inte arbetsmotivation urskiljer den sociotekniska skolan fran
scientific management och Lean. Syftet med den sociotekniska skolan dr att framja den inre
motivationen hos anstéllda. Detta skulle gbras genom att arbetet utfors i sjalvstyrda grupper dar de
anstallda sjalva far avgora hur arbetet skulle utforas. Vidare utformades arbetsprocesserna
parallellt for att cykeltiderna pa arbetet skulle bli langre och darmed mindre monotont arbete. |
scientific management antas individen vilja undvika arbete och ackordsbaserade 16nesystem
anvands darfér som motivation till arbete. Svaga inherenta incitament i Lean.
Teammedlemmarnas arbete ar valdigt styrt och arbetsinnehallet blir da valdigt begransat.
Underlaget for Inherenta incitament blir da synnerligen magert.

(0-10p beroende pa argumentation)

10
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Fraga 6 — Implementering av Lean production (10p)

Vilka utmaningar kan man tdnkas méta vid implementering av Lean production i ett medelstort
tillverkande svenskt foretag (svenska arbetsforhallanden med kollektivavtal, ca 200 anstallda och
en arsomséttning pa ca 250 miljoner kr)? Foretaget producerar nu ett stérre antal produktvarianter
men vill reducera till ett fatal sadana (satsa pa de produkter som bidrar till storre delen av vinsten).
Foretaget har nu en funktionell layout. Vilka delar, principer av Lean, moter stérre utmaningar att
implementera och varfor?

Skiss:
Se Pdf. 1: Lindér, Jan. (2015), Scientific Management, den svenska modellen och Lean Production

- En kritisk granskning och OH-forelasningar: Kritisk analys 2018-02-26, Lean Production 2018-
01-26, Process design och Layout 2018-02-12. Denna fraga ar komplex och handlar till mangt och
mycket vilken argumentation som teknologen for.

(0-10p beroende pa argumentation.)

11
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Fraga 7 — Ergonomi och Arbetsplatsutformning (10p)

Anonym tentamenskod:

Sidnumrering:

Dessa sidor till fraga 7 avskiljs fran tentamen och bifogas till 6vriga svarsblad.

Har foljer 9 stycken flervalsfragor om Ergonomi och Arbetsplatsutformning. Minst ett av
svarsalternativen ar ratt. Samtliga av de ratta svarsalternativen maste uppges och inga av de
felaktiga svarsalternativen far uppges for full poang. Maximalt antal poéang &r 10.

Gor ett kryss i rutan vid de korrekta alternativen. Dessa sidor avskiljs och bifogas till dvriga

svarsblad.

a) Vilka av foljande pastaenden om produktivitetsfaktorerna ar sanna?

1.

|:| Den storsta forbattringspotentialen finns i Prestationsfaktorn
(P).

|:| Prestationsfaktorn (P) paverkas av personlig motivation och
traning.

|:| Utnyttjandegradsfaktorn (U) paverkas direkt av hur
arbetsplatsen ar utformad.

|:| Metodfaktorn (M) innefattar val av verktyg och hjalpmedel.
|:| Prestationsfaktorn (P) gar att bedoma genom att observera
arbetet.

b) Belastningsergonomi. De tre dimensionerna i kubmodellen ar Kraft, Tid och Hallning.
Men vad innebar kubmodellen?

1.

[ ] Alla dimensioner méste vara grona for att det ska vara en bra
belastningsergonomi.

|:| En hog vikt ar inte skadligt om arbetet inte utfors sa ofta och
inte utfors med en dalig kroppshallning.

[ ] Tva dimensioner kan vara réda och det anda innebéra en bra
ergonomi.

[ ]En dalig kroppshallning &r alltid vérre 4n en hog vikt.

|| En stor kraft som behover dverkommas i arbetet innebar alltid
en dalig kroppshallning.

12
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Anonym tentamenskod: Sidnumrering:

¢) Under forelasningen sa namndes ett exempel fran sjukvarden dar forsta linjens chefer talar
om for medarbetarna att det ar nyttigt att de gar sa manga steg per dag som de gor. Varfor
ar det fel av chefen att sdga pa det sattet?

1. [ ]Motion &r bra, sa det &r inte fel.

2. [ ]Varje steg &r en forlust.

