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Sammanfattning

Nyckelord: I6nsamhet, produktdesign, kvalitet, produktion.

Detta arbetets syfte ér att klargora om ett foretag kan fa sin 16nsamhet 6kad genom att
lata kunderna paverka produktdesign eller genom att anpassa produktdesign till
produktionskrav. For att kunna dra slutsatser utifran problemformuleringen har
intervjuer genomforts i fyra foretag som agerar i olika branscher och tillverkar
produkter dir designen spelar relativt stor roll.

Slutsatserna dr i stort sett att foretagen idag inte har anvindarorienterad design, men
allting tyder pa att detta kommer att #ndras i framtiden. Konkurrensen har blivit allt
hardare och nya krav pa tilltalande design tillkommer hela tiden. Tack vare
anvindarorienterad design skulle ett foretag kunna 6ka sin 16nsamhet pa lang sikt, men
det skulle troligtvis ta nagra ar innan dess, och foretaget skulle tvingas arbeta
irrationellt under denna period.

Genom att helt anpassa produktdesign till produktionskrav skulle ett foretag kunna 6ka
sin 1onsamhet och ddrmed tillverka fler kvalitetsprodukter och ha ngjda kunder.
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1 Inledning

1. Inledning

Den hir studien har som mal att bidra till 6kad kunskap om och forstaelse for
samspelet mellan produktion, design och kvalitet. Mitt intresse for kvalitet, design och
produktion har vickt nagra fragestillningar som jag tyckte var virda att se ndrmare pa.

Idag lever vi i en tid av stora ekonomiska forindringar bade i foretag och hela
samhillen. Vi dr omringade av ett stort antal produkter som borde gora vara liv enklare
och trevligare. Manga teknologiska uppfinningar har tagits fram for att spara tid och
mojliggora snabbare och bittre resultat. Nya och moderna tekniska produkter medfor
ocksa krav pa stor kunskap eller tid att ga igenom manualen som vi far nér vi koper
produkterna. Teknisk komplexitet dr ett stort problem i hela vérlden, skriver Norman
(1990). Oftast hinner vi inte hénga med” i utvecklingen, vilket skapar stresskénsla hos
0ss. Men meningen med de nya tekniska produkterna borde snarare vara en minskning
av stress @n en 0kning av den (Norman, 1990).

Produkter designas och tillverkas for att uppfylla de krav och behov som kunder stiller
pa dem. Aubry och Vavik (1992) skriver att for att bevara fortsatt ekonomisk och
social framgang &dr det for varje foretag viktigt att ha en affdrspolicy, att halla
kontinuerlig sysselsittning och att 6ka kostnadseffektiviteten. Enligt Norman (1990)
har stor betoning pa kvaliteten av produkter och tjinster blivit huvudnyckeln till att
sikert kunna na fram till ekonomiska mal. Total kvalitet &r dessutom nyckeln till
effektivitet hos ett modernt tillverkningsforetag (Norman, 1990).

Vi vet att industrin har fordndrats visentligt under den senaste tiden; numera &r
foretagen tvungen att designa produkter med kvalitet. Enligt Aubry och Vavik (1992)
har det visat sig vara mer lonsamt att sdtta hoga krav pa god design och tillverkning
redan fran borjan #n att forsoka uppticka och reparera felaktiga varor under
produktionen. Vi har alla bevittnat stora serier av diverse produkter som har blivit
indragna fran marknaden p.g.a. felaktig design eller tillverkningsfel. Tusentals bilar
dras in for reparation av bromsar, batterier pa mobiltelefoner lossnar, ett chip pa
moderkortet dr felaktigt osv. Minskliga fel ér, papekar Norman (1990), huvudorsaken
till sadana olyckor. Ménniskor gor fel, men med ritt design kan risken att gora fel samt
dess effekter minimeras. Oftast dr det sa att de som designar produkter vet alldeles for
mycket om sjilva produkten och dérfor dr de inte objektiva. Vanliga anvindare forstar
inte en produkts funktionalitet (Norman,1990).



2 Bakgrund

2. Bakgrund

Det som vi idag uppfattar som ett foretag och som har funnits sedan linge, har haft
stor betydelse i samhillet. Foretagens frimsta uppgift, skriver Baxter (1995), kan sédgas
vara att medverka i samhillets produktion av varor och tjanster. Utvecklingen i
foretagen och hela samhillet sker stegvis. Behoven att utvecklas kommer vanligen
genom att man soker 16sa ett problem eller tillfredsstilla ett behov. Olika samhillen har
olika behov och problem vilka uppstar vid olika tidpunkter.

Samverkan mellan de olika intressenterna i samhillet (stat och kommun, &gare,
anstillda, langivare, leverantorer, kunder) dr nddvindiga trots att deras krav ofta &r i
konflikt med varandra. Den snabba teknologiska utvecklingen, bade vad giller
produkter och produktionsprocesser, stiller krav pa att foretagen dels reserverar
nodvindiga resurser for produktutveckling, dels har en flexibel och anpassningsbar
produktionsapparat (Baxter, 1995).

Baxter (1995) sidger ocksa att oavsett hur stort och viktigt ett foretag &r, kan det inte
lyckas om det erbjuder bristfilliga produkter, varken pa hemmaplan eller pa den
moderna internationella marknaden. Principen &r att foretaget maste ha ett
internationellt erkint ledarskap om det skall lyckas pa marknaden.

Kostnaden for att uppna bra kvalitet pa produkter dr nu mycket viktig for foretagen i
forhallande till de totala kostnaderna, dérfor att effekten av kvalitetsprodukter dr av
fundamental vikt for féretagsekonomi och vilstand (Baxter, 1995).

Jag anser att samspelet mellan produktion och design spelar stor roll i dagens sambhille.
Utan en bra samverkan mellan produktion och designritningar dr enligt min mening
omoijligt att fa vilutformade produkter samt tillfredsstéillande kvalitet. Begreppet
design forekommer alltmer nu for tiden. Nya tider, nya behov och nytdnkande stiller
allt storre krav pa nya varor och tjanster, ny kunskap samt framforallt ny design. Ingen
har kunnat forbli ober6rd av den snabba utvecklingen och dess paverkan. Detta &r dven
fallet, skriver Aubry och Vavik (1992), med produktionsprocessen vilken befinner sig
under stidndiga fordndringar orsakade av ny teknologi, nya kunskaper, hogre prestanda
och storre behov.

Enligt Aubry och Vavik (1992) kan dagens industridesign bara forstas genom att vi ser
den i forhallande till produkten och sammanhanget vi lever i, det vill siga ménniskan,
de materiella objekten och omgivningen. Det dr nagot som heter ’smak och behag”
och vi paverkas fysiskt och psykiskt bade av det vi ser och genom beréring.

Idag refererar idén om industriell utveckling, produktion och konsumtion i forhallande
till var sociala status i hog grad, sidger Aubry och Vavik (1992). Som konsumenter &r
vi forst och frimst ute efter att tillfredsstilla vara primdra och sekunddra behov.
Mojligheterna till att tillfredsstélla behoven varierar beroende pa den enskildes
ekonomiska vilstand.
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2.1 Historik kring kvalitet och design

I slutet av 1800-talet (Aubry och Vavik, 1992) hade ingenjorer utformat en filosofi
som gillde anpassning mellan form/funktion och de maskiner samt metoder de radde
over. Det visade sig dock att massproducerade artiklar skulle fa en helt annan
anvindning dn det var tidnkt fran borjan. En utvecklingsingenjor ér inte ensam om att
tillfredsstélla massproduktionens krav. I serieproduktion &r det inte lingre ingenjoren
som spelar huvudrollen. Den har tagits och delats mellan specialisterna pa
marknadsforing, kund-kommunikation samt reklam, och anpassats till en slags
idealmodell av standardférbrukaren. Ingenjorens kompetens dr begridnsad till att l6sa
de tekniska problem som uppstar och han har inga andra ambitioner #n att vara en god
problemlosare pa detta omrade (Aubry och Vavik, 1992).

Idag é&r, sdger Lochner er al. (1990), amerikaner de storsta nyskaparna i virlden.
Amerika dr ocksa erkidnt som virldsledande nér det giller produktivitetsokning. Men
kvalitetsforbdttring dr ett omrade diar amerikansk industri inte kommit langt i
jamforelse med sina internationella konkurrenter. Medan flera amerikanska foretag har
utmirkt kvalitet pa sina produkter och tjinster, har andra forlorat storsta delen av sina
marknadsandelar pa grund av att de tillhandahaller dalig kvalitet (Lochner et al. 1990).

Kvalitetssystem #r, som vi forstar det idag, ett nittonhundratalsfenomen, skriver Frick
(1986). Fore den industriella revolutionen byggdes kvaliteten in i produkten redan
under tillverkningen. Det var for dyrt att producera oacceptabla produkter. Ménniskor
som arbetade i produktionen kunde sina produkter utantill. Varje del producerades
antingen av en person eller av en mindre grupp hantverkare som visste vad kunderna
forviantade sig av produkten. Stora projekt som végar, vattenledningar eller slott
byggdes med hjilp av okunnig arbetskraft som leddes av nidrvarande kunniga
arbetsledare for att forsékra sig om att jobbet utfordes ritt. (Frick, 1986).

