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Sammanfattning

Att eliminera icke-vdrdeskapande aktiviteter har blivit allt viktigare. Dé kraven pa att
verksamheters processer fungerar effektivt ocksa blivit allt stdrre pa grund av de minskade
tillvixtmdjligheterna for verksamheter idag. Uppsatsen syftar till att dels kartlagga
underhéllsprocessen for SMA Maintenance AB samt att identifiera forbéttringsdtgirder for att

effektivisera underhallsprocessen och for att forbéttra styrningen av den.

For att undersoka detta har en fallstudie pA SMA Maintenance AB genomforts som utfor
Line- och Base-underhall av Sjofartsverkets Search and Rescue-helikoptrar. I fallstudien har
Base-underhéllsprocessen kartlagts. Kartliggningen baseras pa intervjuer som genomforts
med nyckelpersoner pA SMA. En workshop holls med de intervjuade for att fa konsensus om
hur Base-underhéllsprocessen ser ut i dagsldget samt identifiera forbattringsdtgirder for en
effektivare underhallsprocess och en béttre styrning av processen. Sammanstéllningen av
workshopen och intervjuerna har resulterat i en karta dver nulége och dnskeldge for Base-
underhallsprocessen. Genom forstaelse for hur processen ser ut idag och hur den bor se ut har

ett antal forbéttringséatgérder for verksamheten identifierats.

For att na det onskade ldget av Base-underhéllsprocessen bor SMA arbeta mer proaktivt. Att
foretaget idag lyckas leverera helikoptern i tid till kund trots problem som exempelvis
reservdelsbrist beror pd att foretaget anvander sig av nddlosningar som inte ar hallbara i
langden. De forbéttringsatgérder som bor implementeras dr lagerstyrning av reservdelslagret
for att hantera bristen pa reservdelar, métbarhet i underhéllsprocessen for att kunna analysera
det ekonomiska utfallet av en underhéllsprocess, ett anpassat affarssystem efter

verksamhetens behov och en faststélld process av Base-underhéllet.

Nyckelord: kartlaggning, underhill, process, processstyrning, Lean, helikopter, métbarhet,

daglig styrning, findings



Definition av begrepp
Arbetskort: Ar en detaljerad beskrivning av det underhall som ska ske pa helikoptern (MOE
2017).

Arbetsorder: Anger vilket underhall som ska ske pd helikoptern under underhéllsprocessen.
En arbetsorder delas in i arbetskort, ddr mdngden arbetskort varierar beroende pé vilket
underhall som utférs (MOE 2017). Dér ett ettars-underhall bestér av cirka 470 arbetskort

(Planning & Engineering Manager, 6 april, 2017)

Base-underhéll: Det mer omfattande underhallet som sker pa helikoptern (VD, 25 januari,
2017). Base underhall kan dven definieras som aktiviteter som inte ar Line underhall (MOE

2017).

Certificate of Release to Service (CRS Release, internt begrepp): Ett av en licensierad

flygtekniker signerat certifikat som intygar att luftfarkosten ar luftvirdig (Skybrary, 2017).

Finding: En finding ir ett fel som uppticks vid planerad 6versyn av helikoptern. Efter att felet
upptickts kontaktas operatdren som bestimmer om felet ska atgérdas, noteras och

senareldggas eller inte atgirdas alls (workshop, 9 maj 2017)
Line-underhall: Mindre omfattande underhall (VD, 25 januari, 2017).

Maintenance Organization Exposition (MOE): En manual som beskriver hur SMA

Maintenance AB uppfyller EASAs regelkrav (Director of Maintenance, 2 mars, 2017)

Maintenance, Repair and Overhaul (MRO): En vanligt forekommande fras som idag anvénds

for att beskriva underhallsprocesser inom flyg (Donner, 2010).

Operatdr: Ar dgaren eller brukaren av helikoptern och har ett totalansvar att helikoptern
bedomts som luftvardig enligt regelverken (Director of Maintenance, 2 mars, 2017). I denna

fallstudie ar detta Sjofartsverket (VD, 2 mars, 2017).
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1. Inledning

1 det inledande kapitlet presenteras forskningsomrddet. Det borjar med att forst presenteras
en bakgrund till problemomradet foljt av en presentation av fallstudieforetaget och en

problemdiskussion. Avsnittet avlutas med att presentera problemets syfte och fragestdllning.

1.1 Bakgrundsbeskrivning

"If you don't have a process, you don't have a business" dr ett ként citat utav William
Edwards Deming som varit framstdende inom managementstrategi (Zeleny, 2013). Detta
forklarar utgangspunkten for skribenternas fallstudie da detta arbete utgétt fran att med hjélp
av kartldggning faststilla underhéllsprocessen for ett foretag som dar verksamma inom
Maintenance, Repair and Overhaul. For att darefter mojliggora for en bittre styrning av

underhallsprocessen och identifiera forbattringsatgirder.

Enligt Bliicher, Ojmertz, Braun och Kessiakoff (2005) ir Lean och processtyrning exempel pé
forbattringsmetoder for organisationer och foretag som strivar efter att bli langsiktigt
konkurrenskraftiga genom att eliminera sloseri. Detta astadkoms genom att verksamheten
fokuserar pé véardeskapande aktiviteter och att stindigt forbittra dem. Kartldggning av
verksamheten &r utgdngspunkten for att kunna pébdrja ett forbattringsarbete med hjélp av
ovan ndmnda forbattringsmetoder. For att skapa en forstéelse for hur en verksamhet kan
paborja sitt forbattringsarbete med hjalp av olika forbittringsmetoder genomfordes darfor en
kartlaggning av foretaget SMA Maintenance AB (hddanefter benimns SMA Maintenance AB
som SMA) Base-underhallsprocess. Med hjélp av kartldggning av det nuvarande ldget samt av
ett onskat ldge har ett antal olika forbéttringsatgérder identifieras for att mojliggora en béttre

styrning av verksamhetens Base-underhallsprocess och dven ge en helhetssyn av processen.

1.2 Foretagsbeskrivning

SMA ér ett heldgt dotterdotterbolag till Sjofartsverket som dven &r deras enda uppdragsgivare.
Uppdraget bestér av att skota underhéllet for Sjofartsverkets rdddningshelikoptrar. I dagsliget
ar helikoptrarna baserade 1 Sdve, Umed, Norrtélje, Visby och Ronneby (VD, 25 januari,
2017). P4 alla orter utfors sa kallat Line-underhall, vilket innebér ett mindre omfattande

underhéll och endast pd Sdve gors Base-underhdll vilket innebar ett mer



omfattande underhall. Sjofartsverket har 1 dagsldget sju stycken rdddningshelikoptrar [eng.
Search And Rescue, SAR].1 ideala fall stir fem helikoptrar redo for utryckning, en pé varje
ort, och en undergér Base-underhdll pd Séve samt en helikopter finns i reserv. D4 Base-
underhéll endast sker pa en plats bestimmer kapaciteten pa Sive effektiviteten i hela
systemet. Det finns tre parametrar som bestimmer nér en helikopter tas in for underhéll, dess
flygtid, efter en viss kalendertid och enligt Aircraft Maintenance Program (AMP) d&
tillverkaren bestdmt att underhall behover ske (VD, 25 januari, 2017). Hur mycket underhll

som sedan ska genomf0ras pa varje helikopter bestdms av Sjofartsverket.

Flygbranschen inom Europa ér strikt reglerad av European Aviation Safety Agency (EASA)
och for att bedriva helikopterunderhall krévs tillstand. I Sverige dr det Transportstyrelsen som
ger tillstdnd och agerar som tillsynsmyndig for att se till att EASAs regelverk efterlevs.
Tillstindet som SMA har for att bedriva helikopterunderhéll dr ett EASA Part-145, vilket
dven dr namnet pa det EASA-regelverk som SMA behover f6lja. I manualen Maintenance
organization exposition (MOE) beskriver SMA hur de ska efterleva regelverket EASA
PART-145, hur underhallet ska utforas och med vilka resurser. (Director of Maintenance, 18

april, 2017)

Idag saknar SMA dokumentation 6ver produktionsprocessen for Base-underhallet och kan
endast uppskatta hur l&ng tid underhéllet for en raddningshelikopter tar (VD, 25 januari,
2017). Foretaget vill darfor f& underhallsprocessen dokumenterad och skapa en métbarhet i
den. En vision om hur mitbarheten ska fungera ér att fa en daglig uppdatering av vilket
underhall som hittills &r genomfort och vad som aterstar av det pdgdende Base-underhallet.
Genom att kartldgga och effektivisera Base-underhallsprocessen skapas dven mojligheten for
SMA att ta uppdrag fran andra organisationer dn Sjofartsverket. I dagsldget dger
Sjofartsverket affarssystemet som fallforetaget anvénder och de har full insyn i det, vilket kan
bli komplicerat for SMA da nya externa kunders information @ven skulle bli synlig for
Sjofartsverket. Att inte dga affarssystemet sjdlva gor dven att det inte utnyttjas pa ett optimalt

sdtt i foretaget (workshop, 9 maj, 2017).

1.3 Problemdiskussion

Idag ar tillvixtmojligheterna smé for manga foretag, vilket stéller krav pa att



aktiviteter inom foretaget ar kostnadseffektiva (Van Weele 2012). SMA vet inte idag om de
gér mer vinst eller forlust pa ett specifikt underhallsarbete (VD, 25 januari, 2017). Enligt
Kutucuoglu, Hamali, Irani & Sharp (2001) kan det visa sig bli problematiskt for ett foretag att
inte kénna till vilka aktiviteter som dr vérdeskapande da de inte vet vad det &r som skapar
l6nsamhet. Vidare hivdar Ax, Johansson och Kullvén (2011) att foretag kan bli mer
konkurrenskraftiga genom att reducera eller eliminera de aktiviteter som inte skapar virde for
kunden. Darfor behover foretag identifiera vilka aktiviteter som dr viardeskapande och vilka
som inte dr virdeskapande. Dér virdeskapande aktiviteter dr de aktiviteter som skapar vérde
ur ett kundperspektiv och som kunderna &r villiga att betala for. Icke-vérdeskapande
aktiviteter dr de aktiviteter som inte skapar virde for kunden som den inte dr villig att betala
for. Forfattarna skriver vidare att ett sitt att 6ka kundvérdet ar att forbattra de virdeskapande

aktiviteterna och eliminera de icke-viardeskapande aktiviteterna.

Parida och Kumar (2006) hévdar att synen pd underhdll har gatt fran att vara ett nddvandigt
ont till att idag betraktas som nagot som skapar virde for foretaget. Vidare skriver forfattarna
att om ett foretag ska dverleva pd marknaden och gora vinst krivs det att underhallsarbetet dr
véirdeskapande och konkurrenskraftigt, darfor méste underhéllsarbetet métas. SMA upplever i
dagslédget att avsaknaden av mitbarhet i verksamheten dr problematisk (VD, 25 januari, 2017).
Detta har skapat en oklarhet 6ver hur processerna fungerar i verksamheten. Foretaget har dven
svért att visa for sin kund hur problem som uppstar i Base-underhéllet paverkar produktionen
tids- och kostnadsmassigt. Enligt Kutucuoglu et al. (2001) behover foretag
prestationsmatningar for att se vart de befinner sig, sétta méal och mita. Vidare havdar Parida
och Kumar (2006) att nédr en styrmodell fungerar som allra bist kan det ge indikationer som
ett tidigt varningssystem. Genom att anvinda sig av prestationsmatt kan foretag fokusera pa
fordndring och organisatoriskt ldrande istéllet for att “sldcka brander” (Kutucuoglu et al.

2001).

Enligt Blucher & Ojemertz (2008) saknar foretag idag tid till det 1dngsiktiga forbittringsarbete
dé storre delen av tiden gar at till den dagliga verksamheten och att “slidcka brander”. Ayeni,
Ball & Baines (2016) hivdar att organisationer inom serviceindustrin som arbetar med
Maintenance, Repair and Overhaul av produkter dr produkt-centrerade och deras processer

har en stor variation vilket gor att processerna blir svarare att kartligga och maéta.



Enligt Sorqvist (2013) ska forbéttringsarbetet ske utifrdn den egna verksamheten dér
foretagets situation och problem ska utgdra grunden for utformningen av forbéttringsarbetet.
Genom att arbeta systematiskt och ta sin situation pd allvar kan foretag skapa ldngsiktig

utveckling och dverlevnad pd marknaden (Bliicher et al. 2008).

I underhallsarbetet tvingas personalen att pd grund av brist pa reservdelar ta delar fran den
inkommande helikoptern och montera pa dem pa den utgaende helikoptern for att kunna
leverera ut den 1 tid. Skulle fallforetaget ha fler kunder én enbart Sjofartsverket skulle detta
inte vara ett alternativ fOr att hantera reservdelsbristen. Konsekvenser som uppstar pa grund av
bristen av médtbarhet och styrning kan 16sas genom att kartldgga deras processer, skapa

métbarhet och identifiera forbéttringsmajligheter.

Simdes, Gomes & Yasin (2011) efterfrdgar mer forskning inom underhéll for att forstarka
teoretiska koncept och praktiska anvindningar. Serviceverkstidder har idag allt hdgre krav pé
sig da deras uppdragsgivare moter allt hardare konkurrens darfor har strategiskt och

organisatoriskt forbéttringsarbete idag blivit allt viktigare for serviceverkstédder.

1.4 Syfte
Syftet med uppsatsen &r att kartligga underhallsprocessen for SMA Maintenance AB samt att
identifiera forbattringsatgirder for att effektivisera underhéllsprocessen och for att forbéttra

styrningen av den.

1.5 Fragestillningar
1. Hur kan Base-underhéllsprocessen effektiviseras?
2. Vilka forbattringsatgdrder bor genomforas av verksamheter inom Maintenance, Repair and

Overhaul for att forbittra processen och styrningen av den?



2. Teoretisk referensram

Syftet med kapitlet dr dels att ge en forstdelse for vad underhall, processynsdtt och Lean dr.
Dels att ge en insikt om vilka verktyg som ka vara till hjilp for effektivare processer och vilka
kartldggningsmetoder och mdtetal som dr till hjdlp for fallforetagets fortsatta forbdttring. Det
som tas upp i detta kapitel kommer sedan att jamforas med resultatet i uppsatsen analys-

kapitel for att ddrefter kunna dra slutsatser och svara pa uppsatsens fragestdllningar.

2.1 Underhéll

Underhall syftar till att 6ka tillforlitligheten, sdkerhet och tillgédnglighet och kvalitet hos en
resurs pa ett ekonomiskt fordelaktigt satt (Mostafa, Lee, Dumrak, Chileshe & Soltan 2015).
De beskriver vidare att idag dr underhll ett komplext foretagande vilket inkluderar bade
tekniska och ledningsmassiga fardigheter samtidigt som det kréver en god flexibel forméga att
anpassa sig efter dynamiska forédndringar. Crespo Marquez, Moreu de Ledén, Gomez
Fernandez, Parra Marquez & Lopez Campos (2009) beskriver ocksd hur underhall har fétt en
okad betydelse for att effektivisera verksamheters mélséttningar. Bristande underhéll och
inspektionerna kan inom flygunderhéll, som fallforetaget i denna studie faller inom, resultera i
olyckor. Det innebér att kvalitén pa underhallet ocksa blir en sékerhetsfraga (Endsley &
Robertson 1996).

Endsley och Robertson (1996) beskriver vidare hur det i underhallsbranschen ar viktigt att
undersdka hur informationsflodden ser ut i arbetsgruppen som skoter underhallet for en korrekt
bild av statusen pé luftfarkosten [eng. aircraft]. Denna forstaelse for informationsfléden
bedomer forfattarna som avgorande for formagan att utfora sitt arbete. Detta for att olika
underhallsarbeten pé luftfarkosten ar beroende av varandras slutférande. En korrekt
bedomning av luftfarkostens status &r en forutsittning for att gora korrekta beslut om
upptéckta problem ska dtgidrdas med en ging eller kan skjutas upp [eng. defer]. For béttre
medvetenhet i arbetsgruppen rekommenderas fem koncept for gruppen att tréna pa; att
tankeprocesser kring underhallsprocessen delas, att beslut som tas formedlas, att mdten och
skiftmdten forbéttras, att det ges dterkoppling pa tagna beslut samt individuell tréning for

bittre situationsmedvetenhet.



Enligt Parida och Kumar (2006) utgér underhallsprocessen fran verksamhetens vision samt
krav fran intressenter och strategiska mal. Baserat pa resurser, forméga och policy tas sedan
en underhéllsplan fram. Denna planen bryts sedan ner till olika underhélls uppgifter. Nér och

var, vilket underhéll ska goras gar sedan efter den fastlagda planen.

2.2 Processynsitt

Detta arbete utgar frdn Ljungberg och Larsson (2012) definition pd process fran boken
Processbaserad Verksamhetsutveckling. ”Process dr ett repetitivt anvént natverk av i ordning
lankade aktiviteter som anvédnder information och resurser for att utifran ett givet behov skapa

det virde som tillfredsstiller behovet.” (Ljungberg & Larsson 2012 s. 18).

Ljungberg och Larsson (2012) beskriver verksamhetsutveckling som ndgot manga foretag har
svart att lyckas med. Framst pd grund av att organisationen och hur foretaget ska tackla
problematik och utvecklas inte har ett koordinerat helhetsperspektiv. Darmed finns det inom
verksamhetsutveckling en stor forbéttringspotential for foretag att utnyttja (Ljungberg &
Larsson 2012). Sorqvist (2013) beskriver att ménga floden fungerar bra ur ett lokalt
perspektiv men att det fran helhetsperspektiv blir stor skillnad pa hur effektivt flodet &r pa att

tillfredsstilla slutkundens behov. Aterigen anses bristen pa helhetsperspektiv vara problemet.

Att anvinda sig av ett processbaserat synsitt innebdr att se fran borjan till slutet av processen
dé forseningar, kostnader, fel och oforméga till flexibilitet ofta uppstir mellan olika moment.
For att skapa den sortens kostnadseffektivitet och kvalité som krivs pd dagens marknad
behover foretag anvdnda en helhetssyn (Ljungberg och Larsson 2012). Lindvall (2011)
beskriver malet med ett processorienterat forhallningssitt att fa béttre definierade
ansvarsomraden for de anstéllda med mer djup samt i kombination med béttre anpassade

maétetal.

Processer gar ofta 6ver organisatoriska och funktionella grinser darfor finns det oftast ingen
som pa ett naturligt sétt ansvarar for hur processen ska ledas samt styras. Atgérder som &ndé
satts in for att forbéattra processen tenderar da att bli fragmenterade utan koppling till

strategiska mél. Samtidigt fordndras omvérlden och forutsattningar konstant



bland annat till f61jd av teknisk utveckling. For att utvirdera om tidigare period gatt bra eller
déligt och vilka fordndringar som &r relevanta att infora kravs insikt om hur processen ser ut i

foretaget (Ljungberg och Larsson 2012).