3. [ ] Att g kan ocksa leda till forslitningsskador.

4, |:| Steg ingar i kategorin "nddvandiga men icke véardeadderande
aktiviteter”, alltsa ar de nédvandiga.

d) Den ideala cykeltiden bestams av Metod-faktorn. S&g att vi har en monteringsarbetsplats
dar den ideala tiden fore en forbattring av upplagget pa arbetsplatsen ar 200 sekunder.
Montoren jobbar i 90-takt (alltsa prestationsfaktorn ar 0,9) och montoren &gnar 27% av
arbetstiden at andra uppgifter an sjalva monteringen. Efter ett forbattringsarbete har den
ideala tiden minskats till 150 sekunder. Prestationsfaktorn har ¢kat till 200% genom
motivationshojande atgarder men montdren dgnar fortfarande bara 27% av arbetstiden an
at att montera. Hur mycket har produktiviteten dkat for monteringsarbetsplatsen efter
forbattringen? (Denna fraga ger 2p for ratt svar)

L[ ]17%

[ 133%

| ]48%

[ ]51%

[ ]73%

[ ]83%

[ ]116%

No ok~ e

13



CHALMERS

it B

Tentamen, 14 Mar 2018 em J, TEK545 Operations management (7,5 Hp), Lasar:

2017/2018, Ip3 - Institutionen for Teknikens Ekonomi och Organisation

Anonym tentamenskod: Sidnumrering:

€)

f)

9)

h)

Vilka tre faktorer avgor tiden for en rorelse i ett elementartidssystem?
1. [ ]Frekvens
. [ ]Prestation

o[ ]Kraft
. | ] Kroppshalining
. | ] Utnyttjandegrad
. [ ]Verktyg
7. [ ]Kraven i arbetet
Vilka &r vanliga alternativ till att anvanda elementartidssystem for att bestdmma tiden for
ett manuellt arbete innan det finns i verkligheten, dvs i en beredningsfas?
1. [ ]Gissa
2. |:| Basera tiden pa tidigare liknande arbeten
3. |:| Simulera med hjalp av datormanikin
4. | ]Berakna utifran mélkostnaden, dvs vad kunden &r villig att
betala
Varfor finns det olika varianter av MTM?
1. [ ]Olika system anvénds i olika lander
2. |:| Vissa system ger storre precision
3. |:| Vissa system tar langre tid att utféra och ar darmed
kostsammare
4, |:| En del system &r enklare att lara sig
5. |:| Det finns varianter anpassade for specifika typer av arbete
Vilka av foljande pastdenden om arbetsinstruktioner ar korrekta?
1. [ ] Arbetsinstruktioner ar séllan tidsatta i industrin idag.
2. [ ]En arbetsinstruktion ar detsamma som standardiserat arbete.
3. |:| Att skriva varfor ett arbete ska utforas pa ett speciellt sétt ar
viktigt.
4. [ ]En bra arbetsinstruktion behéver inga bilder.
Om tiden som man far fran ett elementartidssystem avviker fran den tid man far om man
klockar samma arbete inte stimmer 6verens, hur kan det forklaras?
1. [ ] Arbetet innefattade metodférbattringar.
: |:| Man har gjort elementartidsanalysen fel.
: |:| Personen som utfor arbetet ar inte fullt upplard.
: |:| Personen som utfor arbetet har inte full fysisk formaga.
: |:| Den uppmétta tiden inneholl stérningar.

[o2 2062 BN~ GO I\

[S2NF =N GO I\ ]
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Rattningsmall (ratt svar markerat med kursivt)

a)

b)

c)

d)

Vilka av foljande pastaenden om produktivitetsfaktorerna ar sanna?

1. Den storsta forbattringspotentialen finns i Prestationsfaktorn (P).

2. Prestationsfaktorn (P) paverkas av personlig motivation och

traning.

3. Utnyttjandegradsfaktorn (U) paverkas direkt av hur arbetsplatsen &r

utformad.

4. Metodfaktorn (M) innefattar val av verktyg och hjalpmedel.

5. Prestationsfaktorn (P) gar att bedéma genom att observera arbetet.
Belastningsergonomi. De tre dimensionerna i kubmodellen ar Kraft, Tid och Hallning.
Men vad innebdr kubmodellen?