Med den industriella revolutionen fans det plotsligt tusentals okunniga arbetare
involverade i snabba tillverkningsoperationer. For det mesta kunde arbetarna inte forsta
tillverkningsprocesserna eller teknologierna bakom dem. Runt 1900-talet introducerade
Frederick Taylor sina “Scientific Management” metoder. Han foresprakade att
ledningen skulle leda systemet och arbetarna skulle gora det de blev beordrade att
gora. Taylors idéer blev snabbt godkinda som ett sdtt att inféra ordning och reda i
stora tillverkningsforetag. Produktiviteten Okade, men kvaliteten var fortfarande
problematiskt (Frick, 1986).

Frick (1986) skriver att vid slutet av andra vérldskriget var mycket av tillverknings-
kapaciteten i Europa och Asien forstord. Den amerikanska tillverkningskapaciteten
hade Okat under kriget och lag nu i startgroparna. Ledande faktorn, sdger Frick
(1986), var att om man kunde tillverka nagot, gick det ocksa att silja det.

Enligt Frick (1986) var i slutet av andra virldskriget den japanska tillverknings-
kapaciteten 1 mycket sdamre skick @n vad som var fallet i USA. Japan verkade
oformoget att tillverka produkter pa den kvalitetsniva som kridvdes i resten av virlden.
Ar 1950 bad japanerna Dr W. Edwards Deming forklara sina idéer angdende
kvalitetsforbittring for nagra japanska industriledare. Dr Deming hade predikat
kvalitetsstyrning i USA, men ingen ville lyssna. Japanerna didremot tog sig tid att
lyssna, foljde hans rdd och omvandlade helt sin industri. Aven andra amerikanska
kvalitetsexperter besokte Japan for att hjdlpa dem att forbittra systemet, skriver Frick
(1986).
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Enligt Jones (1992), borjade litteratur som innehaller designmetoder framtrida i de
flesta industrildnder under 1950- och 1960-talet. Fore den tiden visste man bara att
design var nagot som arkitekter, ingenjorer och designer gjorde for att tillfredsstilla
behov fran kunder och tillverkare. I slutet av 1950-talet blev design ett begrepp som
tickte ett vildigt stort omrade. Industridesign kallades all konstnirlig verksamhet i
industrin, oavsett vilket slags av industri det rorde sig om. Begreppet anvindes alltsa
bade om den industri som grundade sig pa modern teknik och om den industri som har
sitt ursprung i hantverk (Jones, 1992).

2.2 Definitioner

For att forsta inneborden av de olika omraden som behandlas i rapporten bor nagra
grundldggande begrepp definieras.

Ur mingden av olika definitioner pa kvalitet kan nagra allminna slutsatser dras
(Baxter, 1995):

e Kvalitet dr ett matt pa de produktegenskaper som tillfredsstiller kundens behov
och forvintningar.

e Kovalitet dr inte statisk, ty kundens forvantningar kan dndras.

e Kovalitet inkluderar utvecklingsprodukter eller specifikationer och standard for att
uppfylla kundens behov.

Kvalitet &r enligt standarden “alla sammantagna egenskaper hos en produkt som ger
dess formaga att tillfredsstélla uttalade eller underforstadda behov.” (Sandholm, 1995,
sid 10)

Design ir en internationellt anvind term for formgivning. 1 allmént sprakbruk avser
design vanligen en produkts form eller utseende (Bra Bocker, 1995).

Lonsamhet dr term for hur ett foretags eller en verksamhets intdkter tidcker
kostnaderna och ger ett resultat i form av investerat kapital (Bra Bocker, 1997).

Designkvalitet uttrycker graden av en produkts formaga att uppfylla krav faststillda i
malsittningsspecifikationen (Zeller, 1989).

Produktkvalitet uttrycker graden av en produkts formaga att uppfylla krav faststillda
i produktspecifikationen (Zeller, 1989).

Produktivitet kan sdgas vara produktionens effektivitet. Den mits t.ex. genom att
faststélla produktionen per arbetstimme (Bra Bocker, 1998).

Produktutveckling #r den process som foregar framtagandet av en ny eller fordandrad
produkt i ett foretag eller en organisation. Processen innefattar flera olika stadier, fran
idéns fodelse till dess introduktion pa marknaden (Bra Bocker, 1998).

Produktspecifikation 4r en uppsittning av dokument som innehaller fordringar pa
produktens funktion, tillforlitlighet, sidkerhet mot skadebringande egenskaper osv. for
att kunna definiera produkten i kvalitetshdnseende (Sandholm, 1995).

Strategi dr grundliggande handlingsprogram i ett foretag eller i en organisation, som
finns till for att styra aktiviteterna och ge en bedomning av huvudsakliga sekvenser i de
olika aktiviteterna (Malmstrom et al. 1991; Lindberg et al. 1993).
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En process dr en serie av aktiviteter genom vilka ett visst mal uppnas. Processerna
delas ldmpligen upp i delprocesser, vilket gor utvecklingen mera hanterbar (Giertz et
al. 1978). Enligt Lindstrom (1994) definieras begreppet process som ett kontinuerligt
forlopp eller utveckling.

Malgrupp ir en kategori minniskor mot vilken en produkt eller undersokning riktar
sig (Bra Bocker, 1997).

On-line kvalitetskontroll har att géra med specifikationer for tillverkningsprodukter
faststillda under produktdesign med anvédndning av procedurer utvecklade under
processdesign (Lochner et al. 1990).

Inre effektivitet innebir att gora saker ritt. Den kan mitas som produktivitet och
kostnadseffektivitet. Inre effektivitet dr matt pa hur vil man handskas med knappa
resurser internt i foretaget (Lindberg et al. 1993).

Yttre effektivitet har att géra med hur vil foretagets produkter mottas pa marknaden
och mits med hjdlp av hur mycket foretaget salt for. Det giller att gora ritt saker
(Lindberg et al. 1993).
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3. Fran idé till fardig produkt

Varje ny vara och/eller tjanst som &dr under utveckling behdver noga planeras och
forberedas. Utvecklingen sker strukturerat med olika arbetssteg (Aubry och Vavik,
1992):

Ange inriktning - innan planeringen och forberedelserna borjar skall klara mal
faststillas, alltsa inriktningen for utvecklingsarbetet skall vara klarlagd.

Identifiera kunderna - alla parter som paverkas av produkten dr kunder. Kunderna
kan vara savil interna som externa beroende pa om de betalar for och anvinder
slutprodukten eller om de medverkar i framtagandet av produkten.

Bestamma kundernas behov - for att undvika onoédiga och dyra reklamationer, skall
kundernas behov vara utforskade redan fran borjan, att lyssna pa kunderna ger
storre mojligheter att lyckas med utvecklingen.

Utveckla produkten - detta steg skall grundas pa kundernas behov och
forekommande konkurrens for att kunna astadkomma utmirkande egenskaper for
varan eller tjansten.

Utveckla utférandeprocessen - utforandeprocessen kunna att uppna de angivna
malen. Malen skall nas pa ett effektivt och tillforlitligt sétt.

3.1 Olika faser i utvecklingsprocessen

Lindberg et al.. (1993) skriver att idén om och for att tillverka en ny produkt kan
komma ifran olika intressenter, exempelvis stat och komun, #garna, anstillda,
langivare, leverantorer och kunder. Oavsett var/vem idén kommer ifran gar den en
traditionell vig fram till den firdiga produkten. Bilden nedan visar de olika faserna som
en produkt genomgar tills den kommer ut pa marknaden.

Idé/Marknad Design/Plane —» Konstruktion —»Produktions- —% Produktion Marknad

ring beredning

Inre effektivitet

Yttre effektivitet

Figur 1.1. En produkts utvecklingsarbetes inre och yttre effektivitet (Lindberg et al.
1993, sid 100).

Sandholm (1995) skriver att nir idén fods finns det i atanke att den utténkta produkten
kommer att fylla en viss funktion. Funktionen kan variera beroende pa anviandarna och
deras behov. Det kan vara sa att en viss produkt riktar sig till en tidigare planerad
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malgrupp. I sadana fall #r det i princip exakt kint vad gruppen forvintar sig och vilka
behov den har. I de flesta fall dr det kunderna som avgor vad de vill kopa. Darfor ar
det enligt Sandholm (1995) viktigt att veta vilka kunderna 4r och vilka behov samt
onskemal de har. Att erbjuda varor och tjinster som kunder vill ha ger en god
lonsamhet pa lang sikt. Marknaden utvecklas stindigt. Saledes dr marknadsanalys ett
bra sitt att fa reda pa kundonskemal och konkurrenternas erbjudanden (Sandholm,
1995).

3.1.1 Design/Planeringsfasen

Som jag tidigare har sagt kan idén om en ny produkt komma ifran olika hall, men en
produkts utveckling gar nistan alltid samma vidg. Nir idén har faststéllts och blivit
godkind borjar man med design/produktplaneringen. I denna fas, skriver Lindberg et
al. (1993), bestims det vilka funktioner produkten skall ha och hur den bor se ut.
Under designfasen utformar man utseendet och funktionerna pa produkten for att
sedan kunna fortsitta med konstruktionen. Design/planeringsfasen dr mycket viktig for
designerns vidare arbete dirfor att en bra samordning mellan konstruktions- och
produktionsfunktionerna bidrar till en optimerad produktions- och serviceanpassning,
vilket framforallt paverkar utvecklingsprojektets tids- och kostnadsutfall (Lindberg et
al. 1993).