Ljungberg och Larsson (2012) beskriver intresset for processer som ett intresse for det
faktiska arbete som sker i verksamheten samt att forstaelsen for dessa processer dr grunden
for att utveckla en verksamhets virdeskapande. Det arbete som i realiteten utfors dr grunden
for de beslut som ska fattas. Exempelvis vilken kompetens foretaget behdver, hur en genuin
kostnadsreduktion ska uppnaés eller behoven som affarssystem behover ticka (Ljungberg och
Larsson 2012). Foretags 6kade komplexitet har gjort att allt farre medarbetare forstér hur

verksamheten egentligen fungerar och vilket arbete som utfors (Lindvall 2011).

Sorqvist (2013) ndmner flertalet positiva effekter fran olika verksamheters arbete med
processer. Genom att arbeta med sina processer, vilket bendmns att en verksamhet
processorienteras, kan medarbetare fa en bittre helhetsbild och forstaelse for verksamheten.
Fokus mot verksamhetens kunder kan ocksa bli tydligare. Arbetet ger ocksé forutséttningar
for att infora forbattringar i processerna, implementering av fordndringar blir ocksé stabilare.
Arbete med verksamhetens processer mojliggdr att forenkling av tidigare komplexa
organisationer och processynsittet framjar ldrande, jamforelser med andra foretag och gor

ansprak pa ett bra ledarskap.

Ett processynsitt innebdr i slutindan att intressera sig for tre grundldggande fragor; hur virde
och kundtillfredsstéllelse skapas, hur genuin effektivitet skapas samt hur kompetens och
resurser 1 verksamheten kan anvéndas pd bésta sétt (Ljungberg och Larsson 2012). Lindvall
(2011) beskriver hur kunskap kring processen mojliggor battre métningar vilket ger foretag
bittre forutséttningar att fatta riktiga beslut och att detta beskrivits av ménga som hjirtat av

processorientering.

Da miljon foretag verkar i1 har hardnat vilket inneburit mindre marginaler i ménga branscher
blir det kostsamt att inte utnyttja potentialen for utveckling som finns att hitta i
processperspektivet (Ljungberg och Larsson 2012). Kdnda metoder som Supply Chain

Management, Lean och Six Sigma kan alla ségas utgd frén det processbaserade synsittet.



2.2.1 Huvudprocesser

I huvudprocesser ingér ett foretags viktigaste processer. Pa vilken grund moment klassificeras
som viktiga skiljer sig at, det kan bero pd forstoringsniva, betydelse eller karaktir.
Definitionen pd huvudprocess som anvénds i detta arbete kommer frén boken Processbaserad
Verksamhetsutveckling dir huvudprocesser definieras som “processer som realiserar
verksamhetsidén” (Ljungberg och Larsson 2012, s.36). Det innebér att momenten som
avbildas pd en huvudprocesskarta &r vitala for att tillfredsstdlla kundens behov, om ett
moment skulle tas bort férsvinner ddrmed formégan att leverera till kund. Sorqvist (2013)
beskriver huvudprocesser som baserade pa de specifika forutsdttningar som finns i det arbete
verksamheten bedriver. Processerna som avbildas speglar syftet till verksamhetens existens

och vilka aktiviteter som skapar vérde for deras kunder.

Att faststdlla processer innebdr att kraven péd organisationen blir tydliga och att det
forekommer aktiva stdllningstaganden for att slutprodukten ska spegla verkligheten och det
unika hos foretaget (Ljungberg och Larsson 2012). Dessa gestaltas sedan i en
huvudprocesskarta vilken modellméssigt beskriver verksamheten, ofta i form av ett

organisationsschema.

I valet av vilka aktiviteter och moment som ska finnas med p& huvudprocesskartan ar det
vanligt att utgd frin ett foretags strategiska mal (Lindvall 2011). Innehéllet blir dé viktigt for
att uppné foretagets strategiska riktning. Enligt Lindvall (2011) blir det en tolkningsfraga
vilka aktiviteter som blir tillrackligt viktiga for att vara med pa kartan. Metoden for att skapa
en huvudprocesskarta ér helt beroende av den information som finns tillgdnglig samt de

personer som deltar i projektet (Ljungberg och Larsson 2012).

2.2.2 Lean

Enligt Mostafa et al. (2015) borde strategier for underhéll vara sammanlidnkade med
produktionsstrategier som Lean, d& underhéll har blivit alltmer komplext i och med
teknologisk utveckling, en allt hogre grad av konkurrens och fler produktkaraktéristika. Att

sammankoppla underhallet med exempelvis Lean-konceptet kan di verka positivt.

Enligt Bicheno, Holweg, Anhede & Hillberg (2013) ar Lean production ett forhallningssétt



for hur verksamheter ska bedrivas for att vara sa kostnadseffektiva, sa flexibla, ha s hog
leveranssékerhet, sé kort leveranstid och erbjuda sa bra kvalitet som mojligt. Bicheno et al.
(2013) lyfter fram ytterligare positiva effekter med Lean som forhallningssétt, minskad stress,
okad kompetens, béttre samarbete, minskad frustration, forbéttrad kundkommunikation, béttre
forstaelse for helheten, bredare och mer utvecklande arbetsuppgifter, en sdkrare arbetsplats
och tryggare anstdllning. Detta forhéllningssatt handlar om att ldttare uppticka och eliminera
det sloseri som finns i organisationen bade i enskilda processer men framforallt i virdeflodet
(Bicheno et al. 2013). Resultatet av ett Lean-koncept &r en flexibel verksamhet som klarar av
stora variationer, har korta ledtider och kan styra sin verksamhet mot kundorder i stor

utstrdckning (Bliicher et al. 2005).

Systematiskt forbattringsarbete r till stor del vad Lean beror (Bliicher et al. 2005). Néar
exempelvis ledarskap, medarbetarskap, floden, processer och metoder fungerar tillsammans
som en helhet dr det ett kvitto pd att en organisation lyckats med Lean. Men det &r ett arbete
som framst ger resultat pa lang sikt forutom i vissa enskilda processer dér en optimering kan
ge resultat pa kort sikt. Enligt Sorqvist (2013) handlar Lean om l1ngsiktighet, Lean-arbetet tar
aldrig slut. Med Lean gor medarbetarna pé arbetsplatsen en kulturell utveckling under tiden
som verksamheten foréndras fysiskt. Medan Petersson, Johansson, Broman, Bliicher och
Alsterman (2009) beskriver att Lean handlar till stor del om att se till helheten och alla
intressenter bor se till ett helhetsperspektiv for att det ska bli ett sa bra resultat som majligt.
For att kunna genomfora forhallningssittet Lean kravs att processerna i verksamheten har

relevanta matpunkter att utga frin.

Inom Lean léggs stort fokus pa att forsta processer och hur variation inom den minskas. Det
kan enligt Sorqvist (2013) goras genom att standardisera arbetssétt samt att variationer i
processen tas upp for analyseras for att eliminera variation. D4 variation i processen
motverkar ett flode utan avbrott och storningar vilket Lean syftar till att skapa.

Bliicher et al. (2005) beskriver att det finns tta typer av sloseri med resurser dessa &r;
overproduktion, véintan, lager, rorelse, omarbete, Gverarbete, transporter och medarbetarnas
outnyttjade kreativitet. Genom att eliminera sloseriet kan verksamheten ldgga sina resurser pa
véirdeskapande aktiviteter vilket dr en av grundidéerna med Lean. For att de virdeskapande

aktiviteterna som utfors inom verksamheten ska vara hallbara krévs att de skapar



virde for kunder, medarbetare, dgare samt samhéllet.

2.3 Kartlaggning

Att kartldgga &r att skapa en karta ver nagot (NE 2017). Enligt Damelio (2011) &r syftet med
att kartldgga processer att bittre forsta det arbete kartan representerar for att sedan anvianda
den o0kade forstaelsen for att komma ndrmare verksamhetens uppsatta mal. Kartor kan pa ett
lattforstaeligt sdtt visa hur organisationen skapar virde for kund genom att visa hur
organisationens olika delar samverkar och relaterar till varandra (Ljungberg & Larsson 2012).
Genom att rita kartor kan utseendet och syftet med processer formedlas visuellt och visa
sambandet mellan olika aktiviteter och funktioner vilket ddrmed skapar en forstaelse kring hur
de paverkar varandra. For att fa en mer rittvisande bild av det omrade som kartlaggs bor de

anstillda som arbetar med omradet delta i kartliggningsprocessen (Arlbjern 2011).

Enligt Arlebjeorn (2011) &r det inte ovanligt att anstéillda inte vet hur deras arbetsuppgifter
paverkar andra delar av flodesprocessen i foretaget. I dessa fall kan kartliggningen med fordel
anvéndas for att 6ka medvetenheten och kunskapsnivén i organisationen. Om en aktivitet
exempelvis saknar visentlig information och blir 6verldmnad till nésta steg i processen skapar
detta ett icke-virdeskapande returflode for att gora aktiviteten komplett vilket kan synliggoras
med kartldggningen. Daremot kan inte kartliggningen sjélv forbéttra processerna i foretaget
det den kan anvéndas till r att underlédtta den analys och métning som &r nédvéndig for att
utveckla processerna (Ljungberg och Larsson 2012). Lindvall (2011) beskriver kartliggning
som en grafisk och visuell framstillning vilket &r ett steg i att pdvisa sddan kunskap som
tidigare varit inte varit synlig. Med det menar han att kunskap med hjilp av kartldggning blir
synlig och ddrmed kan ligga till grund for &tgérder.

Kartlaggningen mdjliggdr en helhetssyn samtidigt som det belyser vad det dr som skapar
kundvérde och hur dessa processer kan mitas (Ljungberg och Larsson 2012). Kartan som
arbetas fram har tva anvidndningsomraden den kan anvéndas for att forsta processen samt for
att stodja utforandet av processen. Vid kartldggning av processer forekommer ofta ett par
vanliga misstag (Ljungberg och Larsson 2012). Ofta blir kartan alltfor detaljerad, liten
skillnad gors mellan nuléget av processer och det 6nskade l1dget. Aktiviteter placeras pa

samma plats utan att studera vilken relation aktiviteterna har till varandra.
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Ljungberg och Larsson (2012) menar att med hjélp av en strukturerad metodik skulle dessa

misstag kunna undvikas.

2.3.1 Olika metoder for kartldggning
2.3.1.1 Ljungberg och Larssons dttastegsmetod for kartliggning
Ljungberg och Larsson (2012) har tagit fram en attastegsmetod for hur kartlaggningen av en

process kan ga tillviga. Nedan beskriv de atta stegen.

Steg ett: Hir definieras vilka start- och slutpunkter som processen har samt syftet med
processen.

Steg tva: En brainstorming genomfors for att ta fram vilka aktiviteter som forekommer i
processen. Dessa skrivs med fordel ner pa post-it-lappar som placeras ut pa ett papper.

Steg tre: Aktiviteterna som framkommit i steget innan placeras i den ordning som de utfors i
pa pappret. Gruppen som genomfor kartliggningen ska enas om aktiviteternas ordning.

Steg fyra: 1 detta steg slds de aktiviteter som beskriver samma sak ihop och aktiviteter som
saknas ldggs till samt placeras pé den plats i processen déir de hor hemma.

Steg fem: Hér bestdms objekt in respektive objekt ut. Objekt in markerar att en aktivitet startar
medan objekt ut markerar att en aktivitet avslutas. Enligt Ljungberg och Larsson (2012) ar
detta ett steg 1 kartliggningen som manga foretag hoppar 6ver. Genom att hoppa dver detta
steg finns risk att kartans anvandningsbarhet minskar da objekt in respektive objekt ut 6kar
forstaelsen for varje enskild aktivitet.

Steg sex: Kopplar ihop alla aktiviteterna via objekt in och ut. Objekt ut for en aktivitet dr nésta
aktivitet i flodets objekt in.

Steg sju: Kartan granskas for att sékerstélla att aktiviteterna dr pd samma detaljniva. Enligt
Ljungberg och Larsson (2012) granskas dven namnen pé aktiviteterna for att undvika att
aktiviteternas namn inte bara forknippas med en funktion. Enligt forfattarna &r det mer
fordelaktigt att namnet kan svara pa frdgan varfor aktiviteten genomfors eller hur vérde
skapas med aktiviteten istdllet for att beskriva hur eller vad som gors. Detta eftersom ett namn
visar syftet med aktiviteten mojliggér for 14saren att enklare fokusera péd hur aktiviteten skapar
vérde for foretaget.

Steg atta: 1 detta steget granskas kartans som en helhet och korrigeras tills dess att processen
beskrivs pa et tillfredsstédllande sétt.
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2.3.1.2 Brown paper method

Enligt Arlbjern (2011) &r Brown paper method en effektiv kartldggningsteknik som ger en
overblick dver bade vilka problemomraden som finns inom en verksamhet samt olika
tankbara 10sningar. Kartliggningsmetoden &r enkel att forsta da den anvénder sig av post-it
lappar av olika farg for att identifiera problemomréden och styrkor. Dér en farg symboliserar
styrkor och en annan problemomraden. Lapparna placeras i den del av flodesprocessen dir de
hor hemma. Deltagarna far presentera de lappar de skrivit och forklara varfor det dr ett
problem eller en styrka. Genom diskussion utvecklas en gemensam forstielse over hur
processen ser ut i nuldget samt att vad som behover i1 forbéttras i processen identifieras.
Brown paper method kan exempelvis identifiera om dubbelarbete sker, om nigot arbete blir

liggande och vilka aktiviteter som dr viardeskapande och icke-véirdeskapande.

2.3.1.3 Kartliggning med Lean

Enligt Lean filosofins arbetssitt startar arbetet med en virdeflodeskartliggning (Keyte &
Locher 2008). Att kartldgga processerna ir ett maste for att kunna forbéttra dem, kartliggning
ar ett underliggande verktyg for Lean da det dr en végvisare for hur alla andra verktyg ska
anvéndas (Bicheno et al. 2013). Den ér till for att mojliggdra handling 1 rétt riktning men dven
for att visualisera arbetsprocessen samt synliggdra problemen (Bicheno et al. 2013; Keyte et

al. 2008).

Enligt Keyte och Locher (2008) dr det informationsflodet som ska identifieras och kartlidggas.
Eftersom det dr denna mekanism som bestimmer arbetsuppgifternas ordningsf6ljd samt nér i
tid dessa ska ske. Kartldggningen inleds med att kartldgga foretagets nuvarande tillstdnd detta
for att askddliggora problem i arbetsprocessen. Dérefter kan foretaget kartldgga sitt framtida
tillstdnd vilket &r dit foretaget vill nd genom att forbattra flodena, minska sloseri och 6ka
vérdet. Kaizen &r den handlingsplan foretaget utarbetar i detalj och som anvinds for att uppna
det onskade tillstdndet. Denna handlingsplan ar enligt Keyte och Locher (2008) avgdrande for

Lean arbetets framgang.

2.3.2 Den férdiga kartan
For att alla medarbetare ska kunna ta del av kartan behover den fardiga kartan goras

tillgénglig 1 organisationen genom att exempelvis placera den pa en vigg dir alla
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medarbetare passerar regelbundet (Ljungberg & Larsson 2012). Det mdjliggor att fler har
tillfalle att lamna synpunkter samt att kartan kan korrigeras vid behov, med fler korrigeringar

Okar kvaliteten.

Under kartlaggningen kan bade forbattringsmdjligheter och problem med den nuvarande
processen framkomma. Enligt Ljungberg och Larsson (2012) sé& kan analysen av dessa
problem och forbattringsmojligheter vara svar att hinna med under kartldggningen. Darfor bor

dessa antecknas for att kunna analyseras och eventuellt anvéndas vid senare tillfallen.

2.4 Mitbarhet

For att veta i vilket ldge verksamheten befinner sig i nuldget och vilken riktning som ska tas
for att ndrma sig sitt strategiska mal kravs métning. Mer specifikt mitning av prestationer
som &r direkt anvéndbar i styrning av verksamheten.” (Ljungberg och Larsson 2012, 5.36).
Vidare hivdar Kutucuolgo et al. (2001) att foretag behover prestationsmétningar for att se vart

de befinner sig, sitta mal och mita framsteg.

For en verksamhet idag med en omvérld i konstant fordndring ér relevanta métningar
nddvindigt for att veta 1 vilket ldge som foretaget i dagsldget befinner sig i samt vart foretaget
ar pd vig (Ljungberg och Larsson 2012). Med utgdngspunkten i en gemensam bild for vad
som &r viktigt for verksamheten dkar sannolikheten for att métningarna ska ge ett anvandbart
resultat. Syftet med métbarhet &r att vara till beslutsunderlag for atgérder handlingar som ska
fora verksamheten ndrmare de uppsatta mél som finns. Darfor ar det viktigt att méta rétt saker.
Enligt Kutucuoglu et al. (2001) &r det nddvéndigt att inféra métbarhet i

underhallsorganisationer for sikerstélla att verksamhetens vinst blir si stor som mojligt.

Enligt Ljungberg och Larsson (2012) &r métning bland annat en forutsittning for att gora
processjamforelser [eng. benchmarking] mellan organisationer. Mitning mdjliggor dven mer
fokuserad styrning pa de omraden dér problem identifierats. Med mitning tolkas skedda
héndelser till enligt forsatta definitioner som leder till att de som anvénder materialet har en
gemensam bas att utga ifran. Samband mellan dtgérder och resultat blir ocksa tydligare och

kan beréttiga nya metoder.
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Bra métning pd underhéll dr avgorande for en verksamhets framgang (Parida & Kumar 2006).
Med hjélp av mitning kan relevant information framstéllas till leverantorer samt anvéndas for
att utvérdera leverantdrernas insats och hur inkdp i verksamheten bor verka. Med bra métning
som alla kan ta del av kan fler vara insatta i verksamheten utan att vara med pa allt som sker.
Det kan hjélpa till att minska klyftan mellan en verksamhets nulédge och dnskat lige och kan
till och med sédgas vara en forutséttning for foretag som arbetar med standiga forbattringar. D&
det utan mitning inte kan jimforas mellan hur det var igar och hur det gick idag (Ljungberg

och Larsson 2012).

Ljungberg och Larsson (2012) beskriver métsystem for processer som en samling métt som
gér att relatera till processen vilka beskriver regler och tillvigagangssatt for datafangst,
sammanstéllning av data, presentation av resultatet samt till vem det ska kommuniceras. Det
ska ge en bild av egenskaper och prestationer hos en process som mojliggor ytterligare analys

och vid behov étgirder.

Mitbarhet kan enligt Kutucuolgo et al. (2001) anvéndas for undersdka om en verksamhet
ndrmar sig sina strategiska mél. Samtidigt som det &r ett verktyg som kan anvindas for att
formedla vilka mélen 4r och hur de ska nas. Vidare hdvdar Kutucuolgo et al. (2001) att

méitbarheten méste anvéndas for att veta om vinst eller forlust gors.

Att vilja vilka matt som ska implementeras i verksamheten &r ett viktigt moment da
métningar av fel saker inte har ndgon nytta. Vad som ska méatas méste var klart definierat
innan diskussionen om hur det ska méitas fors (Ljungberg och Larsson 2012). I en diskussion
om matpunkter i processen maste hdansyn ocksa tas till var det méts, méts det tidigt kan den

informationen anvéndas proaktivt for resterande moment.