1. Alla dimensioner maste vara grona for att det ska vara en bra

belastningsergonomi.

2. En hog vikt ar inte skadligt om det inte utfors sa ofta och inte utfors

med en dalig kroppshallning.

3. Tvadimensioner kan vara roda och det kan anda innebéra en bra

ergonomi.

4. En dalig kroppshallning &r alltid vérre dn en hog vikt.

5. En stor kraft som behdver 6verkommas i arbetet innebér alltid en

dalig kroppshallning.
Under forelasningen sa namndes ett exempel fran sjukvarden dar forsta linjens chefer talar
om for medarbetarna att det ar nyttigt att de gar sa manga steg per dag som de gor. Varfor
ar det fel av chefen att sdga pa det séttet?

1. Motion &r bra, sa det ar inte fel.

2. Varje steg ar en forlust.

3. Att ga kan ocksa leda till forslitningsskador.

4. Steg ingar i kategorin "nddvandiga men icke vardeadderande

aktiviteter”, alltsa ar de nédvandiga.
Den ideala cykeltiden bestams av Metod-faktorn. Ség att vi har en monteringsarbetsplats
dar den ideala tiden fore en forbattring av upplagget pa arbetsplatsen ar 200 sekunder.
Montoren jobbar i 90-takt (alltsa prestationsfaktorn ar 0,9) och montoren égnar 27% av
arbetstiden at andra uppgifter an sjalva monteringen. Efter ett forbattringsarbete har den
ideala tiden minskats till 150 sekunder. Prestationsfaktorn har ¢kat till 200% genom
motivationshojande atgarder men montoren agnar fortfarande bara 27% av arbetstiden at
att montera. Hur mycket har produktiviteten 6kat fér monteringsarbetsplatsen efter
forbattringen? (Denna fraga ger 2p for ratt svar)

1. 17%
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2. 33%
3. 48% Rétt svar: 3600/200x0,9x(1-0,27)=11,826 3600/150x1x(1-
0,27)=17,52 prod 6kn=(17,52-11,826)/11,826=48%
51%
73%
83%
7. 116%
e) Vilka tre faktorer avgor tiden for en rorelse i ett elementartidssystem?
1. Frekvens
Prestation
Kraft
Kroppshallning
Utnyttjandegrad
Verktyg
7. Kraven i arbetet
f) Vilka ar vanliga alternativ till att anvanda elementartidssystem for att bestdmma tiden for
ett manuellt arbete innan det finns i verkligheten, dvs i en beredningsfas?
1. Gissa
2. Basera tiden pa tidigare liknande arbeten
3. Simulera med hjalp av datormanikin
4. Berakna utifran malkostnaden, dvs vad kunden &r villig att betala
g) Varfor finns det olika varianter av MTM?
1. Olika system anvands i olika lander
2. Vissa system ger storre precision
3. Vissa system tar langre tid att utfora och ar darmed kostsammare
4. En del system ar enklare att lara sig
5. Det finns varianter anpassade for specifika typer av arbete
h) Vilka av foljande pastaenden om arbetsinstruktioner ar korrekta?
1. Arbetsinstruktioner ar séllan tidsatta i industrin idag.
2. Enarbetsinstruktion &r detsamma som standardiserat arbete.
3. Att skriva varfor ett arbete ska utforas pa ett speciellt satt ar viktigt.
4. En bra arbetsinstruktion behdver inga bilder.
i) Om tiden som man far fran ett elementartidssystem avviker fran den tid man far om man
klockar samma arbete inte stimmer 6verens, hur kan det forklaras?
1. Arbetet innefattade metodforbattringar.
Man har gjort elementartidsanalysen fel.
Personen som utfor arbetet ar inte fullt uppléard.
Personen som utfor arbetet har inte full fysisk formaga.
Den uppmatta tiden innehdll stérningar.

ISZES A

o U hs W

o s wN

16



	Fråga 1 – Förlustanalysmetodiken (2p)
	Fråga 2 – Prestationsmålen (3p)
	Fråga 3 – Grupper (5p)
	Fråga 4 – Organisation av industriell verksamhet (10p)
	Fråga 5 – Lean production, den svenska modellen och scientific management (10p)
	Fråga 6 – Implementering av Lean production (10p)
	Fråga 7 – Ergonomi och Arbetsplatsutformning (10p)