Produktdesign kan i manga fall avgora produktens framgang pa marknaden och darfor
spelar utseendet en vildigt stor roll senare vid forsiljningen (Sandholm, 1995).

3.1.2 Konstruktion/Utvecklingsfasen

Vid konstruktion/utveckling av varor och tjinster tas det tillvara den information som
framkommit i marknadsanalysen. Aven tidigare erfarenheter vid konstruktionen av
liknande produkter ér till stor hjédlp och ger goda méjligheter att undvika upprepning av
tidigare forsummelser, menar Lindberg et al. (1993). Konstruktionsarbetet bor ske i
samrad med dem som senare skall medverka i varornas och tjinsternas framstillning
och utforande. Konstruktionsprocessen dr ofta den storsta tidskonsumenten i hela
utvecklingsprocessen. Detta processteg kan reduceras patagligt om det organiseras
effektivt och om tillgidngliga konstruktionsmetoder anvinds effektivt. Manga studier
har, enligt Lindberg et al. (1993), visat att 30-40 % av allt konstruktionsarbete &r
dndringsarbete och att endast varannan ritning som ldamnar konstruktionskontoren dr en
ny ritning. Ur detta kan jag dra slutsatsen att utrymmet for nytdnkande och kreativitet i
konstruktionsarbetet ofta #r ganska begridnsat, vilket i sin tur paverkar
konstruktorernas attityd till arbetet negativt.

De vanligaste orsakerna for konstruktionséndringar har visat sig vara konstruktorernas
bristande kunskap om produktionsprocessens mojligheter. Resultaten av olika
undersokningar angaende konstruktionséndringar har visat att kostnaden och tiden for
att genomfora en konstruktionsdndring &r ldgst under de tidigare faserna av
utvecklingsarbetet (Lindberg et al. 1993).

Lindberg et al. (1993) skriver ocksa att utover de tidsmissiga avseenden pa
konstruktionsarbetet dr dven kvaliteten pa produkten beroende av konstruktionsfasen.
En del kvalitetsproblem har sitt ursprung i design, andra paverkas av tillverkningen och
en tredje grupp av felaktigt valt material.
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Alltsa, konstruktionsarbetet under produktutvecklingsarbetet dr viktigt bade for att
effektivisera konstruktionsarbetet och for att forbereda senare steg i processen. Enligt
Lindberg et al. (1993), kan konstruktionsarbetet effektiviseras bara om icke produktivt
arbete lyckas omvandlas till mera produktivt konstruktionsarbete. De arbetssteg som
utfors under konstruktionen har mycket stark effekt pa effektiviteten i senare
processteg. Resultatet av konstruktionsarbetet bor ge klara krav pa produkten,
papekar Lindberg et al. (1993).

3.1.3 Produktionsberedningsfasen

Beredning av produktionsarbetet innebir, enligt Lindberg et al. (1993), att bestimma
hur processerna for tillverkning skall se ut, att framstélla instruktioner, att aterge
hjdlpmedel samt att vilja och utbilda personal for genomforande. En utgangspunkt for
en lyckad prestation dr att genomforandeprocesserna uppfyller krav som stills pa
produkten. Felaktigheter angaende ovanstaende resulterar i extra arbete, reklamationer
och okade kostnader (Lindberg et al. 1993).

3.1.4 Produktionsfasen

Sandholm (1995) skriver att faktorer som paverkar produktkvaliteten finns vanligtvis i
utvecklingsfasen, produktionsberedningsfasen eller i produktionsfasen. De paverkande
faktorerna kan vara process, maskin, verktyg, material, operator, arbetsledning osv.
Att kinna till dessa faktorer och hur de paverkar resultatet dr av utomordentlig
betydelse, skriver Sandholm (1995). Produktionen/tillverkningen kan sdgas bestimma
kvaliteten pa den slutliga produkten. Produktens slutliga kostnad beror bl.a. pa hur
man kan utnyttja resurserna pa bista sitt vid tillverkningen (Sandholm, 1995).

Att vara ledande i1 produktframtagning &r, enligt Lindberg et al. (1993), enbart mojligt
genom en mycket snabb produktframtagning och tillverkning av produkter med unik
kvalitet och till laga tillverkningskostnader. I vilken grad ett foretag blir ledande kan
naturligtvis variera beroende pa branschen, produkten och konkurrenterna. Oavsett
vilka omstdndigheter det ror sig om maste tid, kvalitet och Kkostnader i
produktframtagningen 6verensstimma med de krav och kvalifikationer som stills fran
kunder och konkurrenter (Lindberg et al. 1993).

3.2 Att sitta kunden i centrum

Ett ndstan nodvindigt villkor for att ett foretag skall lyckas pa marknaden #r att
produktionen och produktionsutvecklingen anpassas till kundernas onskemal, menar
Lindberg et al. (1993). Allt oftare giller det att anpassa sig till kunderna och deras
behov, samt att forutsitta konkurrenternas drag i syfte att langsiktigt halla sig kvar pa
marknaden och konkurrera.

Att identifiera vilka kundgrupper man riktar sin produktion till dr av storsta betydelsen
for att kunna lyckas pa marknaden och for att uppna god 16nsamhet. For att produkter
skall bli erkinda pa marknaden maste foretagen skapa trovirdighet hos kunderna,
sdger Gustafsson (1998). Han papekar ocksa att nyckeln till alla affirer dr just
kunderna. Foretagen forsoker dra till sig nya kunder och komma ut pa nya marknader.
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Dirfor dr det viktigt att veta vilka kunderna dr samt deras behov och Onskemal.
Gustafsson (1998) anser att foretagen genom sina kunder kan fa virdefulla férslag och
idéer pa nya eller forbittrade produkter. Produktens framgang beror i mangt och
mycket pa dess malkunder (Gustafsson, 1998).

Framtidens foretag maste sitta kunden i centrum, dvs. ha kundorienterad produktion
och service. Det giller da att med de ritta produkterna, vid ritt tidpunkt och till ligsta
mojliga kostnad kunna svara pa kundernas krav och 6nskemal, (Lindberg et al. 1993).

Enligt Gustafsson (1998) finns det tva viktiga skl till varfor foretagen bor malinrikta
sin produktion:

e Genom att malinrikta sina produkter far foretagen storre mojligheter att vara
marknadsledande inom sin bransch.

e Genom att koncentrera sig pa en viss malgrupp kan foretagen bittre forsta och
tillgodose kundernas dnskemal. Detta kan var nyckeln till framgang.

Den viktigaste killan till de flesta nya produkter &r, enligt Gustafsson (1998),
kundernas behov och synpunkter. Produktutveckling med denna grundinriktning har
visat sig vara mycket effektiv, siger Gustafsson (1998). Men bara samverkan med
kunderna ir inte tillrdckligt. Det giller ocksa att ha en bra samverkan med leverantorer
i produktionssystemet. Gustafsson (1998) anser att detta partnerskap med valda
kunder och leverantérer har blivit alltmer visentligt for framgangsrik
produktutveckling.

Aktiva bidrag fran kunder i utvecklingsarbetet ir ingenting nytt, sdger Gustafsson
(1998). Under de senaste aren har intresset for anvindarorienterad design alltmer 6kat.
Malet #r att just kunder skall kunna dra nytta av de funktioner som en viss produkt
erbjuder. Anvindarorienterad design aterspeglas i samspelet mellan anvidndare och
produkt. Detta samspel innefattar allt fran installation och drift till reparation pa egen
hand. Detta blir allt viktigare med mer komplexa produkter, menar Gustafson (1998).

3.3 Betydelsen av god design

Design finns 6verallt omkring oss, skriver Margolin (1989). Han papekar att design
avgor formen och storleken pa en skoklack, tilltrdde till en dators funktioner genom
mjukvaran, stimningen pa ett kontor, speciella effekter pa film osv.

Enligt Margolin (1989) kan design indelas industriell design, grafisk design,
scendesign, interiordesign eller modedesign. Denna indelning tenderar att separera de
mer Konstorienterade sitten att designa fran de som dr kopplade till ingenjors- eller
datavetenskap och som ir teknologiskt baserade.

Generellt, 4r det nidstan omojligt att sdga vad som kédnnetecknar en bra
produktutformning, men tre huvudkrav kan urskiljas (Baxter, 1995):

e god funktionalitet
e ckonomisk tillverkning
e estetiskt tilltalande utseende

Det dr mycket viktigt, papekar Lindstrom (1994), att faststilla vad en vara skall ha for
funktion och vilka krav den skall uppfylla. God funktionalitet innebidr att produkten



3 Fran idé till fardig produkt

uppfyller forvintade krav. En produkts livstid skall ocksa tas hinsyn till vid
konstruktionen. Produkter med begrinsad anvindbarhet behover inte ha hogre kvalitet
dn som kan anses motiverat.