Miitbarhet inom underhall

For att leda och styra underhéllet effektivt méste det finnas métpunkter i processen. I dagens
industri kan det till och med sdgas ha blivit ett krav att anvénda sig av métpunkter d&ven inom
underhéll (Parida & Kumar, 2006). Det viktigaste skélet till att sddan métbarhet infors &r att
det innebdr en mojlighet att forstd virdet som genereras av underhallet. Om processen inte

genererar vérde dr detta en anledning till omstrukturering. Vidare beskriver Parida och Kumar
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(2006) att foretag anvinder matningar av underhallet prestationsféormaga for att vara
konkurrenskraftiga och kostnadseffektiva. Vidare ar insikten om behovet av métbarhet

dessutom essentiell for att utveckla bra métetal inom underhall.

Mitbarheten ska syfta till att binda ihop externa faktorer med hur de paverkar interna
forhallanden. Dérfor finns det ett behov av att kartligga underhallsprocessen for att se
skillnaden mellan planeringen och verkligheten. Bide till planering och verkstéllande av
underhéllet dr det viktigt med logistiska stodfunktioner. Tillgdng till reservdelar,
forbrukningsmaterial, verktyg, instruktionsmanualer med flera dr faktorer som kan faststdlla
hur effektivt arbetet kan utforas. I fall nir dessa inte finns tillgéingliga kallar Parida och
Kumar det for performance killer. Det finns ocksa krav pa att personalen behover vara ritt
utbildade annars kan dven det inverka pé resultatet. Vanligt dr att det finns problem i
rapporteringssystemet for de anstéllda i underhéllsorganisationer. Redan fran borjan dr det
darfor viktigt att forsta verksamhetens behov for att ta sedan utveckla system for att samla in
och analysera data. Enligt Crespo Marquez et al. (2009) ar det vid anvéndningen av métetal
framforallt viktigt att anvéinda passande och relevant data samt att den &r aggregerad pé rétt

niva for att underlétta vidare analys av underhallet.

2.5 Forbéttringsétgirder for forbattrade processer

2.5.1 Informationstavla

Parry och Turner (2006) beskriver att en visuell tavla [eng. visual boards] ska vara enkel. Den
information som framkommer pa tavlan ska vara virdeskapande, bara for att information
finns behover den inte nddvindigtvis visualiseras pd tavlan. Foretag som vill implementera en
visuell tavla bor utforma tavlan efter verksamhetens behov. Malet med den visuella tavlan ér
att synliggdra hur en process ser ut och vad nédsta steg i arbetsprocessen dr. Enligt Feld (2000)
kan en sadan tavla vara behjélplig med att kommunicera problem och visualisera processens
status. D4 tavlan presenterar information om den pagaende processen kortfattat kan
verksamheter snabbt fa en overblick dver processens status. Parry och Turner (2006) hivdar
att en fysisk tavla dr bittre dn en digital eftersom det med en digital tavla &r littare att ligga in
for mycket information vilket orsakar att vital information inte framgar. Med en begransning
av det tillgéngliga utrymmet pa tavlan sa finns det endast plats for relevant data av hog

kvalité. Med regelbundna méten framfor den visuella tavlan kan den léttare
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utvecklas till att bli ett anvandbart verktyg for foretaget (Parry & Turner 2006). Da

informationen som presenteras pd tavlan halls uppdaterad.

I Parry och Turners (2006) studie undersoktes hur information visualiserades i foretag. Ett av
foretagen de undersokte var Airbus i Storbritannien. De anvénde sig av en informationstavla
for att kommunicera ut information om exempelvis processens nuvarande tillstdnd, vilka
aktiviteter som pagick samt vilka resurser som anvédndes. Enligt Airbus var tavlan ett
kostnadseffektivt verktyg for foretaget att dela information pé och vid den holls d&ven moéten.
Ett annat foretag som Parry och Turner (2006) studerade var Weston Aerospace dér den
visuella tavlan anvinds for att driva affarsprocessen framat. Dér alla tillgéingliga resurser samt

problem visualiserades pa tavlan.

2.5.2 Affarssystem
Enligt Fredholm (2013) kan IT anvéndas pa tre olika sétt: for att sdnka kostnader, for att
uppna strategiska fordelar och for att 6ka kvaliteten. Vidare anvinds afférssystem for att

forenkla, stodja, planera och f6lja upp en verksamhet.

Enligt Fredholm (2013) &r affarssystemet en av de storsta IT-kostnaderna for en verksambhet.
Forutom sjdlva programvaran tillkommer kostnader for sjédlva upphandlingen av systemet och
for att fi storsta mojliga nytta av det valda afférssystemet bor foretaget gé igenom sina
affarsprocesser och dokumentera dem vil. Darefter tillkommer driftskostnader, kostnader for
integration med andra system som foretaget har och kostnader for utbildning och
dokumentation. Kostnaden for integration med andra system kan variera mycket och den

styrande parametern dr oftast hur vl systemen kan kopplas samman med andra.

Till ett affarssystem kan olika moduler kopplas pa for att ytterligare 6ka nyttan med
affarssystemet. Ett av dem &r ett Business-Intelligence system (Bl-system) samlar data fran
andra moduler och presenterar det pa ett enkelt sitt. Det &r till stor hjalp vid exempelvis

analysarbete och underlétta vid beslutsfattande. (Fredholm, 2013)
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2.5.3 Lagerstyrning

Lumsden (2012) understryker att lagerhallning av produkter méste utgé fran ett védldefinierat
syfte da malet &r att halla sd laga lagernivaer som mojligt. Syftet med lagerhéllning ér
motverka brister som kan uppstd pa grund av osdkerhet 1 forsorjningskedja. For att hlla en
hdg serviceniva ndr osdkerheterna i forsoérjningskedjan dr stora behdvs ett stort sékerhetslager.
Vidare forklarar Lumsden (2012) att hur lagret utformas baseras pa en avvédgning mellan
servicenivd och kostnader. Med en vil fungerade lagerstyrning kan foretag oka virdet for

kunden genom att tillhandahdlla en béttre leveransservice utan att kostnaderna for lager okar.

Van Jaarsveld, Dollevoet & Dekker (2015) hivdar att det inte gér att veta exakt vilka
komponenter som behovs forrén en inspektion av luftfarkosten har gjorts. Tillgéng till de
reservdelar som efterfrdgas behdvs precis nér teknikerna ska atgarda felet for att kunna utfora
underhéllet enligt utsatt datum for fardigstéllande. Detta leder da till att ett sdkerhetslager

behdvs.

En luftfarkost bestar av tusentals olika komponenter som ofta har lang ledtid (Van Jaarsveld
et al. 2015). Komponenterna kan dessutom vara vildigt kostsamma vilket komplicerar
lagerstyrningen. Lagerhallning hos serviceverkstider baseras ofta pa ett antal fristdende beslut
(Humphrey, Taylor & Landers 1998). Vidare forklarar de att istillet for att basera lagernivaer
och bestillningspunkter av reservdelar pa historisk data, expertkunskap om reglering och
prognoser fattas beslut baserat pa godtyckliga erfarenheter. Ménga olika reservdelar i
kombination med stor variation i efterfragan forsvarar anpassningen av en lagermodell. P4
grund av att reservdelarna som behovs dr véldigt olika bor istdllet olika lagermodeller

anvéndas for att anpassa lagernivderna efter behovet av de olika reservdelarna.

2.6 Teorisammanfattning

Efter att ha ldst den teoretiska referensramen ska ldsaren ha fétt en forstaelse for vad
underhéllsprocesser ér. Problematiken och komplexiteten kring underhéllsprocesser har dven
belysts samt hur de med hjélp av olika verktyg och metoder kan forbattras. Vidare ska det
dven ha tydliggjorts varfor kartliggning och métbarhet av processer behovs. Vilka
tillvigagéngssitt for kartliggning av processer som ér relevanta for fallstudien har dven

beskrivits. De métetal som kan vara relevanta for underhallsorganisationer har
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dven beskrivits. Detta ska utgdra en grund for att i uppsatsens analyskapitel kunna jamfora
resultatet av fallstudien med teorin for att sedan kunna dra relevanta slutsatser och svara pa

fragestéllningarna.
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3. Metod

Metodavsnittet dmnar beskriva processen och de val som gjorts under arbetets gang. De olika

metodaspekterna dr disponerade enligt rubrikerna nedan.

3.1 Val av metod

3.1.1 Metodansats

Denna uppsats grundar sig pa en deduktiv ansats. Enligt Patel och Davidsson (2011) innebér
deduktion att en forskare utgér fran en befintlig teori for att sedan utifrdn denna ta fram
hypoteser som testas pd fallet i frdga. Information som samlas in dr da bestdimd av den teori
som valts. Denna uppsats utgér fran tidigare kdnda metoder for att sedan applicera dem pé
fallforetaget. Genom befintliga metoder for kartliggning beskrivs hur processen for Base-
underhall gér till pA SMA. Kartlaggningen ligger sedan till grund for hur processen kan
utvecklas for att fa ett mer optimalt flode. Vad kartldggningen dven ska visa ér vilka
métpunkter som behdvs for kunna folja upp underhallsprocessen och analysera utfallet av

varje Base-underhallsprocess.

3.1.2 Ett kvalitativt tillvigagangssatt

Ett kvantitativt eller kvalitativt tillvigagangssétt ar tva olika sétt att klassificera
forskningsstrategier inom foretagsekonomisk forskning (Bryman & Bell 2005). Patel och
Davidsson (2011) beskriver kvantitativ och kvalitativ forskning som olika sitt att generera,
bearbeta och analysera insamlad data. I ett kvantitativt tillvigagdngssitt anvdands metoder som
betraktas harda, som statistiska bearbetningsmetoder. Kvalitativ utgar istéllet frin mjuka data

exempelvis tolkande analyser eller kvalitativa intervjuer.

I denna studie anvinds ett kvalitativt tillvigagéngssétt genom intervjuer pa plats hos SMA
Maintenance AB. Enligt Bryman & Bell (2005) dr det ett lampligt tillvigagangssétt for att
identifiera vilka forbattringsmdjligheter som finns samt dr genomforbara. Intervjuerna
tillsammans med workshopen dr dven till for att 4stadkomma en enhetlig bild hos
nyckelfunktionerna i fallféretaget 6ver nuléget och mojliga fordndringar for att skapa en

effektivare process.
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Kvantitativ data av intresse for studien finns dnnu inte insamlad och skulle ta flera &r att samla
in. Att genomfora méitningar 1 tillracklig omfattning ryms inte inom tidsramen pa tio veckor
som finns for arbetets genomforande. Att samla in kvantitativa data blir aktuellt i ett senare

skede i den mer omfattande forbattringsprocess som fallféretaget genomgar.

3.1.3 Undersokningar

Denna uppsats grundas pé en deskriptiv studie for att forstd hur kartlaggning av processer kan
gé till och vilka kartliggningsverktyg som finns. En stor mingd data samlas in for att fa en
detaljerad bild 6ver hur kartliggningen av processer gér till. For att ddrefter beskriva nulidget
hos fallféretaget och komma med rekommendationer pa relevanta tillvigagéngssétt for en
effektivare underhallsprocess. Enligt Patel & Davidsson (2011) beskriver en deskriptiv
undersdkning antingen nagot som redan hént eller hinder for tillfdllet. I sddana
undersdkningar samlas information om aspekter och fenomen av intresse in. Vidare forklarar

de att deskriptiva studier ofta blir vildigt detaljerade.

3.1.4 Fallstudie

En fallstudie innebér enligt Bryman och Bell (2005) en undersdkning av en enda organisation,
en enda plats, en speciell person eller en specifik hdandelse. Syftet med fallstudien ar att
kartldgga Base-underhéllsprocessen hos SMA. Enligt Patel och Davidsson (2011) &r en
fallstudie lamplig nér processer och fordndring studeras. Uppsatsen ska visa pa den
komplexitet och specifika natur som finns hos fallet (Bryman & Bell 2005) och med hjélp av
information av olika karaktér ge en sd heltickande bild som mojligt (Patel & Davidsson
2011). Fallstudien genomfordes dels for att visa hur kartldggning av en underhéllsprocess kan
se ut 1 en underhallsorganisation. Dels for att visa var 1 Base-underhallsprocessen det finns

forbattringsmojligheter och vilka atgédrder som dé kan vara lampliga att genomfora.

3.2 Datainsamlingsteknik

For att samla in data och information har bade primérkéllor och sekundérkéllor anviénts.
Enligt Patel och Davidsson (2011) krévs det att forfattarna héller sig kéllkritiska till
informationen som samlas in, detta gors genom att §vervdga om informationen anses vara

trovardig. Att information ar trovirdig innebér enligt Patel och Davidsson (2011) att kunna
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avgora nér och var informationen tillkommit, varfor informationen tillkommit, under vilka
omstandigheter informationen tillkommit, vem upphovsmannen som star bakom den
information som samlas in &r, att informationen fortfarande ar aktuell och att informationen
har atergetts pa ett korrekt sédtt. Genom att ta hdnsyn till ovanstdende har uppsatsforfattarna

héllit sig kallkritiska till den information som samlats in.

Enligt Patel och Davidsson (2011) kan ett studiebesok anvdndas som en forberedelse infor
intervju, dér syftet med studiebesoket &r att skapa ett underlag till intervjun. Ett studiebesok
genomfordes innan intervjuerna for att ge uppsatsforfattarna den kunskap och terminologi
som krivdes for att kunna kartldgga fallféretagets produktionsprocess for Base-underhall.
Primérkallor dr information som samlats in direkt fran kéllan (Patel & Davidsson 2011). De
primira kéllorna i detta arbete &r intervjuerna, studiebesdket samt workshopen. Den

information som inte samlats in direkt fran killan bendmns som sekundéarkéllor.

3.2.1 Litteraturgenomgéing

Enligt Bryman och Bell (2013) &r det nddvéndigt att ta reda pa vad som redan skrivits om det
valda d&mnet genom att g& igenom befintlig litteratur. Vidare grundar sig rapporten pa en
deduktiv studie och dérfor bor den litteratur som finns om dmnet gés igenom fOr att pa sa sitt
vélja ut lampliga teorier att applicera pa fallet 1 fraga vilket dven skapar trovérdighet och utgor

ett stod for skribenternas egna asikter och argument.

De sekundérkéllor som framst forekommer i denna rapport ar vetenskapliga artiklar och
bocker om metoder for kartlaggning, métbarhet, processtyrning och forbéttringstekniker for
produktionsprocesser. Vid insamlandet av litteratur har frimst Goteborgs Universitets databas
GUNDA och Google Scholar anvints. Sokord for att hitta relevant litteratur i databaserna ar
bland annat; Maintenace, Repair and Overhaul, Lean, Process mapping, Brown Paper
Process Mapping. Experter inom omradet har dven radfrigats for att ytterligare forklara vissa
begrepp och tillvigagingssitt for kartlaggning av processer. De har hinvisat till relevant
litteratur och upplyst om olika metoder for kartliggning av processer. Dessa experter dr Mats
Ekermann, Management Consultant, Internal Consulting Group, ABB och Bertil Edberg, fore
detta COO pa Santa Maria AB samt SCA.
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3.2.2 Intervjuer

Den intervjuform som anvénts dr fokuserad intervju och syftar till att undersoka en situation
som respondenten varit delaktig i genom att stiilla 5ppna frigor (Bryman & Bell 2013). Oppna
fragor ar fragor som respondenten kan besvara fritt och som saknar fasta svarsalternativ (Patel
& Davidsson 2011). I fallstudien genomford av uppsattsforfattarna har det nuvarande och det
framtida dnskade laget av produktionsprocessen for Base-underhéll vid SMA Maintenance
AB kartlagts. Ljungberg och Larsson (2012) podngterar vikten av att samla rétt personer till
uppgiften for att skapa konsensus mellan dessa. Enligt Bryman och Bell kan en fokuserad

intervju genomforas med antingen en individ eller med en grupp.

I fallstudien intervjuades respondenterna forst var for sig for att de utan paverkan fran andra
skulle delge hur de ansdg att Base-underhéllsprocessen pa SMA gick till just da och hur de
ville att den skulle se ut i framtiden. Intervjun gick till pé det sdttet att respondenten forst
gjorde en karta 6ver hur Base-underhéllsprocessen ser ut idag enligt deras uppfattning.
Darefter gjorde de en karta dver hur de dnskade att Base-underhallsprocessen ska se ut i
framtiden. Samtidigt som respondenterna gjorde kartorna stalldes frigor av intervjuarna for
att klargora vad som menades och for att fa en dnnu béttre insikt i hur Base-
underhallsprocessen ser ut. Efter de enskilda intervjuerna holls en workshop. Syftet med
workshopen var att skapa konsensus i gruppen dver hur nuldget ser ut och hur det 6nskade

framtida l14get av produktionsprocessen bor se ut.

Intervjuerna spelades in med hjélp av inspelningsapp 1 mobiltelefon och minst en av
intervjuarna antecknade ifall tekniken skulle fallera. Enligt Bryman och Bell (2013) finns det
bade fordelar och nackdelar med att spela in intervjuer. Fordelar dr exempelvis att svaren frén
intervjun kan studeras upprepade gédnger samt att det gor det ldttare att analysera
intervjupersonernas svar. Nackdelar med metoden &r att nidrvaron inspelningsutrustningen kan
gora att respondenten svarar mer dterhéllsamt pa fragor samt att inspelning skapar mycket
efterarbete i form av transkribering. I denna studie ansag uppsatsforfattarna att det var mer
fordelaktigt att spela in intervjuerna dé detta mojliggjorde att kunna lyssna pé svaren igen for
att kunna aterge dem korrekt. Intervjufrdgorna som anvéndes var till stor del icke-
standardiserade och inte fordefinierade (Patel & Davidsson 2011) vilket dven forsvarade att

fora anteckningar under tillféllet. De inspelade intervjuerna transkriberades sedan
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av uppsatsforfattarna. Enligt Ahrne och Svensson (2015) &r detta en fordel d& det mojliggor
att tolkningsarbetet kan inledas redan under transkriberingen samt att intervjuaren lar kénna

sitt material.

Krav som att informera respondenten om syftet med undersokningen, att f4 deras samtycke,
garantera deras konfidentialitet, att materialet som samlas in enbart anvénds till studiens syfte
och att de intervjuade inte fatt falsk eller vilseledande information (Bryman & Bell 2013) har
beaktats av skribenterna. Det har beaktats genom att respondenterna gett tillstdnd att
intervjuerna spelats in, de fragor som stéllts under intervjuerna har endast rort studien, de har
blivit korrekt informerade om studiens syfte, de har haft mojlighet att inte delta pa

intervjuerna och de har endast tagit del av korrekt och sann information.

Praktiskt tillviigagdngssdtt vid intervjuer
Kartldggningen som genomforts dr en kombination av processkartliggningsmetoderna
Ljungbergs och Larssons atta-stegsmetod for kartlaggning, Brown paper method samt

kartlaggning med Lean. Hur dessa har kombinerats forklaras nedan.