Ofta kan en varas estetiska utseende vara ett 6verlevnadsvillkor for manga foretag. Det
ar viktigt att varan tillgodoser modebaserade rorelser i efterfragan pa bruksprodukter.
Betydelsen av god design Okar utan tvekan och foretagen tvingas att presentera
modellforandringar i stéllet for att standardisera sin tillverkning. For att kunna bibehalla
marknaden krivs det en kontinuerlig fordndring av designen (Aubry och Vavik, 1992).

Design dr, som Svengren (1995) papekar, inte bara ordet for en fysisk produkts yttre
gestalt utan ocksa beteckningen pa en process. Design som begrepp har manga
beteckningar som anvidnds synonymt: t.ex. produktdesign, industriell design,
formgivning och konstruktion.

I och med att design hiarstammar fran omraden med andra traditioner och vérderingar
an det foretagsekonomiska uppstar det, enligt Baxter (1995), problem vid hanteringen
av designprocessen da man att med hjilp av denna @mnar gora produktens design till
en konkurrensfordel.

Designutveckling har skett pa flera omraden for att med positivt agerande oka
forsdljningen. Bosch foreskriver tre alternativ for bruket av design i en reklamkampan;j
(Baxter, 1995):

e Produktdesign bor framhédvas for att ge en unik bild av produkten eftersom den har
en harmonisk och karaktéristisk form som talar for sig sjdlv.

e Produktdesign och dess omgivning dr en enhet i sig sjdlv. Det betyder att en
korrekt bakgrund understryker produktens design.

e Produktdesign exponeras i en form som har stor betydelse genom att den refererar
till en bestimd positiv symbol.

Design kan ha kostnadsbesparande effekten bade nir det giller driftskostnader och
produktionskostnader. Kravet pa laga produktionskostnader giller hela design-
processen (Lochner et al. 1990).

3.4 Vikten av kvalitet vid utveckling av nya produkter

Kvalitet har idag, enligt Svengren (1995), blivit erkdnt som en strategisk fraga av stor
betydelse for foretagen och samhillet. Kvalitet dr kopplat till hur vi utnyttjar
tillgéingliga resurser pa bésta mojliga sitt. Svengren (1995) papekar att det ar viktigt
att kvalitetsfragor behandlas pa ritt sétt for att ge positiva resultat. Kvaliteten maste
vara ledningens uppgift, vilken skall leda verksamheten med tanke pa den hér aspekten.
Dessutom skall kvaliteten vara huvudaspekten inom varje aktivitet och vara
kontrollerad inom varje steg (Svengren, 1995).

Begreppet kvalitet, som Baxter (1995) skriver, omfattar vanligtvis vissa nodvindiga
och onskvirda egenskaper hos en produkt. For att kunna vérdera en produkts kvalitet
maste man forst faststilla dess egenskaper och gora en virdering av dem. Anvéndarnas
virderingar kommer da in i bilden. Det kan ofta vara svart att samordna kvalitet och
anvindarens behov. Olika anvédndare har olika behov och att dela upp behovet i mindre
krav &r inte alltid lika ldtt. En avgriansning for vem som dr den aktuelle anvindaren &r
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inte heller sjdlvklar. En produkts kvalitet dr bunden till de forvédntningar en anvidndare
har pa den, menar Baxter (1995).

De flesta ménniskor, enligt Baxter (1995), instémmer i idén om behovet av
kvalitetskontroll vid tillverkningen och kontroll av administrativa tjanster. Detta for att
malen tydligt och objektivt skall kunna specificeras likasom resultaten av de uppsatta
malen. I borjan av en produkts utveckling ndr malen skall klarliggas existerar inte
produkten. Hur skall man da kunna bestimma sig for kvalitetskontroll innan man vet
vad det #r for slags produkt som skall kontrolleras? For att kunna besvara denna fraga
maste man ga tillbaka till de forsta principerna av kvalitetskontroll. De forsta
principerna, sdger Baxter (1995), som &r kirnan i kvalitetsstyrnings standarder &r
foljande:

e att sdga vad som skall goras
e att gora det
e att kontrollera att det har gjorts

Det rader inget tvivel om att det inte gar att specificera vad den nya produkten
kommer att vara innan alla krav dr klart uppsatt, skriver Baxter (1995). Men det
betyder inte att man inte kan specificera nagonting om den nya produkten. Varje gang
det uppstar en mojlighet att utveckla en ny produkt ar vissa krav redan uppsatta. En ny
produkt som dr planerad att vara billigare dn en konkurrents har kostnads- och
intdktskrav. En ny produkt som skall vara bittre dn konkurrenternas har funktionella
krav. Alltsa, krav pa nya produkter kan vara uppsatta redan vid utvecklingens
inledningsfas (Baxter, 1995).

3.5 Varfor ir utveckling av nya produkter viktig?

Enligt min mening &r utveckling av nya produkter mycket viktigt i manga foretag idag.
Behoven av en snabb produktutveckling leder till forbéttrat kvalitetstankande, sérskilt
inom marknadsforing, produktplanering och utveckling. Norman (1990) skriver att
t.ex. TV-apparaten tog tjugo ar att utvecklas som produkt, PC:n tog fyra ar, medan
manga nya uppfinningar inte tar mer #n arton manader.

Utveckling av nya produkter dr bade viktig och riskabel, skriver Aubry och Vavik
(1992). Genom att studera vad som foridndras under utvecklingen och vad som skiljer
en god produkt fran en misslyckad produkt kan man identifiera nyckelfaktorer i
produktutvecklingen.

Under framtagandet av en produkt star ingenjoren och designern infor flera val med
fokus pa bl.a. miljovinlighet och energibesparing. Aubry och Vavik (1992) ndmner att
det ror sig om materialval, val av produktionsmatt, val med tanke pa
hanteringsproblem osv. Dessa val &r inte alltid ldtta att géra och de kan i betydande
grad paverka priset for tillverkning. Ofta sidnks priserna pa bekostnad av produktens
hallbarhet, kvalitet och sdkerhet. Det dr ofta en foljd av bristfillig 6verensstimmelse
mellan anvéindarens forvintningar och producentens syfte med produkten som leder till
en forkortad livstid hos produkten och oregelbunden forséljning (Aubry och Vavik,
1992).

Enligt Gustafsson (1998) dr det tva grundliggande faktorer som driver satsningar pa
nya och forbdttrade produkter. De dr att 6ka intdkter och minska kostnader. Med
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Okade intdkter och minskade kostnader i atanke blir det viktigt att gora kvaliteten till
en faktor som #r jambordig med sjilva uppfinningen redan fran planeringsfasen i
produktionsprocessen (Gustafsson, 1998).

3.6 Hur ser ett modernt kvalitetssystem ut?

Enligt Lochner et al. (1990) idr ett modernt kvalitetssystem for det forsta
kundorienterad. Produkter dr utformade och producerade for att tillfredsstédlla kundens
behov.

For det andra, sdger Lochner er al. (1990), dr en kvalitetsforbiéttringsprocess ledd av
hogsta ledningen. Om ansvaret for kvalitet dr delat mellan olika avdelningar maste det
finnas ett tydligt engagemang fran ledningens sida.

For det tredje dr det viktigt att alla forstar sitt specifika ansvar angaende kvalitet,
skriver samma forfattare. Det dr ként att kvalitet dr allas angeldgenhet, men alla har
olika ansvar beroende pa sin position i foretaget. Hogsta ledningen maste visa i ord och
praktik att kvalitet dr av yttersta betydelse for foretagets 6verlevnad (Lochner et al.
1990).

For det fjarde, skriver Lochner et al. (1990), giller det att det moderna kvalitets-
systemet hellre dr felforebyggande dn felupptickande. Kvalitet genom granskning &r
inte tillrdckligt och 4r for dyrt. Modern kvalitetskontroll fokuseras pa kontrollprocesser
istdllet for pa fardiga produkter, menar Locher et al. (1990).

For det femte, kvalitet maste vara en livsuppgift. Kvalitetsfragor skall diskuteras under
varje ledningsméte; ingen oacceptabel produkt skall marknadsforas, papekar Lochner
et al. (1990).

Ett modernt kvalitetssystem kan, enligt Lochner ez al. (1990), delas i tva delar:
e Designkvalitet
o Strukturkvalitet

Designkvalitet refererar, enligt Lochner et al. (1990), till de aktiviteter som forsidkrar
att nya eller modifierade produkter och tjanster dr utformade for att uppfylla kundens
behov och forvintningar. Strukturkvalitet refererar till tillverkningsprodukter eller
forutsatta tjanster som uppfyller tidigare bestimda och klart definierade specifikationer
Lochner et al. (1990).

Att kunna losa ett problem dr av stor betydelse under produktionsprocessen, men det
ar mycket mer ekonomiskt att forebygga problem redan i designfasen. Nér en produkt
uppfyller sina krav fran borjan méts den med ndjda kunder, skriver Lochner et al.
(1990).
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3.6.1 Kbvalitetsforbiittring

Forr innebar god styrning, enligt Lochner et al. (1990), att ledarna skulle ge sina idéer
till arbetarna som skulle utfora och forverkliga dessa. Idag ér det sa att god styrning
innebér personligt ledarskap genom att samla kunskap, fardigheter och positiva idéer
fran alla inom foretaget, i syfte att bygga upp och uppritthalla en ren kundorienterad
arbetsprocess.