Det genomfordes sammanlagt sju personintervjuer pA SMA och vid varje intervju nirvarade
minst tvd av uppsatsens forfattare. Enligt Ljungberg och Larssons (2011) dttastegsmetod ar
det fOrsta steget att definiera start och slutpunkter for processen. Vid inledandet av
kartlaggningen fanns inte denna information sa istillet valdes tvé fasta punkter som alltid
forekommer i Base-underhéllet som respondenterna fick forhélla sig kring. Punkterna var
leverans av helikopter till SMA och leverans av helikopter till kund. Det andra steget i
kartlaggningen enligt Ljungberg och Larsson (2011) &r att anteckna de aktiviteter som
forekommer i processen, gédrna pa post-it lappar som placeras pa ett papper. Arlbjern (2011)
hévdar att kartlaggningen blir enklare att forstd om post-it lappar av olika farg anvénds for att

identifiera problemomréden och styrkor.

Under kartliggningen av produktionsprocessen for Base-underhéll fick varje respondent en
lang pappersrulle och post-it lappar och i mitten av pappret ritades en pil som representerade
en tidslinje och som kunde forldngas efter behov. D4 tva kartor skapades vid samma tillfille

anvéndes olika farg pd post-it lapparna for att tydliggora skillnaden mellan nulége
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och framtida 6nskat ldge. Enligt Ljungberg och Larsson dr det tredje steget att placera
aktiviteterna i den ordning de forekommer pé pappret. Darfor placerade respondenterna grona
post-it lappar med aktiviteter i den ordning som produktionsprocessen sker i nuldget ovanfor
pilen. Under pilen satte respondenten orangea post-it lappar med aktiviteter i den ordning som
de onskade att produktionsprocessen skulle utforas i det framtida laget. P4 dessa orangea
lappar framkom dven om nagra aktiviteter kopplade till processen skulle utforas annorlunda,
om andra aktiviteter skulle utforas eller om respondenten ville ta bort de aktiviteterna. Alla
framkomna forbattringsforslag antecknades ner for att sedan 6verldmnades till fallforetaget.
Vilket stods av Ljungberg och Larsson (2011) dé det kan vara svart att analysera alla
forbattringsmojligheter under kartldggningen och genom att anteckna dessa kan de anvidndas

vid ett senare tillfille.

Respondenten borjade med att kartldgga hur produktionsprocessen ser ut i nuldget. Dérefter
gjorde respondenten en karta dver hur de ville att produktionsprocessen ska se ut i framtiden.
Vilket stods av Keyte och Locher (2008) som hédvdar att nuldget kartliggs forst for att
askadliggdra problem i arbetsprocessen och dérefter kan det framtida laget kartldggas for att
se vart foretaget vill nd genom att forbéttra flodena, minska sloseri och 6ka vérdet. Under
tiden som kartldggningen genomfordes fordes ett samtal kring det som respondenten skrev om
produktionsprocessen pé post-it lapparna. For att se till att intervjuarna tolkade respondenten
pa ett korrekt sétt stilldes bade uppfoljningsfragor och tolkande frdgor under intervjun.
Uppf6ljningsfragor ar enligt Bryman och Bell (2013) fragor som gor att respondenten

utvecklar sitt svar.

3.2.3 Workshop

Enligt Ljungberg och Larsson (2012) far endast de individer som &r ansvariga och genomfor
intervjuerna en full forstaelse Gver processen som kartldggs. Genom att utforma kartldggning
som ett mote ddr deltagarna representerar olika delar av processen fér fler personer mdjlighet
att forstd hela processen och kartldggningsarbetet. Darfor valde uppsatsforfattarna att utdver
de initiala intervjuerna dven hélla en workshop for att se till att forstaelse av Base-
underhéllsprocessen stannar hos fallstudieforetaget. Workshopen syftade dven till att bekréfta
den av uppsatsforfattarna sammanstéllda kartan 6ver nuléget och det 6nskade léget av

produktionsprocessen efter vad som framforts under enskilda intervjuer. Vidare
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var syftet med workshopen att identifiera forbéttringsmdjligheter hos processen, komma till
insikt om vilka verktyg som skulle kunna skapa en effektivare process och som ér relevanta

for att skapa en battre styrning av produktionsprocessen.

Dagen innan workshopen holls ett mote med tre av de anstillda som dven skulle nédrvara pa
workshopen. Dir presenterades de sammanstéllda kartorna 6ver Base-underhallet som
baserats pa uppsatsforfattarna tolkat resultatet frdn de genomforda intervjuerna. Detta gjordes
1 syfte att fa nyckelpersonerna att forsta vad huvudfokuset under workshopen skulle vara och
pa sé sitt fa en mer fokuserad workshop. Samtidigt som deltagarna validerade

sammanstéllningen uppsatsskribenterna presenterade.

Motet gick till pa det séttet att uppsatsskribenterna presenterade det sammanstéllda resultatet
av intervjuerna med hjélp post-it lappar pé ett stort pappersark dir de olika momenten i
processen fanns med pé en egen post-it lapp som placerats ut pa arket i den ordning de sker.
En diskussion om post-it lapparna fordes mellan samtliga deltagare om vilka moment som
ingick i1 processen, om de var relevanta samt i vilken ordning de utfordes. Vilket stods av bade
bade Arlbjern (2011) och Ljungberg och Larsson (2011) da lapparna ska placeras 1 ritt
ordning samt att gruppen mdste enas om lapparnas placering. Dérefter presenterades det
sammanstéllda onskeldget pa samma sétt. Under presentationen diskuterades dven
kartlaggningen, nya post-it lappar sattes upp och vissa post-it lappar flyttades om. Vilket stods
av Ljungberg och Larssons (2011) fjérde steg dir de hdvdar att det viktigt att placera ut de
aktiviteter som saknas pa rétt plats och sla ihop aktiviteter som beskriver samma sak. Det
femte steget om att markera vart en aktivitet startar och slutar genomfordes inte till fullo d& en
del av aktiviteterna inte har négra tydliga slutpunkter. Startpunkten for respektive aktivitet ar
dér post-it lappen dr placerad i flodet. Efter presentationen diskuterade medlemmarna pa

motet olika prestationsmatt och forbattringar som skulle vara av intresse att infora.

Dagen efter métet holls workshopen dir en ny version av kartliggningen presenterades. Den
nya versionen presenterades pa en vigg ddr post-it lappar som uppsatsskribenterna hade
skrivit de olika delmomenten i processen i en ny layout. Processen hade delats upp i olika
skeden. De olika skedena i processen var planering pa arsbasis, planering for specifik

underhallsprocess, produktion och efterarbete. Operatoren, SMA och dokumentation fanns
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med som tre parallella floden som interagerade med varandra. I Ljungbergs och Larssons
(2011) sjatte steg kopplas aktiviteterna ihop. Detta gjordes genom att interaktionen mellan de
tre parallella flodena visades genom pilar som ritats pa viggen. Processkartan presenterades
och samtidigt diskuterades de olika momenten i processen och lappar flyttades om i den
ordning de faktiskt dr i processen. Vilket stods av Ljungberg och Larssons (2011) attonde steg
dér kartan korrigeras tills dess att processen beskrivs pa ett tillfredsstéllande sitt. Efter
presentationen och diskussionen diskuterades vilka verktyg som skulle vara behjdlpliga for en
bittre styrning och dverskadlighet av processen och forbéttringar som kan dstadkommas i

processen.

Moétet innan workshopen och workshopen syftade till att ge de anstidllda pd SMA en
kontextuell forstaelse for projektet och varfor kartlaggningen genomforts. (Ljungberg &
Larsson, 2012). Enligt Bryman och Bell (2011) krdvs den kontextuella forstaelsen for att
erhdlla den storsta mdjliga nyttan av projektet. Vidare dr respondentvalidering ett vanligt sétt
inom kvalitativ forskning att validera 6verensstimmelse mellan resultaten och
uppfattningarna hos undersékningspersonerna. Gruppintervjuer som ror ett vél avgransat
omrade kallas fokusgrupper. De kan anvindas for att definiera problem hitta 16sningar

(Bryman & Bell, 2013).

3.3 Kriterier for trovérdighet

Bryman och Bell (2013) beskriver kriterier som &r aktuella for att bedoma trovardigheten for
en kvalitativ studie. Dessa ar tillforlitlighet, palitlighet, overforbarhet och konfirmering.
Tillforlitlighet anvinds for att beskriva om slutsatser som framkommit &r trovardiga.
Overforbarhet beskriver i vilken mén resultaten kan anvindas i andra kontexter. Palitlighet
redogor om undersdkningen vid ett annat tillfdlle skulle fa ett jamforligt resultat.
Konfirmering bekréftar att forskarens vérderingar inte har inverkat pé resultatet och ddrmed

genererat ett skevt resultat.

3.3.1 Kriterium 1, tillforlitlighet
Bryman och Bell (2013) beskriver tillforlitlighet som sérskilt viktig vid beskrivningen av en
social verklighet. For att genomfora detta ska studien uppforas enligt de regler som ar

géllande. Vidare ska resultat som tas fram visas for individer som befinner sig i
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den sociala verklighet som undersoks for att bekrift att forskarna uppfattat situationen
korrekt. Respondentvalideringen i denna fallstudie sker i ett moment uppsatsforfattarna valt
att kalla workshop. Pa workshopen presenterades det sammantagna resultatet frn intervjuerna
for de deltagande respondenterna och samtidigt férdes en 6ppen diskussion en Gppen
diskussion om resultatet. Detta gjordes for att skapa konsensus kring Base-

underhéllsprocessen och for att fi deltagare engagerade och delaktiga.

3.3.2 Kriterium 2, dverforbarhet

For att ge 14sare en mojlighet att bedoma Sverforbarheten med denna studie till andra
kontexter uppmanar Bryman och Bell (2013) att ge en fyllig beskrivning med mycket detaljer
kring det som valts att studera. Beskrivningen syftar till att beskriva det unika hos
fallforetaget. Den utforliga beskrivningen av forhdllanden som &r unika for fallforetaget okar

ddrmed lasarens mojlighet att bedoma Sverforbarheten pa ett korrekt sétt.

3.3.3 Kriterium 3, pélitlighet

Palitlighet for en kvalitativ studie skapas genom att tillhandahélla en fullstindig redogorelse
for forskningsprocessen. Kollegor och liknande kan sedan granska kvaliteten pa de séitt som
valts att anvindas i studien (Bryman & Bell 2013). Detta metodstycke fungerar som en
forklaring for ldsaren om vilka val som gjorts 1 processen av detta arbete samt motivering
bakom valen. I skrivprocessen har d&ven handledning av Peter Rosén pa Goteborgs
Universitets getts. Vidare har dven grupphandledning skett dir uppsatsforfattarna medverkat
och béde fatt kommentarer pa arbetet och gett kommentarer till de andra grupper som

medverkat.

3.3.4 Kriterium 4, konfirmering

Kvalitativ forskning kritiseras ofta for att vara subjektiv da studien ofta fokuserar pa vad
forskaren sjalv upplever som betydelsefullt och att sorteringen av information som
uppkommer i datainsamlingsfasen 1dmnas till osystematiska uppfattningar hos individen
(Bryman & Bell 2013). Denna problematik har i uppsatsen hanterats genom kontinuerlig
kontakt och samtal med handledare vid Goteborgs Universitet och representanter for
fallforetaget for att pd ett sa bra sétt som mdjligt tolka processen och hitta en niva pa

kartlaggningen som ger en kontinuitet i betydelsen av momenten som ingér. Detta
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for att undvika att fokus hamnar p& material som inte &r relevant for fragestéllningarna i
uppsatsen. Att intervjuerna dven har transkriberats minskar ocksa mojligheterna for

uppsatsforfattarna att misstolka eller ligga in egna vérderingar i det insamlade materialet.

3.4 Metoddiskussion

Nyckelpersoner som intervjuats for denna studie har inte till huvuduppgift att arbeta med det
praktiska underhéllet p&d de inkommande helikoptrarna. Det skulle kunna generera en skev
bild av processen dé den skulle kunna sakna verklighetsanknytning. Men uppsatsforfattarna
resonerade att de intervjuade hade mer &n tillricklig kunskap om det praktiska underhdllet for
att skapa en tillforlitlig kartlaggning 6ver Base-underhéllsprocessen. Nyckelroller for de olika
funktionerna inom foretaget som kravdes for att skapa en Oversiktlig kartliggning av nuldget
har intervjuats. De som medverkat i fallstudien har haft fo6ljande positioner pd SMA; VD,
Director of Maintenance, Base Check Supervisor, Director of Maintenance, Store Supervisor,
Planning and Engineering Manager, Maintenance Administrator. Skulle omfattningen pa
arbetet vara storre skulle det mgjligen vara intressant att ga in pa en mer detaljerad niva, men

med arbetets begriansningar, framforallt i tid, var en sadan detaljnivd pd processen inte rimlig.

Arbetet utgér fran en kvalitativ studie. Onskvirt vore att det Aven fanns kvantitativ data att
analysera, detta fanns tyvirr inte tillgdngligt. Tillgang till sddan data skulle kunna gora
diskussionen om maétbarhet mer konkret. Vidare skulle nyckeltal efter fallstudiens slutférande
kunna implementeras. Som situationen pa SMA ser ut idag kommer analys och slutsats istéllet

behandla vad som bor métas.

Vid kartldggning av fallféretagets Base-underhéllsprocess upplevdes vissa svérigheter att
beskriva nuldget. Enligt Ljungberg och Larsson (2012) ér det viktigt att nuldget speglar
verklighet och ddrmed dr en etablerad process. En karta som visar en process som foretaget
inte anvénder &r inte till ndgon nytta. I och med bristen pd dokumentation pa hur den dagliga
verksamheten dr upplagd innebar det att processen inte var strikt repetitiv utan detaljer 1
tillvigagéngssétt kunde skilja sig frdn gang till gang. En respondent beskrev att om processen
fanns dokumenterad och det gjordes samma saker varje gang skulle det bli ldttare att se vad
som fungerar bra och vad som behdver fordndras (Planning & Engineering Manager, 6 april,

2017). Detta bekriftade att uppgiften att kartligga SMAs processer var befogad. Dock

28



klargjorde det dven att ett faststdllande av den exakta processen skulle bli svar vilket
uppsatsforfattarna tolkade som énnu ett argument att inte gora alltfor detaljerade kartor.
Darfor att de da skulle kunna ge en missvisande bild om ett fastlagt arbetssitt for alla Base-

underhéllsprocesser som inte dverensstimmer med verkligheten.

En annan fraga som uppstod under uppsatsens genomforande &r om det &r mojligt att utgd fran
Base-underhélls processen som en isolerad process pa fallforetaget. | samma verksamhet
utfors dven Line baserat underhall vilket &r mindre omfattande underhallsarbete. I intervjuer
framgar att det &r samma personal pa basen i Sdve som skoter Base- och Line-underhall
déarutdver begrinsas inte den tidigare diskuterade robbingen av organisatoriska granser mellan
typen av underhéll. Ofta tas delar frn en helikopter inne pd Base-underhéll till helikopter
inkommen for Line-underhall da den tidigare typen av underhall tar langre tid att slutfora
(workshop, 9 maj, 2017). Line-underhallet pdverkar dirmed processen for Base-underhallet.
Fragan blir d4 hur detta paverkar den kartldggning som utforts. Ljungberg och Larsson (2012)
beskriver att vid utférandet av en huvudprocesskarta, vilket kartliggningen i denna uppsats
genererat, 4r metoden beroende av den information som finns tillgdnglig samt de som deltar i
projektet. Da studien enbart baserats pd information angadende Base-underhéllet blir det svért
att avgora i hur stor utstrickning processen paverkas av Line-underhall och vad det kan ha for

inverkan pa tillforlitligheten vilket borde beaktas av ldsaren.

Med generaliserbarhet menas enligt Ahrne och Svensson (2015) mojligheten att 6verfora
slutsatser till en storre kontext. Detta kan avgora vilken relevans den slutforda studiens
resultat fir. Inom kvalitativ forskning bendmns brist pa generaliserbarhet som en svaghet
associerad med den valda metoden da sannolikheten med att 9verfora slutsatser i storre
sammanhang blir svarbedomd. Vidare hivdar Ahrne och Svensson (2015) att generaliseringar
i en kvalitativ studie maste goras med storre forsiktigheten én i en kvantitativ da beldggen
som star till grund for generaliseringen kommer fran en mindre population av undersokta fall.
Fragestdllningarna och dtgérderna i uppsatsen kan anses generaliserbara. Kartlaggningen hos
varje enskilt foretag anvinds for att identifiera vilka forbattringsdtgiarder som passar
respektive foretag. Metoden for att kartligga SMAs processer och pé sé sitt identifiera

forbattringsomraden dr pé sa sdtt 1 hog grad generaliserbar..
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3.5 Forskningsetiska aspekter

Forskning syftar allmént till att generera trovérdiga resultat och formedla kunskap som kan
bidra till sdvil samhéllets som individers utveckling. Detta forutsitter att forskningen har en
bra kvalitet och behandlar fragor av vikt. Enligt Patel och Davidsson (2011) beskriver de fyra
etiska regler som formats av det svenska vetenskapsradet, vilka ansvarar for etiska krav och
fragestéllningar pd forskning. De fyra etiska kraven dr som foljer; informationskravet,

samtyckeskravet, konfidentialitetskravet och nyttjandekravet.

Informationskravet innebér att medverkande i undersokningen blir informerade om till vilket
syfte forskningen bedrivs (Patel & Davidsson 2011). Precis som beskrivs i under punkt 2.2.2
Intervjuer, har samtliga deltagande respondenter blivit informerade om syftet med uppsatsen.
Vidare delgavs dven information om kartliggningsmetoden som valts for undersdkningen och
hur en sammanstdlld version av samtliga deltagares synpunkter skulle foredras pd det senare

planerade workshop tillfdllet.

Samtyckeskravet innebdr att de som deltar i forskningen sjélva kan bestimma &ver sitt
deltagande (Patel & Davidsson 2011). Deltagande respondenter har sjélva fatt bestimma 6ver
sin medverkan i denna uppsats och infor varje intervjutillfille har de dven tillfragats om
godkdnnande fOr att spela in intervjuer, mer om hur detta praktisk gick till stdr under punkt

3.2.2 Intervjuer.

Konfidentialitetskravet innebér att personer som figurerar i undersdkningen i storsta mojliga
mén ska erbjudas konfidentialitet angdende deras personuppgifter (Patel & Davidsson 2011).
Respondenter som medverkat i denna studie figurerar endast med arbetstitel och namn efter
godkdnnande av varje medverkande individ. D4 studien &r kvalitativ beddmde
uppsatsforfattarna att referenser fran intervjuer med respondentens arbetstitel skulle tillfora

till 1asarens forstaelse frin vilket perspektiv den tillfragade utgick frén.