Faktorerna bakom bra kvalitet pa produkter &r, enligt Lochner er al. (1990), i sjdlva
verket endast nagra grundliggande principer som maste foljas och verktyg som maste
laras:

e [Ledarskap kan inte ldimnas at ledare. Alla i foretaget ér ledare for en eller flera
processer och de som ligger ndrmast processen bor delta i dess ledning.

e Kvalitetskontroll som gérs pa slumpmissigt valda produkter leder ofta till 6kad
risk for felaktiga produkter och héga produktionskostnader.

e Marknaden kan inte endast uppritthallas genom den senaste teknologin. Idag vill
kunderna ha provade, palitliga, lagkostnadsprodukter utformade efter deras behov.

e Forsok har sin plats pa verkstadsgolvet och i laboratorier.

e Det enda sittet att 6ka marknadsandelar och vinst dr att designa kvaliteten in i
produkter och processer.

Forbittring av kvalitet pa varor och tjinster maste ses som en utmaning for hela
samhillet. Resultatet av detta synsitt beror inte bara pa foretagspolicy och
utforandeprocesser utan ocksa pa effektivt deltagande av olika sektorer i samhillet,
papekar Lochner et al. (1990).

3.6.2 Kbvalitetssystem

Varje foretag bor ha en policy for kvaliteten pa sina produkter. Den utgivna
kvalitetspolicyn bor vara kort, klar och otvetydig, alltsa utan vilseledande ord, skriver
Zeller (1989).

Kvalitetssystemet hos ett typiskt industriféretag bor, enligt Zeller (1989), vara
sammansatt av alla funktioner som dr nodvéndiga for att korrekt producera service och
produkter fran forsta gangen och varje gang direfter. Dirfor inkluderar kvalitetssystem
foljande funktioner (Zeller, 1989):

Marknadsforing: marknadsundersokning, avtal, reklam.

Teknisk design: systemteknik, designspecialister, mjukvara, palitlighet, skotsel av
systemet, produktivitet.

Tillverkning: produktivitet, tillverkningsplanering, produktionskontroll, process-
kontroll.

Material: kopkraft, underleverantorskontrakt, mottagande, emballage och transport.
Produktforsikring: palitlighetsforsikring, sikerhetsforsikring, kvalitetsforsidkring.
Integrerad logistik: sparsamhetskontroll, kundutrustning, kundstéd, data feedback.

Miinskliga resurser: uthyrning, trining.
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Zeller (1989) skriver att kvalitetssystemet inkluderar alla nodvindiga funktioner for att
bestamma vilka krav, produkter och tjanster som kommer att uppfylla samt hur dessa
produkter och tjinster skall produceras effektivt och korrekt med fa eller inga behov
av avslag, omarbetningar, reparationer, avvikelser eller kassation.

Den storsta svagheten i de flesta kvalitetsorganisationer dr bristen pa planering och
misslyckande med att skapa ett kraftigt program for att forhindra tillverkning av
defekta produkter (Zeller, 1989).
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4 Problemformulering

4. Problemformulering

Varje foretag har sina specifika mal. Dessa mal kan vara av olika karaktir men i de
flesta fall ror det sig om finansiella/lonsamhets mal. For att kunna uppfylla sina mal
maste foretagen ha en strategi. Bade produktionen och produktutvecklingen paverkas
av den valda strategin.

Ett foretags lonsamhet speglas i differensen mellan foretagets intdkter (I) och
kostnader (K) i forhallande till dess kapital. Detta kan ocksa formuleras som foljer:

I-K

L=
Kapital

L &r beteckningen for foretagets l1onsamhet. I star for foretagets intdkter men betecknar
ocksa den yttre effektiviteten (se kapitel 2.2). K dr beteckningen for kostnader och inre
effektivitet (se kapitel 2.2).

Hog 16nsamhet, som &r varje foretags mal, kan i stor utstrickning bero pa
produktionen, produktionskraven och de anstillda. Design har i manga foretag
utvecklats som ett medel for 6kad forsdljning och 6kad forsiljning ger naturligtvis
Okad lonsamhet (Baxter, 1995). En god produktdesign kan ge hog lonsamhet i och
med att en produkt med, som Baxter (1995) kallar det, estetiskt tilltalande utseende
Okar forsdljningen. Men vi far naturligtvis inte glomma att god produktfunktionalitet
och ekonomisk tillverkning ocksa dr faktorer som kan paverka lonsamheten.

Eftersom varje foretag strivar efter att oka sin lonsamhet vill jag undersoka om
lonsamheten kan 6kas genom att:

e Ge kunderna majlighet att paverka produktdesign.

Jag som kund/anvindare av olika produkter brukar ha nagon asikt om en produkts
kvalitet och utformning. I vissa fall 4r det utformningen/designen pa produkten som
avgoér mina inkOp medan det i andra fall dr kvaliteten och funktionaliteten pa
produkten som #r avgorande. Dirfor var jag intresserad av att fa en klar bild over
nér och hur jag som kund/anvindare kan paverka en produkts utseende. Dessutom
tycker jag att det dr kunder som i slutdndan skall eller inte skall kopa produkter.
Med sina inkop ér det kunder som avgor ett foretags overlevnad pa marknaden.

® Ha en bra samverkan mellan design och produktionskrav.

De flesta foretag forsoker anpassa sin produktdesign till de redan existerande
produktionsmdjligheterna. Men det finns undantag nédr designers inte tar hinsyn till
produktionskrav angaende exempelvis miljovinliga material eller miljovinligt
arbetssitt. Okade produktionskrav med mindre resurser medfor ocksd okad stress
hos arbetarna. Kinner en designer till produktionskraven och arbetarnas instéllning
till de formodligen okénda arbetsuppgifterna nir han utformar en ny produkt?

Utan en bra samverkan mellan design och produktionskrav kan inte heller bra
kvalitet pa produkter astadkommas.
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4 Problemformulering

4.1 Problemavgrinsning

Nir det giller kundernas inflytande pa produktdesign skall jag inte ta hénsyn till det
inflytande som kunder har genom reklamationer, dvs. klagomal som leder till
forandringar av redan existerande produkter, utan i stillet inrikta mig pa hur kunder
kan paverka design av nya produkter planerade att komma pa marknaden.

Kostnader som uppstar vid bristande kvalitet och reklamationer dr av stor betydelse,
men eftersom en undersokning skulle vara mycket omfattande och tidskrivande tas
kvalitetsbristkostnader ej upp i denna studie.

4.2 Forvantade resultat

Med detta examensarbete forvintar jag mig finna svar pa om lonsamheten kan okas
genom att ge kunderna mojlighet att paverka produktdesign samt genom att ha ett bra
samverkan mellan design och produktionskrav. Dessutom forvéntar jag mig finna svar
pa om bra samverkan mellan design och produktionskrav resulterar i kvalitets-
produkter och nojda kunder.
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5. Metod

Detta kapitel behandlar olika tillvigagangssitt for att undersoka fragestillningarna i
examensarbetet. Kapitlet borjar med en diskussion kring de olika undersékningstyperna
och fortsitter med en diskussion kring de metoder som &dr mojliga att anvinda for att
undersoka specifikt detta examensarbetes fragestillningar. Dessutom tas de for- och
nackdelar upp som tillvigagangssittet innebédr for fragestillningarna. Med denna
diskussion i grunden avslutas kapitlet med val av metod.

5.1 Kvalitativt eller kvantitativt inriktad forskning

Informationen som forskaren far in fran sin undersokning kan bearbetas antingen pa
det kvalitativa eller det kvantitativa séttet (Patel och Davidsson, 1994).

Det kvalitativa sittet att bearbeta information innebir att man anvinder sig av verbala
analysmetoder. Med kvantitativt sétt att bearbeta information menas att statistiska
bearbetnings- och analysmetoder anvinds.

Under sitt forskningsarbete brukar man inte anvédnda enbart kvalitativt eller kvantitativt
sitt att bearbeta information utan dessa tva kombineras. Dock ir det alltid det ena som
dominerar med inslag av det andra. Exempelvis, kvalitativt inriktad forskning med
inslag av kvantitativ bearbetning.

I min undersokning kommer jag mest att anvidnda mig av kvalitativa bearbetnings-
metoder. Anledningen till detta dr att den information jag kommer att fa ut av min
forskning i huvudsak dr av verbal form.

5.2 Olika typer av undersokningar

Vid unders6kning av ett problemomrade kan olika typer av undersokningar anvéndas.
Beroende pa hur mycket personen vet om problemomradet indelas dessa vanligtvis i
explorativ, deskriptiv och hypotesprovande undersokning (Patel och Davidsson, 1994).

Explorativa undersokningar dr undersokningar som saknar tidigare forskning kring ett
visst problemomrade. Undersokningen blir da utforskande, explorativ. Sadana
undersokningar anvinds oftast for att belysa ett problemomrade pa bredden. Eftersom
explorativa undersokningar inte gar djupt in i problemomradet brukar de ligga till
grund for vidare forskning inom problemomradet (Patel och Davidsson, 1994).