Nyttjandekravet innebér att det material som insamlats i samband med undersdkningen endast
ska nyttjas till forskningsenliga dndamaél (Patel & Davidsson 2011). Material som samlats in i
den kvalitativa undersdkningen i form av intervjuer dterges endast i de fall de ansetts tillfora
information till uppsatsen. Av detta skél aterfinns inte transkriberade intervjuer bland

uppsatsens bilagor da det framgér information frdn respondenter som inte kan
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kopplas till uppsatsens syfte och fragestillningar. I kapitlet Resultat aterges det material som
anvénts och ér av nytta frdn de transkiberade intervjuerna vilket dven leder till att de

transkiberade intervjuerna inte ar av nytta som bilagor for ldsaren.
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4. Resultat

[ detta kapitel presenteras kartliggningen av nuldget och det onskade ldget for Base-
underhallsprocessen. Vidare framgdr dven olika faktorer som paverkar utférandet av Base-
underhallet. Avsnittet avslutas med att presentera forbdttringsdtgdrder som framkommit
under intervjuerna gdllande mdtbarhet och daglig styrning. Informationen som presenteras i

detta avsnitt kommer fran intervjuer med sju individer samt en workshop.

De anstdllda pd SMAs arbetsuppgifter gar ut pa att hantera underhéllet for Sjofartsverkets
rdddningshelikoptrar. Underhéllet dr tva olika typer, Base-underhdll som ar ett mer
omfattande underhéll samt Line-underhall vilket &r mindre omfattande (VD, 25 januari,
2017). Base-underhallet utfors bara pa basen i Sive medan det mindre omfattande underhéllet
kan ske péd samtliga utebaser. Sjofartsverket & SMAs enda uppdragsgivare och kund men i
framtiden vill SMA &dven kunna ta in externa kunder. Uppdragsgivaren bendmns inom
helikopterunderhdll d&ven som operator (VD, 25 januari, 2017). Tidigare har SMA tillhort
Sjofartsverket men 2014 dndrades strukturen och idag 4r SMA ett dotterbolag till
Sjofartsverket.

Enligt VD (2 mars, 2017) mater fallstudieforetaget i dagsldget inte det ekonomiska resultatet
av Base-underhallssprocessen. Pa foretaget vet de inte vad som gor att de gar med vinst eller
forlust pé ett specifikt underhallsarbete. Det finns inte heller dokumenterat hur
produktionsprocessen for Base-underhall gar till idag, ndgot som foretaget behover ta reda pa
for att kunna infora métbarhet i1 sin produktionsprocess. Enligt Production Manager &
Planning & Engineering Manager (2 mars, 2017) genomfors Base-underhallsprocessen idag

inte 1 samma ordning varje gang, beroende pé att processen inte dr dokumenterad.

Projektorganisation

I figur 1 nedan visas projektorganisationen som foretaget har testat under det senaste aret
(VD, 9 maj, 2017). Tanken &r att denna projektorganisationen ska behdllas pa SMA. I
resultatet nedan anvénds titlar for att mojliggdra for 1dsaren att se fran vilken position i

foretaget informationen som presenteras kommer ifran.
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Quality Manager:

Planning & Engineering Manager:

1

CEO & AM:

Director of Maintenance:

~

rator:

Production Manager:

Maintenance & Maintenance

Purchasing Coordinator Administrator

Figur 1: Utformning av projektorganisationen hos SMA Kdlla: SMA Maintenance AB.

4.1 Nulage

Logitics
Goteborg Save

Store Supervisor
Store Administrator

Base

Goteborg Séve + SAR bas
Save

1 st Base check Supervisor
6 st Tekniker

1 st Avioniker

3 st Mekaniker

Line

Visby, Ronneby, Umea,

Norrtilje

8 st Tekniker
2 st SAR Support

I detta avsnitt presenteras sammanstéllningen 6ver nuldget for Base-underhéllet hos SMA, se

figur 2. Vilket genomforts med hjilp av processkartlaggningsmetoder som Ljungbergs och

Larssons étta-stegsmetod for kartlaggning, Brown paper method samt kartliggning med Lean

som redogdrs for i den teoretiska referensramen i denna uppsats. Nulédget har efter

sammanstéllningen dven validerats pa workshopen av samtliga deltagande respondenter. I

Bilaga 1 visas kartlaggningen av nuldget for SMAs Base-underhéllsprocess. Kartan ar det

sammanstéllda resultatet av nuldget frén intervjuerna som genomforts p4 SMA och som

validerats under workshopen. Nedan f6ljer en beskrivning av underhéllsprocessen for Base-

underhall fran start till slut.

Figur 2: Oversiktsbild éver nuligeskarta, dterfinns i storre skala under bilaga 1.
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Planering drsbasis:

Processen borjar med en planering infor det nastkommande éret i form av en arsplan vilken
operatdren far lamna synpunkter pa samt godkénna (se bilaga 1, bild 1). Denna
dokumentering utgoér sedan grunden for budgetarbetet (Director of Maintenance, 18 april,
2017). Nir bdda parter kommit dverens om budgeten for ndstkommande &r kan inkdp av

produktrelaterat forbrukningsmaterial goras.

Helikoptrarna som kommer in f6r underhéll under det kommande aret behdver olika stor
omfattning av underhall. Som nédmns i foretagsbeskrivningen bestdms omfattningen av
underhéllet baserat pa tre parametrar. Dessa ér utifrén helikopterns flygtid, efter en viss
kalendertid samt enligt Aircraft Maintenance Program (AMP) dA tillverkaren bestdmt att
underhall behover ske (VD, 25 januari, 2017). Exempel pa underhéll som genomfors ar bland
annat ettars-underhallet som utgar fran kalendertid samt 300 timmars underhdll som baseras
pa flygtid. Ett ettirs-underhall bedoms ta fyra veckor och 300 timmars underhallet tva veckor

(Planning & Engineering Manager, 6 april, 2017).

Planering for specifik arbetsorder

Sex veckor innan en helikopter kommer in for underhall fir SMA den officiella bestdllningen
i form av en arbetsorder av operatdren (se bilaga 1, bild 2). Efter bestéllningen inkommit kan
inkdp och orderldggning pé reservdelar till det planerade underhéllet for den inkommande
helikoptern goras (workshop, 9 maj, 2017). Ordermottagning, kvalitetskontroll,
dokumentationskontroll, arkivering av dokumentation samt kontroll av verktyg [eng. tools

control] och orderplock av lagerlagt material sker sedan lopande.

Tva veckor innan helikoptern kommer in halls ett Base-Input-Meeting ddr ingar representanter
for SMA och operatdren som tillsammans gér igenom arbetsordern och laser bestimmelserna
(Director of Maintenance, 18 april, 2017). Detta ligger till grund for offerten for den
inkommande helikopterns underhéll. Frin operatoren fir foretaget en skriftlig accept pa
offerten. Nér offerten dr accepterad kan beredningen av Base-underhallet paborjas. I
beredningen ingar att bestélla delar, verktyg och eventuella externa resurser som behovs for

att genomfora underhéllet (Planning & Engineering Manager, 6 april, 2017). Externa resurser
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kan exempelvis vara platslagare. Det sista som gors innan helikoptern kommer in dr att skriva
ut arbetskorten och sortera dessa efter zoner pé helikoptern. Zonindelningen gors da det finns
begrinsat med plats att arbeta pa helikoptern och indelning mojliggdr att flera tekniker kan

arbeta pa olika omréden sa att underhéllet kan ske mer effektivt.

Helikoptern levereras till Sdve av operatoren (se bilaga 1, bild 3). Efter att helikoptern dr pa
plats sker ofta ndgot som pd SMA kallas robbing. Det innebér att for att fa ut en redan
innestaende helikopter som saknar specifika reservdelar flyttas de frdn den nyinkomna
helikoptern som f6r att mojliggora Certificate of Release to Service (hddanefter bendmns detta
som CRS Release) av den innestdende helikoptern. Det dr operatdren som tar beslutet om

robbing ska genomforas i1 vantan pa reservdelar som har lang ledtid.

Produktion

Efter eventuell robbing genomforts startar officiellt arbetsordern. Underhallet inleds med att
helikoptern tvéttas direfter sker jackning, dockning och avkapning. Under dessa tre steg
placeras nddvéndiga stegar ut, helikoptern hissas upp och képorna plockas av. Nér allt detta &r
gjort kan forsta inspektionen av helikoptern genomf6ras. Darefter utfor teknikerna alla
arbetskort pa de underhdllsmoment som ingar i arbetsordern. Efter att ett arbetskort i
arbetsordern dr utfort genomfors en Independent inspection av utfort arbete, dessa
inspektioner sker 16pande under hela underhéllet (Base Check Supervisor, 18 april, 2017).
Kompletterande inkdp och orderldggning till underhéllet gors vid behov pa mindre delar som
operatdren inte redan bestillt samt reservdelar som uppkommit till f61jd av en identifierad
finding (se bilaga 1, bild 2) (Store supervisor, 19 april, 2017). P& vissa komponenter utfor inte
SMA sjélva underhéllet, dessa komponenter plocka av och skickas ivdg pd underhall till andra

verkstdder [eng. remove components for overhaul] (Base Check Supervisor, 18 april, 2017).

En finding kraver kontakt med operatéren och sedan far operatdren avgdra om det ska
atgirdas [eng. Action], ingen atgérd behover ske [eng. Satisfactory As Is, SAI] eller noteras
och istéllet atgirdas under en senare arbetsorder [eng. defer]. Om det beslutas att atgérd krivs
genereras ett nytt arbetskort och en ny offert som skall accepteras. I dagslidget forekommer det
ibland att mindre findings atgérdas utan att operatdren kontaktas. Findings ska helst upptéckas

1 borjan av underhéllet for att ha tid att bestélla eventuella reservdelar, det kan dock
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forekomma under hela perioden helikoptern finns inne p& underhall (Production Manager, 21

april 2017).

Under arbetsorderns gang kan moment uppkomma som stor flodet och eventuellt innebira att
leveransdatumet till Sjofartsverket paverkas alternativt orsaka att overtid behdver beordras in
(se bilaga 1, bild 5). Det kan vara att verktyg, resurser eller reservdelar saknas. Nér alla
arbetskort dr utforda s monteras helikoptern ihop. Datum for tekniska provflygningar bokas
dérefter i 0verenskommelse med operatdren (se bilaga 1, bild 6). De bestir av markkdrning
[eng. flat pitch on ground)], leak-check samt In flight full track and balance check (Base Check
Supervisor, 18 april, 2017). En pilot som operatdren tillhandahéller genomfor de olika
tekniska provflygningarna. Provflygningen In flight full track and balance check kan endast
ske efter helikoptern har genomgatt CRS release.

Efterarbete

En CRS Release av helikoptern gors nar Base-underhéllet dr klart. Det innebér att helikoptern
ar luftvirdig igen och forst efter det far helikoptern flyga (Base Check Supervisor, 18 april,
2017). Nar detta &r gjort accepterar operatdren arbetet och testflygningen in flight full track
and balance check kan genomforas. Dérefter med godkidnd CRS Release samt testflygningar
hédmtas helikoptern av Sjofartsverket. Garantidrenden pé reservdelar ska dven i detta ldge ses
over. I de fall leverantdren ska ersétta en skadad del som felanmélts med en ny ska den
skadade reservdelen dven skickas tillbaka till leverantoren detta bendmns reparationsorder

eller 6versynsorder [eng. core return).

De sista stegen som sker i produktionsprocessen for Base-underhallet &r att en faktura skapas
baserat pa den tillhdrande offerten som sedan skickas till operatéren som betalar den (se
bilaga 1, bild 6). En tilliggsfaktura kan tillkomma, den innehaller kostnader for externa
resurser som utgifter for platslagare som SMA skickar forst efter att de sjélva fatt faktura for

de externa resurserna (Director of Maintenance, 18 april, 2017).

4.2 Faktorer som paverkar Base-underhallet
Viktiga faktorer som paverkar processen undersoks i ndstkommande stycken mer ingéende.

For att skapa en bittre forstaelse for de moment som representerar de storsta riskmomenten
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for att underhdllet inte blir klart 1 tid.

4.2.1 Reservdelar

Tva problem som har framkommit i manga av de intervjuer som genomforts pa fallforetaget
ar brist pa reservdelar och robbing. Enligt Production Manager och Planning & Engineering
Manager (2 mars, 2017) dr dessa problem foretagets storsta problem. Problemet med
reservdelar beror pd lang ledtid. Att vdnta pé reservdelar kan dven leda till stillestdnd i
produktionsprocessen tills dess att reservdelen &r pa plats. Enligt Store supervisor (19 april,
2017) &r bristen pa material ett kontinuerligt problem for foretaget. Da det &r brist pa
reservdelar behover foretaget flytta delar mellan de inkomna och utgdende helikoptrarna som
ar inne pa underhéll (Director of Maintenance, 18 april, 2017). Idag saknas tiden for
logistikavdelningen att analysera varfor det blir materialbrist (Store supervisor, 19 april,
2017). Visst material har det blivit brist pa flera gdnger och dé tiden for att analysera varfor
det hént inte finns har foretaget inte kunnat dra ldirdom av det som hént. Om tid for analys
skulle kunna avséttas enligt Store supervisor (19 april, 2017) skulle foretaget kunna analysera

varfor brist uppstar och vad som behdver goras for att tgirda bristen.

4.2.2. Findings

Beslut om éatgird av ett finding tas av Sjofartsverket. Findings forekommer i alla
produktionsprocesser for Base-underhall och ar ndgot som kommer fortsitta att forekomma
(Planning & Engineering Manager, 6 april, 2017). Det dr inte ovanligt att flera hundra
stycken findings forekommer under en arbetsorder. Nér findings uppticks kan det leda till
problem med att hélla planerad leveranstid for underhéllet (Store supervisor, 19 april, 2017).
Om en helikopter blir svér att leverera i tid beror det enligt Planning & Engineering Manager

(6 april, 2017) oftast pa att reservdelar for att atgérda en finding inte har kommit i tid.

I dagsldget krivs det en flexibel verksamhet och att underhallet borjar med att kritiska
omraden undersoks, exempelvis dér sprickor ofta uppkommer for att 6ka chansen att bestilla
reservdelar s att de kommer fram i tid och undvika en situation som kriver robbing.
Dr6jsmal fran operatéren om hur SMA ska agera med hinsyn till uppkommen finding kan
resultera i att tiden fOr att bestélla och erhélla reservdelen minskar vilket saledes dkar risken

for att helikopterns leverans forsenas, eller att robbing blir nddvéandigt
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(Production Manager, 21 april 2017).

4.2.3 Robbing

Robbing forekommer enligt VDn (9 maj, 2017) pa i princip varje helikopter. Vissa
reservdelar behover flyttas mellan olika helikoptrar for att det inte finns tillrackligt manga for
att varje helikopter for tillféllet ska ha en egen. Det dr de reservdelar som inte finns pa lager
som anvands till robbing (Base Check Supervisor, 18 april, 2017). Om inte bristen pa
reservdelar hade funnits utan att de gick att hamta frén lager for att monteras direkt pa
helikoptern hade robbing kunnat undvikas. Genom att tillata att robbing sker skjuts problemet

framat hela tiden (Store supervisor, 19 april, 2017).

Att hélla pad med robbing iar véldigt resurskravande framforallt i form av tid 1 borjan och slutet
av underhallsprocessen (Director of Maintenance, 18 april, 2017). Om robbing hade kunnat
forsvinna hade mer tid till att forbereda nésta check funnits. Tiden som gér at for robbing kan
delas in i tvé delar, den fysiska tiden det tar att flytta den och det pappersarbete som foljer
med att flytta delen (Base Check Supervisor, 18 april, 2017). For att f4 genomfora robbing
och flytta en del frén en helikopter till en annan behover delen som skall flyttas uppfylla
kriteriet removed serviceable (Director of Maintenance, 18 april, 2017). For att en reservdel
ska bli removed serviceable fér inte reservdelen vara avplockad sedan tidigare utan den maste
sitta kvar pa helikoptern for att inte bryta mot regelverket. D& det méste gd att verifiera att
delen fungerar. Om den ténkta reservdelen redan &r avplockad har den blivit removed for

overhaul, det vill sdga avplockad for underhall och det gér inte att garantera att den fungerar.

4.2.4 Paverkan av Line-underhall

Det dr enligt Director of Maintenance (18 april, 2017) ar det framforallt tva parametrar som
gor att Line-underhall och Base-underhall paverkar varandra. Den ena &r att samma personal
arbetar bdde med Line- och Base-underhdll. Det andra ér att robbing kan ske frn en
helikopter som dr inne pa Base-underhall for att anvéndas till att laga en helikopter inne pé
Line-underhall. Base-underhallet 4r sdledes inte en helt isolerad process vilket maste beaktas.
Diskussion om pdverkan av Line-underhdllet och vad det innebér fors mer ingdende 1

uppsatsens analys.
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4.3 Onskat lige av processen

I detta avsnitt presenteras sammanstéllningen dver de forbattringsatgdrder som genom
kartlaggning av SMAs Base-underhall kunnat identifieras. Nedan presenteras dnskelidget av
hur anstéllda pa foretaget skulle vilja att produktionsprocessen for Base-underhallet ser ut i
framtiden, se figur 3. Det 6nskade ldget har kartlagts med samma metoder som {or nulédget;
Ljungbergs och Larssons attastegsmetod for kartldggning, Brown paper method samt
kartlaggning enligt Lean. Under workshopen med de deltagande respondenterna bearbetades
framforda idéer om framtiden for att skapa en enhetlig av det 6nskade l4get. Se onskeldget for
SMAs Base-underhéllsprocess kartlagt i Bilaga 2. Dir visas det sammanlagda resultatet av
workshopen som genomforts pd SMA 1 form av en huvudprocesskarta 6ver den 6nskade
utformningen av Base-underhéllet. Nedan foljer en beskrivning av det dnskade laget for

underhéllsprocessen i framtiden frén borjan till slut.
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Figur 3: Oversiktsbild 6ver kartan énskeldige, dterfinns i storre skala under bilaga 2.

Planering drsbasis:

Planering infor f6ljande ar i form av budgetarbete och planering utdkas i det dnskade framtida
liget (se bilaga 2, bild 1). Onskat lige av processen ska inte utga fran att Sjofartsverket ir
SMAs enda kund dé& mélet &r att 4ven kunna ta in externa kunder (workshop, 9 maj, 2017).
Det kriver en mer detaljerad planering for att beddma mdjligheten att ta in andra helikoptrar
vid en framtida forfrdgan. En beddmning om tillrdckligt med resurser i form av personal och
faciliteter till maste da kunna hanteras. Efter synpunkter fran kunder av planering och

budgetarbete genomfors inkdp av produktrelaterat forbrukningsmaterial.

Planering for specifik arbetsorder

Operatoren skickar en offertforfragan (se bilaga 2, bild 2). Dér 6nskas dven ett dokument
kallat Operators declaration 1 vilket det antecknas vilken respektive kontaktperson operatoren
samt SMA anvénder sig av (workshop, 9 maj, 2017). Det kan hjilpa till att standardisera

kontakten och minska forvirring om vem som ska kontaktas och hur, exempelvis
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via mail eller telefon. Det ar viktigt att de svar SMA far exempelvis angdende findings finns
dokumenterat for att kunna visa pa att de handlat efter kundens 6nskemal vilket de ska kunna
visa pa i efterhand om eventuellt ansvar for handlingar ska utredas. SMA maéste i sddana

situationer kunna bevisa att underhallet utforts pé ett korrekt sitt.

Sex veckor innan helikoptern kommer in fir SMA den officiella bestédllningen i form av en
arbetsorder. Onskvirt hade dir varit att infora ett input meeting redan i detta skede for att
tidigare kunna skicka ut en offert (workshop, 9 maj, 2017). Till offerten underséks om
nddvindiga resurser finns genom att exempelvis titta pa om verktyg, externa resurser samt om
hangaren ir tillgénglig. Operatoren ska sedan acceptera offerten vilket ska formedlas till
SMA. Efter input meeting kan ocksa planering och beredning for den specifika helikopterns
underhall pdborja. Inkdp och orderldggning av reservdelar till planerat underhall genomfors.
Daérefter sker ordermottagning, kvalitetskontroll, dokumentationskontroll, arkivering av
dokumentation for det inkommande materialet och kontroll av verktyg. Nir materialet finns

pa plats sa kan orderplock borja ske.

Tvé veckor innan helikoptern kommer in till Séve sker Base-input-meeting. Vid detta mote
blir arbetsordern 14st och offerten som accepterats tidigare baseras dé efter den géllande
arbetsordern. Skulle det tillkomma nédgot arbete blir det d en ny arbetsorder som faktureras
separat (workshop, 9 maj, 2017). Darefter kan arbetsorder skrivas ut och sorteras efter
arbetsomrdden (se bilaga 2, bild 3). For att snabbt lokalisera findings finns 6nskemal att
arbetskorten sorteras sd att kritiska omrdden dér det ofta uppkommer skador gas igenom fore
andra arbetskort. Allt arbete ska utgé fran arbetskorten, undersoks kritiska omréden i borjan
utan att arbetskortet Oppnats sker i realiteten arbete utanfor offerten vilket SMA inte kan ta
betalt for. Att lokalisera findings tidigt dr som tidigare ndmnts vitalt for att hinna utfora

atgérder.

Produktion

Operatdren levererar helikoptern till SMA (se bilaga 2, bild 3). Nar helikoptern ér pa plats gér
foretaget igenom bestédllningen och undersoker om de nédvindiga resurserna i form av
exempelvis personal, verktyg, reservdelar, externa resurser, dokumentation finns pa plats

(workshop, 9 maj, 2017). Skulle helikoptern inte komma in i tid behover detta noteras dé det
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skulle kunna péverka om helikoptern kan levereras i tid. Det forsta som hinder med
helikoptern &r att den tvéttas. Darefter kan helikoptern underga jackning, dockning och
avkapning. Efter dessa moment startar det officiella Base-underhalls-arbetet med tillhérande
arbetskort. Fran operatoren kan det &ven komma tillkommande arbetskort for sdidant som de
vill ha dtgéirdat men som inte ingér i den overenskomna arbetsordern. En forsta inspektion av
helikoptern genomfors (se bilaga 2, bild 4). I det 6nskade framtida l4get utfors arbetskorten
sedan i den ordning som bestdmts under planeringsfasen for att minimera riskerna for att

helikopterns leveransdatum blir férsenat (workshop, 9 maj, 2017).

Béde vid tillkommande nya arbetskort och vid en finding skapas ett underlag till en ny offert
sa att operatoren i samrdd med SMA kan besluta hur de ska gé vidare (se bilaga 2, bild 4). I
underlaget behdver SMA besvara och undersoka om de har mojlighet att atgarda felet
(workshop, 9 maj, 2017). Skulle exempelvis atgdrden innebéra en forsening av
leveransdatumet, finns reservdelar, verktyg och personalen som behovs eller kriavs dvertid
och/eller externa resurser. Slutsatsen av detta formedlas till operatoren sé att de kan ta ett
beslut om de vill atgérda finding eller inte, alternativt skjuta upp till ndsta underhdll. Viljer

operatoren att atgird ska goras skapar SMA en offert vilken sedan skickas for accept.

Lopande i processen sker kompletterande ink&p och orderldggning, delar pa helikoptern som
ska till andra verkstdder monteras av och skickas samt nér ett arbetskort har slutforts
kontrolleras det med en independant inspection (workshop, 9 maj, 2017). Under
underhéllsarbetet kan avvikelser forekomma vilket skapar interna fragestéllningar (se bilaga
2, bild 5). Saknas resurser maste beslut om extraresurser fattas, saknas verktyg blir fragan om
extra verktyg ska hyras in eller pa annat sitt anskaffas. Saknas reservdelar maste leverantdren
kontaktas. Alla de ovan ndmnda fragestillningarna maste undersokas om de paverkar

leveransdatumet.

Efterarbete

Nir alla arbetskorten &r klara monteras helikoptern ihop (se bilaga 2, bild 6). Efter
overenskommelse med operatdren bokas de tekniska provflygningarna och markkdrningen
genomfors. Nir denna provflygning dr genomford sa sker CRS release da helikoptern ar

aterigen luftvirdig. Dérefter kan den sista provflygningen In flight full track and balance
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check genomforas. Nar operatdren accepterat CRS release kan helikoptern levereras. I
samband med att fakturan skapas vill SMA i det 6nskade framtida ldget infora ett mote med
operatoren angéende fakturan (workshop, 9 maj 2017). Fakturan skickas sedan till operatoren
som betalar den. Vid behov skapas en tilldggsfaktura som innehéller kostnader for externa
resurser eller annat tillkommande som det inte fanns fakturaunderlag for vid den forsta

faktureringen.

4.4 Forslag pa forbattringsatgérder

I detta stycke redogors for olika forslag pé forbattringsatgarder som framkommit under
intervjuerna och workshopen utforda vid SMA. Ett 6nskemal dr att varje underhallsarbete ska
f4 ett projektnummer. Detta kan anvindas for att knyta exempelvis fakturor och tidrapporter
direkt till en viss helikopter. VDn (9 maj, 2017) tror att detta bland annat skulle kunna

underlitta att finga upp kostnader for externa resurser.

Idag har SMA lokaler som inte passar deras behov, de dr for smé (VD, 25 januari, 2017). P&
grund av detta kan de inte arbeta effektivt da mojlighet till arbetsstationer, tillrickligt med
hyllplatser for de olika delarna inte fér plats. I dagslaget flyttar de runt delarna och teknikerna
arbetar dér de far plats just for tillféllet. Foretaget planerar att atgarda detta inom en snar
framtid. Storre lokaler medfor att SMA kan utforma sina lokaler efter sitt behov och arbetet
kan d& ske mer effektivt. Ytterligare atgirder som ska vidtas vid en ombyggnad av foretagets
lokaler i Sdve ér att tillhandahalla ett kontor dir operatérens kontaktperson kan arbeta (VD, 9
maj, 2017). Detta skulle leda till att beslut som operatdren &r involverad i kan fattas snabbare

vilket dven det leder till en effektivare process.

Ett annat 6nskemal som framkom var att kunna planera arbetskorten sé dessa ér anpassade
efter de olika skift som forekommer pé foretaget samt efter hur ménga tekniker som arbetar
under varje skift. Under vissa skift dr det exempelvis bara tva tekniker pa plats och da kan inte
storre och mer komplexa arbetskort genomforas (Planning & Engineering Manager, 2 mars,
2017). Idag ar arbetskorten sorterade i fack efter arbetsomrade pé helikoptern och i den méan
det 4r mojligt ordnade efter hur kritiska de ar for fardigstéllandet av Base-underhallet.
Arbetskorten behdver sorteras in 1 &nnu mindre arbetsomrdden samt ytterligare efter hur

kritiska de &r for fardigstéllandet av Base-underhallet. Detta for att ha en
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overskadlig process samt sd tidigt som mojligt identifiera om risk for forsening finns och hur

den 1 sé fall kan atgdrdas pé bésta mdjliga sétt.

Ett annat 6nskemal gillde en fastlagd plan for upplédgget under de forsta dagarna nér
helikoptern kommit in i hangaren. Eftersom dessa dagar anses kritiska for att i god tid
identifiera findings (Director of Maintenance, 18 april, 2017). Andra atgérder ir att
klassificera findings beroende pa i vilken utstrackning de paverkar Base-underhallet. For att fa
en sa effektiv produktionsprocess som mojligt skulle specifika arbetsstationer for varje
arbetsomrdde behdvas. Varje tekniker skulle ha en egen verktygslada och det skulle finnas

kompletta verktygslador for kontraktsarbetare att 1dna (workshop, 9 maj 2017).

Den allménna uppfattningen dr att det inte rdcker med att veta hur manga arbetskort som
fardigstéllts for att fa en dverblick over fardigstillningsgraden av en specifik arbetsorderl
(workshop, 9 maj, 2017). Framforallt da tidsatgdngen for de olika arbetskorten har stor
variation. Darfor méste arbetet med att registrera de olika arbetskortens arbetstid slutforas sa

att det kan anvindas 1 planeringsstadiet.

I nuldget saknas mdjligheter for analys efter att helikopterns underhéll fardigstélls. Arbetet ér
i stdllet inriktat pa att “sldcka brinder” (Store supervisor, 19 april, 2017). Med det menas 16sa
problem som uppstar sd snabbt som mgjligt. Tid for analys av exempelvis reservdelar som
inte levererats, saknas och kan inte genomforas. Det dr en forutséttning for att forsta varfor det
vid upprepade tillfallen blir brist pA samma material. En sddan analys krdver avlastning fran
andra arbetsuppgifter for de som ska ansvara for analysen. Skulle tid for analys ges skulle det
frigoras resurser da de istéllet for att atgdrda problemen nér de redan skett istéllet kan arbeta
proaktivt vilket skulle innebéra att de inte rékar ut for att gora ndgon arbetsuppgift i onddan

(Store supervisor, 19 april, 2017).

Flera respondenter Onskar att foretaget skulle inforskaffa ett eget affdrssystem. I dagslaget
anvinds Sjofartsverkets affarssystem, Gannet. Detta eftersom SMA ingick som anvindare vid
upphandlingen ddremot finns det utrymme i budgeten for att kunna investera i ett eget
affarssystem (workshop, 9 maj, 2017). I och med att Sjofartsverket dger affarssystemet blir all
data SMA for in i systemet tillgdnglig for Sjofartsverket. De kan inte heller paverka vad som

ska sti pa arbetskorten. Onskvirt vore om mer information och instruktioner
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kunde ldggas in pa arbetskorten for att effektivisera och forenkla teknikernas arbete. Det
skulle gora det mojligt att enklare paverka och infora fordndringar i hur det praktiska arbetet
ska utforas. Med ett eget affarssystem skulle foretaget kunna fylla i antalet arbetstimmar ett
arbetskort tagit vilket kan anvédndas for att verifiera och forbéttra planeringsarbetet for Base-
underhéllet. Att ha ett eget affarssystem skulle ocksé forenkla produktionsprocessen,
eventuellt skulle ett Bl-system vara till nytta for att ge en béttre overblickbarhet samt material
for analys (workshop, 9 maj, 2017). Utan ett eget afférssystem tror foretaget att det blir
komplicerat att ta in externa kunder pa grund av att Sjofartsverket dger systemet och har full

insyn.

Malet for SMA ir att pé sikt ha mojlighet att ta in externa kunder. Det innebdr att planeringen
for Base-underhéllet under dret behover vara tillrdckligt detaljerat for att kunna avgdra nér det
finns ett tidsfonster att ta in arbetsordrar pa fler helikoptrar (workshop, 9 maj, 2017). SMA ser
métbarhet i processen som ett sitt att mdjliggora detta. Genom att 6ka kunskapen om
virdedkande och icke virdedkande aktiviteter och skapa en Ionsamhet pd framtida
bestillningar, samtidigt som servicegraden blir battre. Infor varje nytt budgetér bor dven en
planering med eventuella externa kunders bestdllningar pa underhall faststéllas. Dar
underhéllets omfattning bor framga och inplaneras efter tillgdngliga tidsfonster (workshop, 9

maj 2017).

4.4.1 Mitbarhet

I dagslédget saknas métpunkter i processen eftersom processen inte var kartlagd innan denna
studie inleddes. SMA kunde endast uppskatta hur ldng tid underhéllet f6r en
rdddningshelikopter tar och baserad pé erfarenhet hos personalen (VD, 25 januari, 2017).
Utover att i produktionsprocessen dokumenterad vill foretaget anvinda kartlaggningen som
underlag for att hitta métpunkter i processen. Dessa matpunkter ska visa vilket underhéll som
hittills &r genomfort och vad som dr kvar pa den aktuella Base-underhéllet. Nedan f6ljer en

sammanstéllning om vilken métbarhet SMA vill implementera.

For att analysera och ytterligare forbéttra produktionsprocessen bor jamforelser goras mellan
intékter och kostnader, antal planerade arbetstimmar och antal utférda arbetstimmar samt

planerat och faktiskt datum for CRS-release. Det blir sedan underlag for analys
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for att utreda vad det faktiska utfallet beror pa (workshop, 9 maj 2017). Ett sétt att redovisa
denna analys &r att presentera material pd en s kallad One-Pager, under workshopen
presenterades detta som en metod som SMA tagit del av fran ett studiebesok pé Volvo Cars.
Den innehéller en sammanfattning av foretagets viktigaste nyckeltal fran varje specifik

helikopters Base-underhall.

Tidigare ndimnda jaimforelser behover goras bade for hela arbetsordern samt for varje specifikt
arbetskort. Vidare behover status for inkommande reservdelar, kritiska findings och antal
funna findings dven maétas och foras upp. Det dr dven viktigt att urskilja vad som orsakar
forsening av leveransdatumet for att minimera sadana stérningar. Dokumentation om var
findings vanligen forekommer kan underlitta identifiering av kritiska omraden som finns pa
helikoptern och att arbetskort ddrmed kan sorteras enligt prioriterade omraden (workshop,9

maj, 2017).

Anskaftning av reservdelar dr ocksa ett omrade i behov av métbarhet. Idag har dokumentering
av bestéllningsdatum samt ankomstdatum pa reservdelar paborjats. Materialet anvénds i
nuldget for att fa battre kontroll 6ver uteliggande order. Under workshopen framfordes

onskemal om att jimfora bestillningsdatum med ankomst for att faststilla en genomsnittlig

ledtid.

Enligt Base Check Supervisor (18 april, 2017) finns det en svérighet att méta hur ldngt i Base-
underhéllet som helikoptern har kommit baserat pd hur manga arbetskort som gjorts. De
planerade arbetskortens tidsatgédng dr ofta jimforliga mellan olika arbetsorder. Enligt
Maintenance Administrator (19 april, 2017) radder det inte konsensus om hur tiden ska
antecknas pa arbetskorten. Vissa tekniker antecknar endast tiden det tar att utfora
arbetsmomentet pa helikoptern medan andra dven lagger till tid for att 1dsa manual samt
hédmta verktyg och reservdelar. Findings som identifieras varierar i tidsatgdng desto mer vilket
forsvérar en prognostiserad tidsatgang (workshop, 9 maj, 2017). I dagsldget dr det svart for
SMA att visa hur externa faktorer paverkar en arbetsorders effektivitet, vilket gor det svart for
foretaget att fakturera for dessa faktorer. En sddan faktor dr nér en helikopter anldnder senare
an avtalat till anldggningen och anstdllda redan dr schemalagda for underhallsarbete pa

helikoptern. Det gor att SMA fér betala for arbetskraft utan att kunna utnyttja den (workshop,
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9 maj, 2017). Avsaknad av styrning i processen mérks ocksd dé effektiviteten tv4 till tre

veckor in i arbetet sjunker vilket beskrivits i workshopen som att underhallet tappar tempo.

4.4.2 Daglig styrning

Daglig styrning ar ett sdtt att illustrera métbarheten. Avsaknaden av daglig styrning gor det i
nuldget tidvis svart att planera da tillgdnglig personal maste matchas mot det underhéll som &r
tankt att utforas. Faller komplexa, stora arbetskort pd personal som arbetar pa kvéllsskiftet kan
det vara sa att de inte hinner klart vilket 1 sa fall orsakar en 6verlamning och tar extra tid eller
att de helt enkelt inte kan utféra dem for att for fa tekniker ar schemalagda (VD, 2 mars,
2017).

I intervjuerna framkom fran flera respondenter ett behov av en daglig styrning 6ver det arbetet
som genomfors pd Base-underhallet. Framforallt vill anstéllda ha mojlighet till att fastlagga
respektive ta del av information hur stor andel av en aktuell helikopter inne for underhall som
har fardigstallts. For att kunna utldsa huruvida underhéllsarbetet sker enligt den tidsram som 1

tidigare planering faststallts (Director of Maintenance, 18 april, 2017 & VD, 9 maj, 2017).

Den dagliga styrningen skulle i det 6nskade ldget av framtiden innebdra morgonmoten dér
anstillda tillsammans med exempelvis Base Check Supervisor har en genomgang om
fardigstdllandegraden av underhéllet for aktuell helikopter i forhallande till den planerade
CRS Releasen (VD, 2 mars, 2017). Gemensamt for respondenterna som lyfte fram denna
information var att denna informationen ska framga pa ett visuellt tydligt sétt for att alla
involverade ska ha vetskap om vilket skede 1 processen de befinner sig i (Director of
Maintenance, 18 april, 2017, Planning & Engineering Manager, 6 april, 2017 & VD, 9 maj,
2017). Det vill sdga om hur stor andel av underhéllet som fardigstéllts, hur stor andel som
aterstdr, om det dr rimligt enligt det planerade datumet f6r CRS Releasen, vad som ska utforas
under dagen samt om det finns ndgra kritiska punkter som kan péverka leveransdatumet,

exempelvis om svar angdende finding vintas fran operatdren (VD, 2 mars, 2017).

[lustrationen av denna information kan framstéllas pd olika sitt. Forslag som framkommit
under intervjuer varit ett Gantt-schema samt en informationstavla. Enligt Planning and

engineering manager (6 april, 2017) kan ett Gantt-schema vara aktuellt att implementera, med
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ett sadant kan Base-underhallet visualiseras i form av en tidslinje. Moment i underhallsarbetet

som exempelvis nér helikoptern ska lyftas upp pa domkraft, ndr strommen ska slés av och pa

samt nar de olika arbetskorten ska utforas kan foras in 1 Gantt-schemat. Det forenklar att se

vad som skall goras var dag samt hur foretaget tidsméssigt ligger till i underhéllsarbetet.

Den andra idéen som framkom géllde implementeringen av en informationstavla (workshop,

9 maj 2017) Figur 4 visar ett forslag av VDn pa hur en informationstavla skulle kunna se ut.

Aktuell Arbetsorder (W/O) tavlan behandlar

Arbetskort

CRS: (initialer)

Helikopter in (datum) /helikopter ut

(datum)

Arbetskort

Dag: (initialer)v’
Kvall: (initialer) v/
- Extern pldtslagare

Arbetskort

Arbetskort:
Enligt plan: O
Forsening: M

Varfér:
- Inga reservdelar, bestéllning nr...