Deskriptiva  undersokningar anvidnds da forskaren redan #r bekant med
problemomradet och dirfor kan fordjupa sig i dmnet. Diarfor kallas dessa
undersokningar deskriptiva eller beskrivande. Forskaren har da mojlighet att endast
undersoka vissa aspekter av problemomradet. De beskrivningar som gors dr mer
detaljrika och grundliga 4n i en explorativ undersokning (Patel och Davidsson, 1994).

Hypotesprovande undersokningar tas i bruk da det redan finns mycket kunskap och
manga teorier inom problemomradet. Utifran en teori som redan finns i dmnet kan
forskaren ta fram hypoteser och testa dessa i verkligheten (Patel och Davidsson, 1994).

Den typ av undersokning jag kommer att anvidnda for min problembeskrivning &r
deskriptiv. Motivet till detta &dr att jag redan har en del kunskaper i dmnet och att
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problemomradet inte #r helt outforskat. Huvuddragen inom det problemomrade jag
skall undersoka finns belysta. Jag skall dels forsoka ta reda pa om kunderna har nagon
mojlighet att paverka produktdesign och om detta kan leda till 6kad l6nsamhet, dels
skall jag undersoka i vilken grad design tar hédnsyn till produktionskrav och hur detta
paverkar 1onsamheten.

5.3 Mojliga metoder

For att samla information till ett arbete finns en mingd olika metoder. Vanligtvis
anvinds inte enbart en metod utan flera av de metoder som ldampar sig for att
undersoka problemet (Patel och Davidsson, 1994).

Det #r viktigt att man utgar fran sin problemstéllning och viljer en metod som kan
anvindas for att undersoka det aktuella problemet. Vid val av metod maste man dven
beakta den tid och de medel som star till forfogande vid arbetet (Patel och Davidsson,
1994).

Nedan presenteras de metoder som dr mojliga att anvinda for att besvara arbetets
fragestillningar. Det finns dven en del metoder som jag direkt valt bort da de inte kan
anvindas i1 detta examensarbete.

De metoder som jag anser dr mojliga att anvinda i detta arbete &r:
¢ Intervjuer

¢ Enkitundersokningar

e Fallstudier

e Litteraturstudier

5.3.1 Intervjuer

Intervjuer #r en teknik som bygger pa att intervjuaren tar kontakt med
intervjupersonen for att stilla en rad fragor. Detta sker oftast genom att de tva
personerna triffas, sa kallad besoksintervju, men intervju kan ocksa genomforas via
telefon. Manga stora och omfattande undersokningar gors med hjilp av
besoksintervjuer (Dahmstrom, 1991).

Intervjuer kan vara olika strukturerade och standardiserade. Med strukturering menas
hur mycket den intervjuade sjilv far tolka fragorna, medan standardisering innebar hur
mycket intervjuaren kan styra fragornas utformning och ordning under intervjun (Patel
och Davidsson, 1994).

Om intervjuaren bygger upp sina fragor under intervjun och sjilv bestimmer i vilken
ordning de kommer har man en lag grad av standardisering. Detta mojliggor att
intervjuaren kan anpassa sina fragor efter den niva den intervjuade ligger pa.
Exempelvis forhaller man sig pa olika sitt vid intervju med en ekonom och en
verkstadsarbetare. Nir en hog grad av standardisering anvinds stiélls likadana fragor
och i samma ordning till alla intervjupersoner (Patel och Davidsson, 1994).
Ostrukturerad intervju uppstar da den intervjuade far fria ramar att svara inom. Det vill
sdga att den intervjuade inte dr direkt styrd att svara pa fragorna pa ett visst sitt.
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Diremot, nir intervjupersonen dr styrd av intervjuaren att svara pa ett visst sitt &r
intervjun strukturerad (Patel och Davidsson, 1994).

Fordelar med besoksintervjuer dr, enligt Dahmstrém (1991), att man kan stélla fler och
mer krangliga fragor #n vid en postenkit. Intervjuaren har ocksa mojlighet att stotta
och stimulera respondenten till att ge sa kompletta svar som mojligt. Oklarheter i
fragorna kan ltt redas ut.

Nackdelar med besoksintervjuer dr att det kan vara dyrt och ta alltfor lang tid att
genomfora intervjuerna. Intervjuer medfor ofta intervjuareffekter. Med detta menas att
det sittet intervjuaren agerar pa under intervjun avspeglar sig pa fragorna. Om
fragorna stills pa ett slarvigt sitt far man ddrmed slarviga svar. En annan nackdel med
besoksintervijuer ér att det kan vara svart att fa triffa intervjupersonerna (Dahmstrom,
1991; Patel och Davidsson, 1994).

Det snabbaste sittet att samla information #r genom telefonintervjuer. En sadan
intervju far inte ta alltfor lang tid och darfor maste antalet fragor begrinsas. Fordelar
med telefonintervjuer #r att det gar snabbt och intervjuaren kan f6lja upp med
foljdfragor. Dessutom &r det relativt billigt att genomféra en telefoninterviju
(Dahmstrom, 1991).

Nackdelar med telefonintervjuer dr svarigheten att fa tag pa relevanta telefonnummer
och antriffbara personer. Fragorna maste vara relativt enkla, da det blir svarare att
gora en person intresserad av att svara utforligt via telefon. Dessutom forsvinner
mojligheten att anvdnda visuella hjdlpmedel och risken for intervjuareffekter finns dven
hir (Dahmstrom, 1991).

5.3.2 Enkitundersokningar

Enkétundersokningar dr en metod som, liksom intervjuer, bygger pa fragor.
Intervjuaren kan antingen skicka ut fragor utan att medverka fysiskt, eller ta
frageformulidret med sig till den som skall svara och stilla fragorna som finns med i
formuliret. Detta kallas for enkit under ledning (Patel och Davidsson, 1994). Aven
med enkidter kan man som med intervjuer tala om olika grad av strukturering och
standardisering.

Fordelarna med enkédt som undersdkningsmetod dr att det dr kostnadsfritt for varje
person som svarar och att inget intervjuareffekt uppstar. Enkiten skickas vanligtvis till
flera personer vilket gor att man far svar fran olika hall och svaren blir ldtta att
bearbeta statistiskt. Enkiiten dr dven en bra metod nir mer kinsliga fragor vill stillas,
nédr langa svarsalternativ anvinds eller nér intervjuaren vill visa bilder som hjdlp till
fragorna (Dahmstrom, 1991).

Nackdelar med enkétundersokningar dr att de brukar ta lang tid, och inte kan goéras
alltfor omfattande eftersom intervjuaren endast med svarighet kan folja upp svaren.
Vid oklarheter i fragorna finns ingen till hands, sa att svaren kan bero pa hur den som
svarat har uppfattat fragorna. Dessutom finns det risk for stort bortfall om intervjuaren
inte foljer upp undersokningen (Dahmstrém, 1991).
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5.3.3 Fallstudier

En fallstudie dr en undersokning av en avgrinsad grupp. Ett “fall” kan vara en individ,
en grupp, ett projekt eller en organisation (Patel och Davidsson, 1994). Fallstudier kan
anvindas ndr det dr fa objekt som skall undersdkas i manga avseenden. Vid studier av
processer och fordndringar #r en fallstudie en bra metod. For att fa sa omfattande
information som mojligt om fallet utgas det fran helheten. Beroende pa hur vi valt de
olika fallen for undersokning varierar mojligheten att generalisera resultatet vi fatt
fram. Det gar att vilja ut olika fall som skiljer sig mycket fran varandra for att sedan
diskutera huruvida det gar att generalisera fallens resultat i jamforelse med ett tidnkt
utfall (Wiedersheim-Paul & Eriksson, 1987).

Fordelar med fallstudier #r att kunskap om forloppet kan fas i det fall som undersoks
samt att vistas ute 1 verkligheten och undersoka ett problem (Wallén, 1993).

Nackdelar med fallstudier dr att det dr svart att veta om det utvalda fallet 4r nagot
vanligt forekommande och om det finns forutsittningar inom andra foretag for att
nagot liknande skulle kunna intréffa dar (Wallén, 1993).

5.3.4 Litteraturstudier

Befintlig litteratur dr den vanligaste killan da kunskap samlas in och denna kunskap
himtas fran bocker, artiklar och forskningsrapporter (Patel och Davidsson, 1994). Den
mesta litteraturen som behovs finns att tillga pa de olika biblioteken. I fall att den bok
vi soker inte finns pa ett bibliotek kan vi anvidnda oss av fjirrlan fran ett annat
bibliotek. Nackdelen &r att det kan ta ganska lang tid att fa den sokta boken.

Problemet med litteraturstudier #r att sokandet efter ritt litteratur tar lang tid och det
kan vara svart att fa tag pa litteraturen. Dessutom ir litteraturgenomgangen en
tidskrdvande process da det giller att sitta sig in i materialet och kunna avgora vad
som gar att anvinda i sina studier (Patel och Davidsson, 1994).

5.4 Val av metod

Utifran ovanstaende diskussion om for- och nackdelar med de olika metoderna skall
jag vilja tillvigagangssittet for varje fragestéllning. Det viktiga dr att den metod som
jag viljer verkligen passar fragestillningen for att resultatet av undersokningen skall bli
sa bra som mojligt.