Atgdrd:
- Kop ifran annan leverantor

Pdverkas ut leverans:

- Inte om operator dterkommer senast...

Utestdende fragor:

- Svar fran tillverkare
angdende slipring
Reservdelslista utestaende
delar

Forbattrings forslag pa
check:

- Kop...

- Gorsa har...

Att tanka pa:
- Tidrapporter maste fyllas i korrekt
- Vingligt stativ

Not till kvall/helg:

- Stdd m.m.

- Kontrollera enligt
arbetskort

Figur 4: Gestaltning av en informationstavla, ett férslag pa hur daglig styrning kan implementeras pa SMA.
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Den information som skulle kunna visualiseras pé tavlan dr exempelvis underhéllsarbetet
status, nér helikoptern kommer in, nér helikoptern ska levereras, statusen for reservdelar och
vilka arbetskort dagspasset respektive kvillspasset ska utfora. Tanken &r att tavlan ska
visualisera vart i underhéllsarbetet foretaget befinner sig samt leda till en 6kad medvetenhet
om underhallsarbetet bland de anstillda. Det ska finnas en informationstavla i varje hangar for
respektive arbetsorder (workshop, 9 maj, 2017). Enligt VDn (9 maj, 2017) finns

informationen som behovs for att géra en tavla mojlig redan idag.

4.5 Skillnader mellan nuldge och 6nskeldge

Under kartlaggningen av nuldget respektive det dnskade ldget framkom skillnader mellan de
tvd kartorna, nedan visas dessa skillnader. I dagslédget har SMA bara en kund men 1 det
onskade ldget har foretaget flera olika kunder. For att géra det mdjligt att ta in externa kunder
kan inte robbing forekomma i framtiden eftersom helikoptrarna har olika dgare (workshop, 9

maj, 2017).

I 6nskeldget vill SMA &ven infora att en offertforfrdgan kommer in frdn kunder innan den
officiella bestéllningen pd underhéllet inkommer. Nir Offertforfrigan kommer in skapas en
Operators declaration dir det antecknas vilken kontaktperson operatdren samt SMA
anviander sig av. Vidare vill foretaget att arbetskorten skall sorteras och utforas sé att arbetet
sker forst pa de omrdden som anses vara mest kritiska, detta for att minimera risken att
helikopterns leveransdatum blir forsenat. Nér en finding identifieras far operatdren i dagslaget
avgora om den skall dtgirdas direkt, vid ett senare tillfdlle eller inte alls. I 6nskeldget vill
SMA att det skapas ett underlag till en ny offert for bade findings och tillkommande
arbetskort for att operatdren i samrdd med SMA kan besluta hur de ska gé vidare. I underlaget
ska det dven framgé om SMA har moéjlighet att atgiarda felet. I framtiden vill SMA &ven infora

ett fakturamota med operatoren dér fakturan diskuteras.
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5. Analys

1 det femte kapitlet analyseras resultaten som framkommit frdn kartldggningen av Base-
underhallsprocessen hos SMA med hjdlp av den teoretiska referensramen. Vidare dr avsnittet

strukturerat efter de frdgestdllningar uppsatsen dmnar besvara.

P& SMA finns ett vil uttalat onskat 14ge som ska leda fram till en process dér det 4r mdjligt att
utdka kundbasen med fler kunder 4n enbart Sjofartsverket. Vigen fram till detta mal innebar
en klarare struktur 6ver verksamheten, med en mer detaljerad planering och mgjlighet till

styrning av det dagliga arbetet.

Production Manager (21 april, 2017) pd SMA hivdar att forutsdttningarna for verksamheten i
dagslidget kraver en mycket flexibel organisation framforallt med tanke pé komplexiteten med
reservdelar och tillkommande arbete under arbetsorderns gang. Enligt Mostafa et. al. (2015)
behovs ett allmént behov av god flexibilitet i underhdllsbranschen. Arbetsprocessen kan bli
ineffektiv nér arbetet i storre utstrickning tenderar att fokusera pa att “slicka brander”. Detta
beskrivs av Blucher & Ojemertz (2008) som en anledning till att ménga verksamheter saknar
ett 1angsiktigt forbéttringsarbete. Kutucuoglu et al. (2001) foresprékar dirmed anvidndandet av
métpunkter for att fokusera pé fordndring och organisatoriskt ldrande. I dagsldget finns inga
mitpunkter av Base-underhallsprocessen vilket enligt Store Supervisor (19 april 2017)

forsvarar mojligheterna att arbeta proaktivt.

Parida och Kumar (2006) hiavdar att méitpunkter &r ett krav inom underhallsbranschen for att
kunna leda och styra underhallet effektivt. Ljungberg och Larsson (2012) gor géllande att
“madtning av prestationer som ér direkt anvéndbar i styrning av verksamheten” (s.36) krévs for
att forstd hur nuldget ser ut samt for att forsté vilken riktning de ska arbeta mot for att na sina
strategiska mél. Vidare ndmner de att sannolikheten for anvindbara métningar 6kar om
métpunkterna utgar frdn en gemensam bild for vad som é&r viktigt i verksamheten. Damelio
(2011) beskriver kartliggning som ett sitt att battre forsta det arbete som en organisation utfor
och mojligheterna att ndrma sig uppsatta mal. Innan kartorna dver nulége och dnskat lage
skapades av forfattarna under arbetet med denna studie fanns ingen gemensam bild dver hur
Base-underhéllsprocessen sdg ut, varken for hur den ser ut i nuldget eller hur fallforetaget

onskar att den ska se ut i framtiden (VD, 9 maj, 2017).
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Ljungberg och Larsson (2012) forklarar att kartldggning av processer mdjliggor en helhetssyn
dér det framgér vad som skapar virde i verksamheten vilket ddrmed skapar en béttre
forstaelse om hur processen kan mitas. Fallforetaget uppger sjdlva att bristen pd métbarhet
gOr det svart att planera underhéllet (Planning and Engineering Manager). De framforde
ocksé en Onskan till uppsatsforfattarna om att fa processen dokumenterad for sedan anvénda
detta som underlag for forbattringar och implementering av mitetal. Enligt Keyote och
Locher (2008) kartlidggs inom Lean forst nuléget for att sedan kartldgga det dnskade framtida
laget. Det innebér att nuldget blir ett redskap for att komma till insikt om hur férandringar ska
inforas sa att verksamheten narmar sig strategiska mél. Nedan diskuteras sddana identifierade

forbattringar enligt de frigestdllningar som ska analyseras i uppsatsen.

5.1 Hur kan Base-underhéllsprocessen effektiviseras?

Processorientering hjélper foretag att skapa en helhetsbild 6ver det verkliga arbetet
verksamheten utfor vilket dven foresprékas inom Lean (Bicheno et. al. 2013). Att arbeta med
sina processer dr i dagens hérda foretagsklimat en forbattringspotential som foretag inte har
rad att inte utnyttja (Ljungberg & Larsson 2012). Representanter for SMA tar upp fler
faktorer som de upplever skulle effektivisera Base-underhéllsprocessen. Dessa bestar bland
annat av béttre anpassade lokaler med arbetsstationer for varje underhallsmoment, hyllplatser
dedikerade efter specifika reservdelar samt fler verktygsladdor. Detta kan sammankopplas med
Bliicher et al. (2005) beskrivning om det sloseri Lean &mnar att minimera. Exempelvis onddig
rorelse i lokalen, omarbete pa grund av att fel reservdel anvénts och vintan pa att fa plats att

utfora underhallsarbetet.

5.1.1 Kartldggning av Base-underhallsprocessen

Forsta steget 1 att effektivisera Base-underhallsprocessen dr att skapa en helhetssyn over det
verkliga arbetet som utfors 1 verksamheten (Ljungberg & Larsson 2012). Definitionen av en
process som anvénds i uppsatsen specificerar att det dr ett repetitivt handlingsforlopp. Utan
kartlagt nuldge gor anstillda uppgifter pa olika sétt samt i olika ordningsfdljd (Planning and
Engineering Manager). Forsta uppgiften for att effektivisera flodet blir ddrmed att faststélla
en process vilket fallforetaget sen bor folja. Det skapar en nddvéndig struktur for att se steg

som borde utvecklas eller tas bort. Samtidigt som kartlaggningen ocksa formedlar
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en medvetenhet om det arbete verksamheten utfor och hur olika arbetsomréden péverkar
andra delar i flodet. Detta stods av Arlbjern (2011) som beskriver syftet med kartldggningen
som att visuellt formedla sambandsforhéllanden mellan aktiviteter och funktioner och
formedla en réttvisande bild av det kartlagda omrédet. Vidare nimner han att det kraver
deltagande av verksamhetens anstillda. Lindvall (2011) tar upp hur den tilltagande
komplexiteten i foretag gjort det svarare for medarbetare att forsta hur verksamheten
egentligen fungerar. Arlbjorn (2011) beskriver att det i dessa fall ar fordelaktigt med att

anvinda kartlaggning for att 6ka medvetenheten och kunskapsnivan i organisationen.

Utan en sédan forstdelse for det verkliga arbetet verksamheten utfor blir det svért att
identifiera forbéttringar samt att fa de anstdllda att bli engagerade i fordndringsarbetet da
behovet av fordndringar kanske inte dr den allmédnna uppfattningen. Denna uppsats kan
ddarmed ségas vara ett fOrsta steg i att effektivisera Base-underhéllsprocessen genom att skapa
medvetenhet och konsensus kring processen samt skapa en karta 6ver hur Base-underhallet
gér till vilket dr en forutséttning for att kunna effektivisera underhallsprocessen. Kartliggning
anvénds i studien ddrmed som Lindvall (2011) foresprékar, dvs. som ett sitt att pdvisa

kunskap hos fallféretaget som tidigare inte varit synlig.

5.1.2 Robbing

Négot som identifierats i studien vilket kan anses stora flodet och hindra processen fran att
fungera effektivt &r robbing (Director of Maintenance, 18 april, 2017). Robbing kan sidgas g
helt emot Lean-konceptet vilket strdvar mot en sé effektiv verksamhet som mojligt dér allt
som bedoms som sloseri med resurser ska elimineras (Bicheno et al. 2013). Parida & Kumar
(2006) ndmner att insikten av behovet av métbarhet 6kar sannolikheten till att skapa
anvindbar métning. Som SMA resonerar &r det tydligt att &ven de kommit till denna insikt

(workshop, 9 maj 2017).

I fallet med robbing skulle en métbarhet som visar pa hur detta pdverkar SMA i form av extra
arbete vara vardefullt att framfora till Sjofartsverket som dger lagret samt skoter
lagerstyrningen. Da SMA inte direkt kan paverka situationen skulle ett underlag som visar pa
kostnader pa grund av robbing kunna pévisa vilka extra och onddiga kostnader bristen pa

reservdelar genererar. Bliicher et al. (2005) beskriver att fokus inom Lean é&r att
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eliminera sloseri for att istéllet ldgga resurser pa de vardeskapande aktiviteterna. Robbing
framkommer i studien, som tidigare ndmnts, inte som virdeskapande. Med en méitbarhet
inriktad mot detta fenomen skapas ocksa ett béttre underlag for SMA att ta betalt av
Sjofartsverket for relaterade kostnader. Mdjligen kan detta gora frdgan om reservdelar for
underhéllet av riddningshelikoptrar en mer prioriterad fréga hos Sjofartsverket.
Problematiken kring reservdelar bedoms av Director of Maintenance (18 april, 2017) och
Planning and engineering manager (6 april, 2017) som det storsta problemet for
verksamheten idag, en forbittring av detta skulle dirmed kunna fa stor inverkan pa
effektiviteten pd Base-underhallets process. Vilket stods av Parida och Kumar (2006) som
beskriver hur tillgdngen till reservdelar, verktyg, instruktionsmanualer med flera kan avgora

hur effektivt underhallsarbetet kan utforas.

5.1.3 Lean filosofi

Enligt Mostafa et al. (2015) dr Lean en metodik som passar vél for arbete inom underhall.
Nedan diskuteras hur Lean-metoder kan samverka med de forbéattringar som SMA vill infora.
Grundidén med Lean é&r att systematisk arbeta med stindiga forbattringar enligt Bliicher et al.
(2005). Synergieffekter uppnéas nir ledarskap, medarbetarskap, floden, processer och metoder
fungerar tillsammans som en helhet. Optimering av enbart enskilda processer leder till resultat
pa kort sikt men for att ha ett hallbart 1dngsiktigt forbattringsarbete maste istdllet helheten tas
hénsyn till. I denna fallstudie har endast Base-underhallsprocessen hos SMA studerats. Dé
dven Line-underhall sker pa basen i Sdve dr det svart att sdga vad det totala utfallet blir. Det
skulle kunna motverka de langsiktiga forbéttringarna som skulle kunna uppnés om hela

verksamheten istéllet hade studerats vilket innebér att Aven Line underhallet skulle inkluderas.

Bliicher et al. (2005) forklarar dven att malet med Lean ar att eliminera sloseri. For att kunna
identifiera var sloseri inom organisationen finns méste organisationernas processer kartliggas
(Bicheno et al. 2013). Enligt Keyte och Locher (2008) kan en handlingsplan arbetas fram nér
processerna ér kartlagda. D4 Base-underhéllsprocessen kartlagts har bade sloserier och
mdjliga forbattringar identifierats de medverkande pa workshopen samt av uppsatsforfattarna.
Darefter har en karta som beskriver ett onskelidge av arbetsprocessen tagits fram baserat pa
intervjuerna som genomforts i fallstudien. Den kartan anvéndes sedan under workshopen for

att faststélla en gemensam bild av hur ett 6nskat ldge ska se ut. Resultatet av
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workshopen kan jimforas med den handlingsplan som Keyte och Locher (2008) beskriver.
Med hjilp av kartldggningen har sldserier som till exempel brist pé reservdelar och véntan pa
verktyg i Base-underhallsprocessen identifierats. Vidare var workshopen en borjan till 16sning

pa hur sloserierna ska minimeras.

Enligt Bicheno et al. (2013) leder forbattringsarbetet bland annat till bittre samarbete och en
forbattrad kundkommunikation. Under workshopen framkom flertalet forbéttringsatgérder. Ett
forslag var for att forenkla informationsflodet mellan operatdren och SMA var att infor en
kontaktperson for respektive part for varje arbetsorder. Darutdver skulle operatorens
kontaktperson ha ett kontor pa basen i Sdve. For att mdjliggora detta skulle ett nytt dokument
uppréttas i samband med offertforfragan uppréttas dven dokumentet Operators declaration

dér kontaktpersoneras namn antecknas.

Lean syftar till att stindigt forbattra verksamheten och minska variation i processen (Sorqvist
2013). Det som utgor den storsta variationen i underhallsprocessen ar findings da det ar svart
att forutse 1 hur hog grad de kommer péverka underhéllet. P4 vissa delar av helikoptern
uppkommer dock findings oftare, dessa omraden bendmns som kritiska (Production Manager,
21 april 2017). Genom att arbetskorten sorteras sé att de kritiska omrddena kontrolleras under
de forsta dagarna av underhallsprocessen kan variationen minska och biéttre struktur skapas.
Att faststdlla hur avvikelser frdn den standardiserade processen ska hanteras kan ocksé minska
variationen i processen. Flera hundra findings kan uppkomma under en och samma
arbetsorder (Production Manager, 21 april 2017) vilket innebdr att det 4r en systematisk
variation. Ett forslag lyftes under workshopen om att gradera findings efter kritisk niva. Det
skulle med fordel kunna anvindas for att strukturera vilken dtgird som &r lamplig att

genomfora i enlighet med identifierad findings klassificering.

5.2 Vilka forbattringsatgarder bor genomforas av verksamheter inom Maintenance,
Repair and Overhaul for att forbdttra processen och styrningen av den?
I denna studie har vi identifierat verktygen métbarhet, daglig styrning, affdrssystem och

lagerstyrning som atgérder. Dessa diskuteras i avsnitten nedan.
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5.2.1 Mitbarhet

Om processer inom underhall &r métbara sa infors det enligt Parida och Kumar (2006) en
mdjlighet att forstd virdet som genereras av underhdllet. Vidare beskriver de att vad som
bland annat skapar effektiva processer dr tillgang till reservdelar, forbrukningsmaterial,
verktyg, instruktionsmanualer. Idag &r det enligt VDn (9 maj, 2017) inget av detta som miits,
det enda som idag samlas in och analyseras dr tidsatgdngen for varje enskilt arbetskort. I
dagslidget saknas det médtbarhet i underhallsprocessen for att kunna analysera tidigare utforda
arbetsordrar. Darfor vill VDn (9 maj, 2017) infora en sé kallad One-Pager som ger
information om utfallet av varje enskild arbetsorder. Denna ska ge underlag for analys och
innehélla information om differensen av det faktiska underhallet mot det planerade

underhallet och vad orsaken till detta var.

Fran respondenterna har det framkommit olika 6nskemal géllande vad mitbarheten ska visa
exempelvis att kunna se fardigstéllandegranden av Base-underhallsprocessen (workshop, 9
maj, 2017). Genom att se fardigstéllandegraden far SMA en uppfattning om hur mycket av
underhéllsarbetet som dr kvar och om det &r rimligt att hinna slutféra arbetsordern inom den
planerade tidsramen. Enligt Endsley och Robertsson sa ér det vitalt for tekniker att ha en
korrekt uppfattning av luftfarkostens skick for att kunna fatta korrekta beslut samt for att
kunna utfora sitt arbete. Det som i dagsldgets rapporteras hos SMA och som skulle kunna
fungera som underlag for en sddan métbarhet ar tidsatgdngen teknikerna skriver ner pa utforda
arbetskort. Genom att jimfora den hittills forbrukade tidsétgangen for arbetsordern med den
totala tiden underhallsarbetet beréknas ta, skulle SMA kunna f4 en indikation om hur ménga

procent av Base-underhallsprocessen som féardigstallts och hur ménga procent som kvarstér.

Detta dr dock inte helt oproblematiskt. Ett problem é&r att det inte rdder konsensus om hur
tiden ska antecknas pa arbetskorten, d4 det inte dr bestaimt vilka moment som ska ingé i
arbetstiden. Vissa tekniker antecknar endast tiden det tar att utféra arbetsmomentet pé
helikoptern medan andra dven ldgger till tid for att 14sa manual samt himta verktyg och
reservdelar (Maintenance Administrator, 19 april, 2017). Ett annat problem &r uppkomsten av
findings helt kan fordndra forutsittningarna for vad underhallet ska dtgidrda och ddrmed
innebéra att underhallet tar langre tid dn planerat (Production Manager, 21 april, 2017). Det

leder till frigan om det planerade underhéllet kan métas for att skapa en prognos for en
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arbetsorders genomsnittliga tid och ddrmed ses om en egen process och utdver denna
prognostisera for tiden findings tar, dock med en storre osdkerhetsfaktor. Sammantaget av de
tvd prognoserna skulle kunna vara ett sétt att skapa en tidslinje och pa sa sétt jaimfora hur
langt teknikerna kommit pé arbetsordern och for att kontrollera om arbetet pa en arbetsorder
ligger 1 fas. Om métbarheten indikerar att leveransdatumet inte kan nds kan det anvindas som
underlag for att beordra in mer overtid. Det mdjliggor en mer proaktiv styrning av underhéllet
och kan ddrmed forbéttra det SMA idag beskriver som att de tva, tre veckor in pd Base-
underhéllsprocessen tappar i arbetstempo vilket leder till att de i slutet fir véldigt mycket att

gora.