Enligt diskussionen kring de olika undersokningsmetoderna, som finns i kapitel 5.3,
anser jag att en intervju skulle ge mig den information som ir viktig for problemet. I
fall att en fraga skulle leda till missuppfattning eller om jag skulle gora en foljdfraga sa
ar intervju bra eftersom den dr flexibel. Med min fragestillning &4r jag ute efter
kvalitativa svar som kan tolkas och placeras i dess ridtta mening. I och med att
intervjumetoden tillater fria tolkningar och ger stérre mojlighet att fa en helhetsbild av
den intervjuade sa dr intervju en mycket passande metod. Intervjumetoden dr praktiskt
och realistiskt mojlig att genomfora.

En enkidtundersokning skulle kunna ge mig nagra anvindbara svar i min undersokning,
men jag antar att svaren jag far skulle bli alltfor kortfattade. Dessutom &r det svart att
folja upp de olika svaren med foljdfragor vilket i sa fall skulle ske i efterhand. Detta
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skulle ta alltfor lang tid. Under en enkidtundersokning skulle jag inte heller ha
mojligheten att personligen trdffa den intervjuade och kunna tolka svaren efter
personens beteende. Jag anser att personlig kontakt dr mycket viktigt, da det blir
lattare att tolka svaren nidr man har ldrt kdnna den intervjuade. Dessutom tycker jag att
enkdtmetoden dr svarare att genomfora med tanke pa svarigheten att hitta tillrdckligt
manga foretag och tiden det skulle ta att genomfora alla enkiter. Det skulle ta for lang
tid att sammanstélla enkiten, skicka ut den och vénta pa svar. Efter utgangen av forsta
svarstiden skulle det antagligen behovas ytterligare en eller tva paminnelser for att fa sa
manga svar som mojligt.

Undersokning som baseras pa en fallstudie skulle kunna ge djup kunskap inom
problemomradet. Kunskapen skulle diremot begrinsas till att gilla ett foretag.
Eftersom jag &r ute efter att ur ett nagot bredare perspektiv undersdka
problemomradet och inom flera olika foretag, tycker jag inte att en fallstudie skulle
passa bra som metodval.

En litteraturstudie skulle ocksa vara praktisk genomférbar om det fanns tillrdckligt med
bra och ny litteratur som behandlar det problemomrade jag tinkt undersoka. Dessutom
skulle litteraturstudien innebédra att jag skulle anvinda mig av kvantitativa data istillet
for kvalitativa som jag dr ute efter. Litteraturstudie skulle bli ganska tidskrivande da
det skulle bli svart att hitta just den information jag &r intresserad av. Vintetider pa
boklan skulle ocksa paverka tidsaspekten. Kostnaden skulle dock inte bli sa stor
eftersom storsta delen av litteraturen gar att lana kostnadsfritt. Darfor lampar sig inte
litteraturstudie i detta sammanhang.

Sammanfattningsvis anser jag att en intervjuundersokning verkar vara den metod som
passar bést for mitt arbete. Mitt val grundas dels pa att jag tror att intervjuer kan ge
mig de data jag behover till undersokningen och dels pa att intervjumetoden inte &r
alltfor kranglig att genomfora. Dessutom anser jag att intervjuer r ett bra sitt att
komma ut till olika foretag och fa en bittre helhetssyn pa detta arbete.

21



6 Genomforande

6. Genomforande

I detta kapitel kommer jag att beskriva hur mitt arbete har genomforts och redovisa det
insamlade materialet. Med min fragestillning i bakgrunden kommer jag sedan att
virdera materialet och redovisa mina erfarenheter fran intervjuerna.

6.1 Val av intervjuobjekt

For att genomfora undersokningen har jag tdnkt intervjua 4-5 olika foretag som
tillverkar produkter dir design spelar relativt stor roll. Jag anser att ett enda foretag
inte skulle ge en trovirdig bild av detta omrade da situationen kan variera fran foretag
till foretag. Dessa olika foretag far/kan gidrna ha en geografisk spridning och arbeta
med olika produkter. 4-5 olika foretag tycker jag &r tillrdckligt for att samla in
information for att ge svar pa mina fragestéllningar.

De intervjuobjekt som ingick i undersokningen var foretagen Cejn AB, Kinnarps,
Marbodal och Lear Corporation. De personer som jag intervjuade &ar vél insatta i
design av sina produkter.

6.2 Framtagande av fragemall

Som forberedelse infor intervjuerna behovde jag forst bestimma huruvida jag skulle
anvinda mig av en standardiserad eller icke standardiserad fragemall. Jag bestdmde
mig for att gora en fragemall med en ganska hdg standardisering. Min plan vara att
stilla samma fragor till alla intervjuade, men ordningen pa dem kunde variera nagot.
Svaren pa fragorna skulle kunna vara ganska ostrukturerade, men jag skulle kunna
styra svaren i fall en fraga missuppfattades.

For att fa struktur pa fragemallen delade jag fragorna i olika sektioner (se bilaga 1). Jag
borjade med allménna fragor om foretaget for att kunna bilda mig en uppfattning om
detsamma. For att sedan fa inblick i foretagets ekonomiska stillningen valde jag att ta
med nagra fragor kring foretagens resurser, lonsamhet och strategier.

I nésta sektion behandlas de olika fragor som jag tinkt stilla angaende kunder, synen
pa kundernas 6nskemal, kvalitet och kvalitetssystem.

Efter detta valde jag att skriva upp fragor rorande utvecklingsforfaranden,
produktdesign i allménhet, kundernas méjligheter att paverka design och vilken hénsyn
design tar till produktionskrav.
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6.3 Presentation av intervjusvaren

I detta avsnitt kommer jag att presentera varje intervju for sig. Detta for att ge en
helhetsbild av de olika foretagen. Svaren pa fragorna presenteras i form av en
sammanfattning da jag anser att det blir littare att forsta innehallet pa det sittet
eftersom fragemallen inte finns lopande i texten. Intervjusvaren har jag forsokt
strukturera pa samma sitt som fragemallen.

6.3.1 Cejn AB

Intervjun genomférde jag med Kenneth Kjellberg, som ansvarar for konstruktion pa
hydrauliksidan, och Kjell Dagilv, som ir ekonomichef pa Cejn AB i Skdvde.

6.3.1.1 Allmiint om foretaget

Cejn AB har sitt huvudkontor i Skovde, Sverige, och &r ett foretag vars
verksamhetsomréade ir tillverkning av snabbkopplingar for hydraulik' och pneumatik®.
Konstruktionsavdelningen dr uppdelad i hydraulik- och pneumatiksida. Foretaget finns
representerat med 8 dotterbolag utomlands dér det finns omkring 50 anstéllda. Totalt i
Cejn organisationen finns det cirka 300 anstillda. Cejn dr sedan lang tid tillbaka
marknadsledande som leverantér av snabbkopplingar till svensk industri. Cejns
marknadsandelar pa den svenska marknaden uppgar enligt Dagilv till 50%, medan
Cejn har betydligt mindre andelar i andra delar av virlden. Enligt Dagélv hade Cejn
1998 en omsittning pa 150 miljoner kronor.

6.3.1.2 Om foretagets produktionsstrategi och ekonomi

Cejns huvudsakliga strategi for produktion och produktutveckling dr att utveckla,
tillverka och marknadsfora snabbkopplingar och slangar, samt komponenter f{or
tryckluft och hydraulik.

Materialet for tillverkningen kops in fran storgrossister. Produkterna som blaspistoler,
olika slags kopplingar och slangar, samt andra produkter fran Cejn, har mottagits vil
pa marknaden. Foretagets produkter utvecklas stindigt och ér kiinda for sin kvalitet.

Kjellberg menar att produkternas estetiska utseende gynnar forsiljningen. Utseendet dr
for kunderna i viss man en kvalitetskdnsla. Anvindare vill gdrna se att de far kvalitet
for pengarna. Cejns produkter dr pa sitt och vis massprodukter och foretaget strivar
alltid efter att sdnka produktionskostnader och pressa priset, sdger Kjellberg.

! Teknik att dverfora energi med hjilp av vitska.

? Tryckluftsteknik.
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6.3.1.3 Om foretagets kunder och synen pa kvalitet

Kunderna som Cejn riktar sin produktion till 4r mest tillverknings- och
monteringsindustri, men det finns ocksa ett stort segment av andra olika malgrupper.
Produktionen utgors till storsta delen av ett standardprogram, bara till en liten del kan
den sédgas vara kundorienterat. Under tillverkningen skots en del moment automatiskt
medan andra delar dr manuella.

Inom foretaget ar kvalitetsmedvetenheten stor. Det jobbas kontinuerligt med att
forbattra kvaliteten. Cejns kvalitetssystem &r certifierat enligt den internationella
kvalitetssystemsstandarden ISO 9001 som innebir kvalitetssidkring vid konstruktion,
utveckling, produktion, installation och service. Kvalitetssystemet dr i princip
felforebyggande, med undantag for vissa fel som inte gar att forebygga.

6.3.1.4 Om foretagets produktion, design och lonsamhet

Utvecklingsprocessen for en ny produkt som tillverkas av Cejn sker i enlighet med en
utvecklingsmodellen som Cejn jobbar efter. Ddr startas det med en produktidé och
fortsitts jobba enligt ISO 9001 1 olika faser. Modellen &r uppdelad i fem faser:

e [Forstudien. Har sitts kravspecifikationen upp. Dérefter har man konstruktions-
genomgang och fortsitter till prototypfas.