5.2.2 Daglig styrning

En &sikt som framkom under flera intervjuer samt vid workshopen, var att foretaget dr i behov
av ndgon form av daglig styrning. Detta eftersom foretaget upplevde att det tidvis blir svart att
fa tillgénglig personal att stimma Gverens med omfattningen av det planerade underhéllet som
ska genomforas. Flera av respondenterna som intervjuats vill att information ska framgi p4 ett
visuellt tydligt sétt for att alla involverade ska ha vetskap om vilket skede i processen de
befinner sig i (workshop, 9 maj, 2017). Hur den dagliga styrningen ska gé tillvdga dr idag inte
bestimt pd SMA men ett flertal av respondenterna anser att ndgon form av informationstavla

skulle vara behjilplig.

Enligt Parry och Turner (2006) &r en fysisk informationstavla att foredra d4 den genom sitt
begriansade utrymme gor att foretaget méste prioritera relevant information. Enligt VDn (9
maj, 2017) vid SMA kan en informationstavla visualisera aktuell arbetsorders status. Om
arbetsordern dr forsenad kan orsaken till férseningen identifieras och atgérder kan vidtas med
hjélp av informationstavlan. Vilket stods av Feld (2000) da han anser att en informationstavla
visualiserar processens status. Vidare sager Feld (2000) att en informationstavla dr bra for att
kommunicera problem som uppkommit i processen och Endsley och Robertsson (1996)
hévdar att bedomning av luftfarkostens skick &r en forutsattning for att gora korrekta beslut
om upptickta problem. Darmed skulle en visuell tavla kunna vara behjélplig i att formedla
vilka problem de har samt hur det pdverkar processen fardigstallandegrad. Fran respondenter
har det framkommit flera olika forslag pa vilken information som ska synas pa tavlan

exempelvis hur foretaget tidsmassigt ligger till i underhallsarbetet,
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fardigstdllandegraden, nér helikoptern ankommer respektive ska levereras till kund samt
status fOr bestéllda reservdelar (workshop, 9 maj, 2017). Enligt Parry och Turner (2006) ska
information som framkommer vara virdeskapande, darfér behdver SMA noga verviga
vilken information som &r relevant att visualisera pa en informationstavla. Det &r &dven enligt
Parry och Turner (2006) viktigt att tavlan utformas enligt verksamhetens specifika behov for
att bli ett anvandbart verktyg.

VDn (9 maj, 2017) vill med daglig styrning 6ka medvetenhet bland de anstéllda och har dven
uttryckt en dnskan om att ha ett morgonméte. P4 morgonmdétet vill VDn (9 maj, 2017) att
Base Check Supervisor har en genomgéng om hur langt helikoptern har kommit 1 Base-
underhallsprocessen. Enligt Endley och Robertsson (1996) kan mdten och skriftmoten hjilpa
till att 6ka medvetenheten i en arbetsgrupp. Dérfor bor foretaget Overvdga VDns idé om ett
morgonmdte som ytterligare ett sitt att 6ka medvetenheten bland de anstdllda. Om
morgonmdtet dessutom sker i anslutning till informationstavlan skulle tavlan bli till ett &n mer
anvandbart verktyg for verksamheten (Parry & Turner, 2006). Detta eftersom mdten intill en

informationstavla hjdlper till att hdlla informationen pa tavlan uppdaterad.

5.2.3 Afférssystem

Director of Maintenance (18 april, 2017) och Planning and Engineering Manager (6 april,
2017) uttryckte ett behov av ett eget affdrssystem. Idag anvinder SMA ett affarssystem som
Sjofartsverket dger vilket enligt Director of Maintenance (18 april, 2017) ér till nackdel da
Sjofartsverket har full insyn i SMAs affarsprocesser. Dels leder det till att Sjofartsverket i
hogre utstrackning kan ifragasétta kostnader for underhallet av helikoptrarna, dels inte &r
mojligt att ta emot externa kunder om de inte har ett eget system. Planning and Engineering
Manager (6 april, 2017) ansdg dven att nackdelarna med att inte ha ett eget system var att de
inte kunde sortera och gora anteckningar pa arbetskorten som finns i en arbetsorder direkt i
systemet utan dr tvungna att sortera korten manuellt och ldgga till anteckningar separat
angdende till exempel antal arbetstimmar arbetskortet tog att utfora. Vidare ansdg de att vissa
moduler saknades for att effektivt kunna planera kommande arbetsorder optimalt, verifiera
statusen av den pdgaende arbetsorder och analysera utfallet av foregdende arbetsorder. Enligt
Fredholm (2013) ar affdrssystem om rétt anpassat till nytta for ovanstaende problem. Vilket

leder till att SMAs nuvarande affarssystems limplighet kan ifragasittas. Vidare
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sdger Fredholm att affdrssystemet dr en av de storsta IT-kostnaderna ett foretag kan ha.
Utover kostnaden for programvaran tillkommer dven kostnader i for exempelvis drift och
integration med andra system, detta dr ndgot som SMA borde beakta. Enligt VD (9 maj, 2017)

finns det idag utrymme for att budgeten for att investera i ett eget affarssystem.

5.2.4 Lagerstyrning

Under studien har det framkommit frin flertalet respondenter att brist pd reservdelar ér ett av
foretagets storre problem. Enligt Van Jaarsveld, et al. (2015) d4r ménga reservdelar inom
helikopterunderhdll kostsamma. Vidare séger forfattarna att ett stort sdkerhetslager kan
behovas hos serviceverkstdder dé de inte kan veta exakt vilka komponenter som behdvs forrén
en inspektion har genomforts. Med tanke péd detta borde SMA skapa storre ett sdkerhetslager
for att deras reservdelslager ska ricka till. Vilket stods av Lumsden (2012) som forklarar att
syftet med sékerhetslager &r att motverka att brist uppstédr pa grund av osékerhet 1
forsorjningskedjan. Detta dr dock inte sa enkelt att genomfora dé ledtiden pa reservdelarna ér
lang och SMA inte sjilva #iger sitt reservdelslager. Agaren av reservdelslagret ir
Sjofartsverket (VD, 9 maj, 2017). For att 16sa bristen pa reservdelar pé kort sikt tvingas
foretaget idag anvénda sig av robbing for att kunna leverera ut helikoptrar enligt
overenskommet datum. Detta forekommer enligt VDn (9 maj, 2017) pa i stort sett alla

helikoptrar SMA utfor underhall pé idag.

Under workshopen uppkom 6nskemaélet om att foretaget i framtiden vill utféra underhall av
helikoptrar pa uppdrag av andra kunder @n Sjofartsverket. Da kan inte robbingen lingre
fortsétta som en 16sning pa problemet med brist av reservdelar. En 16sning som skulle kunna
vara mojlig dr lagerstyrning. Humphrey et al. (1998) rekommenderar att anvénda flera olika
lagermodeller anvinds for att anpassa lagernivéerna till de olika reservdelarna detta eftersom

reservdelarna inom MRO har véldigt olika karaktiristik.

Enligt Store Supervisor (19 april, 2017) har det blivit brist pa samma delar och komponenter
flera ganger men foretaget avsétter idag inte tid for att analysera varfor materialbrist uppstér,
kanske skulle en del av bristen kunna 16sas om foretaget avsatter tid for analys. Lean

foresprakar ett standigt forbattringsarbete. Ska SMA arbeta enligt ett Lean-konceptet behdvs

tid for analys da det &r en grundldggande forutséttning for att forsta hur
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verksamheten fungerar och hur den kan forbéttras. Lean vill ocksé eliminera sadant som
beddms som sldseri processen (Bicheno et al. 2013). Utan tid for analys &r detta inte
mojligt. Om analysarbete genomfors leder det till en forbattrad process vilket slutligen
gynnar hela verksamheten. Diarmed &r avsatt tid for analys en form av investering for ett

forbattrat flode.
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6. Slutsats och rekommendationer

Detta kapitel dmnar besvara de tvd undersokta frdgestdllningarna for att sedan presentera
rekommendationer for fallforetagets fortsatta utvecklingsarbete samt vilken fortsatt forskning

som skulle vara intressant att bedriva.

Syftet med uppsatsen ér dels att kartligga underhéllsprocessen for ett foretag inom
Maintenance, Repair and Overhaul, dels att identifiera forbattringsomraden for att
effektivisera underhéllsprocessen och for att forbattra styrningen. I denna studie har
processkartlaggning anvinds som metod for forsta hur Base-underhallsprocessen fungerar
idag samt hur de anstéllda vill att den ska fungera. Det har resulterat i en karta Gver nuléget av
Base-underhéllsprocessen och en dver det onskade ldget. Med detta som underlag kan
atgdrder identifieras for hur verksamheten ska ga fran nulédget till det 6nskade laget och

ddarmed oka effektiviteten pdA SMAs underhall.

Hur kan Base-underhdllsprocessen effektiviseras?

Resultatet av fallstudien konstaterar att kartlaggning av Base-underhallets process har 6ppnat
upp en diskussion om hur flodet fungerar samt hur processen kan effektiviseras. Ddrmed har
kartldggningen uppfyllt sitt syfte. Med deltagande av nyckelpersoner pé fallforetaget har
medvetenheten om verksamhetens processer forbéttras och moment som skapar variation och
stor processen har identifierats vilket mojliggdr ett fortsatt arbete med att eliminera dessa.
Konsensus har ddrmed skapats kring nulédget och hur SMA kan fortsdtta att arbeta mot de

strategiska mélen.

Centralt inom Lean &r att stidndigt arbeta med forbéttringar, minska variationer i processen
och eliminera sldseri for att fa ett effektivt flode som bara innehaller aktiviteter som genererar
ett viarde for slutkunden. Verksamheten arbetar redan idag med att forbattra sina
underhéllsprocesser. Manga av de forbéttringar SMA har samt vill implementera stimmer vél
in pé forhéllningssatt inom Lean. Genom att sortera arbetskorten efter Base-underhéllets
forutséttningar elimineras sloseri i form av omarbete. I framtiden vill de ha en fastlagd plan
for de forsta dagarna nér helikoptern anlént till Sdve for att mojliggdra en effektiv
arbetsprocess med ett proaktivt forhallningssétt. For att minska risken for storningar och

avbrott i processen behdvs ett strukturerat arbetssétt for hur underhéllet ska
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genomforas dér atgarder for avsteg ér fastlagda.

Ett av fallforetagets storsta storningsmoment i Base-underhéllsprocessen ér robbing. Detta
leder till en ineffektiv anvéndning av resurser och dr en konsekvens som uppkommit pa grund
av bristen pa reservdelar. D4 det finns reservdelar som har véldigt 1ang ledtid blir robbing en
kortsiktig 16sning. Det gor att det dagliga arbetet riktas in pa kortsiktiga 16sningar. Vidare ar

16sningen med robbing inte mdjlig om SMA skulle ha fler kunder dn enbart Sj6fartsverket.

Vilka forbittringsdtgdrder bor genomforas av verksamheter inom Maintenance, Repair and
Overhaul for att forbiittra processen och styrningen av den?

Ett av fallstudieforetaget langsiktiga mal &r att utféra underhéll pd uppdrag av andra kunder
an Sjofartsverket. For att detta ska vara mojligt behdver problemet med brist pa reservdelar fa
en mer hallbar 16sning. Uppsatsforfattarna ser lagerstyrning som en mojlig 16sning dock krivs

vidare efterforskning hur lagerstyrningen da skulle ske.

For att skapa en effektiv process behdver den mitas for att kunna jamfora resultat och pé sé
satt minska klyftan mellan nulége och 6nskat ldget. Viktiga moment att mita som genom
studien identifierats dr; hur langt i arbetsordern underhallet kommit och om det innebér att
helikoptern kan levereras pd utsatt datum samt métning pa bestillda reservdelar for att skapa
underlag for analys. Det som méts kan anvéndas i en jamforelse av hur det planerade
underhéllet skiljer sig mot det faktiska underhallet. Detta ger underlag for analys sé att icke-

véirdeskapande aktiviteter kan identifieras och minimeras.

Att SMA inf6r en informationstavla skulle vara till nytta for att skapa daglig styrning i sin
verksamhet. Frdgan blir d& vilka métpunkter som bor implementeras for att visa relevant
information pd tavlan. For att tavlan ska fungera som ett verktyg skulle denna fordelaktigt

kunna anvéndas som underlag pa exempelvis morgonméten.

Ett eget affdrssystem ér d&ven ndgot som behdvs for att SMA ska kunna nyttja systemet efter
deras behov. Med Sjofartsverket som systemégare hindras SMA frén att planera och analysera
arbetsprocesserna till fullo med hjélp av afférssystemet. Skulle ett affdrssystem anpassat efter

SMAs behov anvéndas ges mojlighet for att dven strategiskt kénslig information
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kan foras in 1 systemet som underlag for planering och vidare forbattringsarbete.

Innan studien pébdrjades fanns ingen gemensam bild 6ver nagon av fallforetagets processer.
Diarmed har fallstudiens genomférande bidragit till att en dialog om hur SMA arbetar idag och
hur de vill arbeta 1 framtiden fOr att nd uppsatta mél paborjats. Detta har mojliggjort att en
repetitiv struktur 6ver Base-underhallet upprittas. Dock &r ingen process helt isolerad, det
som kartlagts dr en forenklad bild av verkligheten. Ett hallbart forbattringsarbete ges av att
ledarskap, medarbetarskap, floden, processer och metoder fungerar tillsammans som en
helhet. Denna fallstudie med syfte att effektivisera Base-underhallsprocessen kan ségas vara

ett forsta steg i ett héllbart forbattringsarbete for SMA.

Rekommendationer

I det fortsatta forbattringsarbetet hos SMA iar det viktigt att kontinuerligt uppdatera och
utveckla nulidgeskartan efter de fordndringar som sker. Endast nér denna pa ett korrekt speglar
verkligheten &r den ett anvéndbart underlag for forbéttring. Vid utveckling av kartan kan fler
faktorer som paverkar Base-underhallsprocessen undersokas, exempelvis i vilken utstrickning
Line-underhallet paverkar. Nuldgeskartan som skapats i och med denna studie kan med fordel
anvéndas for att infora mer struktur i underhéllsprocessen. Genom att visualisera processen
formedlas ett helhetsperspektiv som tidigare inte aterfunnits i verksamheten. Vid
implementering av forbattringsarbete kan denna underlédtta att vidhalla effektiviteten mot
slutkund och inte fastna i fillan att bara effektivisera en del av flodet och inte se till hur det

paverkar hela flodet.

Det ér viktigt att f& med sig medarbetarna i de fordndringar som ska inforas. I denna studie
har sju nyckelpersoner medverkat som alla representerar olika funktioner inom SMA. Med
dessa personer involverade har flera aspekter pd samma fragestéllning kunnat diskuteras for
att na samsyn om hur underhéllsarbetet fungerar idag och hur det ska fungera i framtiden. Nér
fordndringar ska infOras &r det viktigt att de anstédllda dr involverade i processen dérfor
rekommenderas ett fortsatt arbete med den konstellation av olika médnniskor frain SMA som
bidragit till denna studie. Gruppen skulle dartill kunna kompletteras med tekniker for att fa

med dnnu ett perspektiv i diskussioner.
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Forbattringsdtgirder som framkommit genom denna studie passar vél in med
forbattringstekniker som forekommer inom Lean. Som ir att arbeta med stdndiga
forbattringar, minska variationer i processen och minska sldseri for att fa ett effektivare flode
som fokuserar pé att skapa ett storre vérde till slutkunden. Metoder inom Lean kan dirmed

ytterligare hjdlpa SMA att se till en helhetsbild.

Hogst prioriterat av ldmpliga forbéattringsatgirder for SMA ér att minska robbing av
reservdelar mellan helikopter. En konsekvens som blivit pa grund av bristen pa reservdelar.
For att forbittra tillgdngen pa reservdelar behovs det inféras métpunkter for att kunna visa for
Sjofartsverket som éger lagret, hur reservdelsbristen paverkar Base-underhallsprocessen
negativt och genererar extra kostnader. Vidare rekommenderas att SMA ser dver hur
informationsflddet ska se ut mellan SMA och Sjofartsverket for att géra processen mer

effektiv och minimera véntan pa beslut om atgérder.

Viktigt dr dven att infora struktur for hur de forsta dagarnas uppliagg ska vara da de forsta
dagarna dr kritiska for att identifiera findings och hinna bestilla och ta emot reservdelar. Det
innebdr att sortera arbetskort som hanterar kritiska arbetsomraden sé att de gors forst samt att
gradera uppkomna findings efter hur hur omfattande och vilka atgéarder som bor folja efter

respektive gradering.

Nyckeln for att forbéttra processer ér att anvidnda relevant métbarhet i processen for att fa
forstaelse for vad som bor goras. Déarfor bor SMA framforallt inféra métpunkter pa
reservdelar samt matbarhet som visar statusen pa arbetsordern, om underhallet pa innestdende
helikoptern &r i fas eller atgérder maste vidtas for att kunna leverera helikoptern enligt
overenskommet leveransdatum. Det mest relevanta underlaget for métbarhet bestar av
arbetstiden som noteras pa respektive arbetskort. Vad den arbetstiden innehéller maste
standardiseras for att det ska vara anvindbart. Resultat och slutsatser av anvdanda mitpunkter
kan sedan formedlas till medarbetarna i form av en One-Pager. Vilket utgoér en grund for
analys av utfallet. Daglig styrning med hjilp av en informationstavla for pdgaende arbetsorder
kan utgdra underlag for inférda morgonmoten. Det kan forbéttra medvetenheten for de
anstéllda om statusen for arbetsordern samt mojliggora for gemensamma diskussioner for att

16sa uppkomna problem. Dérutdver skulle implementeringen av ett eget affdrssystem kunna
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bidra till en forbittrad styrning av Base- underhéllet, forbéttra kvalitén pa planering och

ddrmed effektivisera processen.

Fortsatt forskning

I denna studie har en huvudprocess 1 ett befintligt foretag kartlagts med hjélp av metoder
framst tagna fran litteratur om processtyrning. Metoder for att forbittra foretags processer
finns det mycket litteratur om, exempelvis inom Lean. Svarare var det dock att hitta metoder
som var specifikt framtagna for foretag inom underhallsbranschen. Mer studier riktade till hur
foretag i underhéllsbranschen med de forutséttningar som dir rader skulle darmed skapa
bittre vigledning for foretag som vill utvecklas och forbéttras men inte vet hur eller var de
ska borja. Mer fallstudier om hur teoretiska metoder om hur processtyrning applicerats och
initierats i foretag hade ocksa kunnat bidra till en béttre forstaelse for hur de metoder som

beskrivs i teorin kan omsittas till verklighet.
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