® Prototypfasen. Har gors de forsta ritningarna, en preliminédr konstruktion och de
forsta  enkla testerna. Efter att prototypen #r byggd har man aterigen
konstruktionsgenomgang och gar 6ver till konstruktionsfas.

e Konstruktionsfasen. Héar faststdlls mer riktiga ritningar och gors en ordentlig
provning av produkter i det egna laboratoriet. Om det anses vara nodvindigt gors
filtprover ocksa. Direfter dr det ytterligare en genomgang av konstruktionen och
sedan gar man in i en O-seriefas.

o (-seriefasen. Hir tillverkas forsta O-serien av produkten som gar ut pa marknaden.
Direfter f6ljs produkten upp bade internt och externt, hur har den fungerat och
mottagits pa marknaden.

e Seriefasen. Den hir fasen gar efter att O-serien blivit godkind. I seriefasen tillverkas
produkter som sldpps ut pa marknaden.

Tillverkningsfaktorer som kan paverka en produkts egenskaper ér oftast tryck och
temperatur. Kassation i produktionen r, enligt Kjellberg, relativt 1ag.

Vid reklamationer tas produkten tillbaka till produktionen for felsokning och
uppfoljning. En del fel krdver korrigerande atgirder i form av #ndringar i
produktionen.

Konstruktionen pa produkter ér till en viss del anpassad till de tillgéingliga resurserna. I
fall dar Cejn inte klarar att tillverka vissa detaljer sjdlva, kops dessa in. Som ett
exempel, vissa plastdetaljer kridver en mer komplicerad design och kan inte tillverkas
av Cejn. Dirfor kops dessa detaljer in fran andra tillverkare. Designers/konstruktorer
som jobbar i Cejn dr vil bekanta med foretagets resurser och vet vad som kan och inte
kan klaras av.

Eftersom Cejn tillverkar manga olika typer av bitar och detaljer behover maskinerna
stillas om vildigt ofta, men stora omstdllningar sker bara ndr en ny generation
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kopplingar skall tillverkas. I genomsnitt kommer det en ny generation kopplingar en
gang om aret. Hela sortimentet byts da inte ut utan bara en serie av produkter och en
ny variant pa denna serie tillverkas.

Det organ i foretaget som kallas for produktrad styr #ndringsprojektet och tar beslut
om #ndringar skall ske eller inte. I produktradet sitter VD, samt representanter for
konstruktion, produktion och marknad.

De faktorer som kan paverka om en produkt behdver #ndras dr bla. att
marknadskraven Okar, vilket kan foranleda att Cejn vill astadkomma ett hogre tryck pa
pneumatikprodukter och att foretaget vill behalla ett forsprang gentemot
konkurrenterna. Viljan att bli tekniskt ledande pressar ner priset och rationaliserar
produktionen. Cejn ir, sdger Kjellberg, tekniskt ledande inom vissa omraden.

Cejn forsoker ta hinsyn till kundkrav sa gatt det gar. Kjellberg papekar att foretaget
har jobbat med QFD’ undersdkningar for att ta tillvara kundkrav. Han kan inte past
att foretaget alltid tar hdnsyn till kundkraven men i vissa projekt gor man det.

En specialkund har stora mojligheter att paverka designen. Vid tillverkning av standard
produkter dr det ddremot manga kunder inblandade och dr omdijligt att uppfylla allas
onskemal. Den enskilde kunden, menar Kjellberg, har inte sa stor inverkan pa design
utan det dr de gemensamma kundkraven man maste ta tillvara.

Andringarna i konstruktionen medfér ofta mer komplexa produkter och
monteringstempot Okar. Cejn forsoker ta hinsyn till kraven bade i produktionen och
monteringen. Det skall vara ltt att bade producera och montera, men ibland #r dessa
krav oforenliga och parterna far kompromissa.

Material som Cejn anvinder i sin produktion dr mest missing som i sig dr ett
miljovinligt material och kan atervinnas. Cejns kvalitetssystem &r fortfarande inte
certifierat enligt ISO 14000.

Produkter som Cejn tillverkar dr kan inte sdgas vara av bidsta design. Betydelsen av
design pa slangar och kopplingar ir inte alls lika viktig jamfort med exempelvis mobler
eller bilar. Kunderna soker oftast funktionalitet och kvalitet, men om man skall silja
produkten dr design dnda viktig.

Cejn har ingen kontinuerlig kontakt med designers utan bara under pagaende projekt.
Foretaget har jobbat ihop med nagra designforetag och dven med Hogskolan i Skovde
for att fa nagra designforslag.

Marknadsforingen av Cejns produkter skots av dotterbolagen samt genom kampanjer
och kundbesok. Storre kunder har ett intresse av att komma och studera tillverkningen,
gora leverantorsbesiktning eller andrapartsrevision.

Feedback pa produkter kommer in via forsiljarna och dven i samband med eventuella
filtprov. Kjellberg papekar att det ndstan dr omdijligt att fora feedback direkt in i
produktionen eftersom kunderna dr spridda Over hela virlden. Att lata kunderna
paverka designen helt och hallet skulle ge en hdgre kvalitetskdnsla hos kunderna, men
det dr svart att genomfora for foretaget. Cejns tillverkar sma produkter som inte
behover vara bist designade for att mottas pa marknaden. Kjellberg menar att
foretaget inte behdver gora stora insatser med design for att lyckas, men design #r dnda
viktigt, framforallt for att skapa kvalitetsintryck.

? Quality Function Deployment (kundcentrerd planering).
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Design pa produkter, sdger Kjellberg, tar hinsyn till produktionskrav. Sambandet och
balansen mellan design och produktionskrav dr mycket viktigt eftersom det dr det som
paverkar priset pa produkten i slutskedet. Det dr sjdlvklart att investeringar i design
eller konstruktion oftast 16nar sig, menar Kjellberg.

6.3.2 Kinnarps AB

Intervjun genomforde jag med Katarina Nilsson som jobbar med produktutveckling
och #r produktansvarig for skirmsystemet pa Kinnarps AB i Kinnarp.

6.3.2.1 Allmiint om foretaget

Kinnarps AB startades 1942 av familjen Jansson som har styrt foretaget vildigt hart.
Idag finns Kinnarps i 18 linder men har fortfarande sitt huvudkontor i Kinnarp,
Sverige. Det verksamhetsomrade som Kinnarps arbetar inom dr kontors- och
skolmobler. Sortimentet dr uppdelat i 5 omraden: arbetsstolar, bord, forvaring,
skdrmsystem, samt soffor och fatdljer. Antalet anstillda i hela koncernen uppgar till
1200, varav cirka 960 finns i Kinnarp. Kinnarps marknadsandelar uppgar enligt Nilsson
till ungefiar 50% av den Svenska marknaden och i Norge dr Kinnarps marknadsledande.
1998 hade Kinnarps en omsittning runt 1,2 miljarder kronor.

6.3.2.2 Om foretagets produktionsstrategi och ekonomi

Kinnarps haller pa att ta fram en ny foretagsstrategi som kommer att skilja sig mycket
fran det gamla. Uppgifter om foretagets strategi dr sekretessbelagda och dirfor inte
kan tas upp hir. Malet for Kinnarps ir att bli ledande i Europa inom kontorsmébler.

Nilsson sidger att foretaget satsar mycket pa ny produktion. Investeringar pa 30-40
miljoner har gjorts pa nya “liner” for nya mobler. Hela tiden satsar foretaget pa ny
produktion och ny utveckling. Nilsson siger ocksa att utseendet pa deras produkter
framjar forsédljningen. Kundernas behov skall alltid unders6kas innan man startar en ny
produktion och ligger pengar pa design.

50% av Kinnarps omsittning gors i Sverige. Resten astadkoms i andra delar av
virlden, mest i Norden. De stora huvudmarknaderna ligger i Norge, Danmark, Finland,
Island, England, Frankrike, Tyskland och Belgien. Sedan siljs det en del till Ryssland,
Polen, Tjeckien, USA, Japan och Mauritius. Intresset &dr spritt men huvudmarknaden
ligger i Nordeuropa.

6.3.2.3 Om foretagets kunder och synen pa kvalitet

Kinnarps skall, enligt Nilsson, enligt den nya strategin rikta sina produkter till stora och
medelstora foretag som har mer @n 50 anstéllda. Kinnarps har ej en kundorienterad
produktion, men forsoker sa langt det gar att tillfredsstilla kunden. Foretagets strategi
ar att bade tillfredsstilla kunden och ha en rationell produktion.

Kinnarps kvalitetssystem #r fran borjan av 90-talet certifierat mot ISO 9001 och har
dven ISO 14001 certifikatet sedan tva ar tillbaka. Foretaget har linge haft sitt
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kvalitetssystem som dr felforebyggande och hela tiden efterstrivas forbittringar.
Kvalitetspolicyn dr undermedvetet forankrad i varje anstdlld. En missn6jd kund far
naturligtvis reklamera varor.

6.3.2.4 Om foretagets produktion, design och lonsamhet

Utvecklingsprocessen for en ny produkt tillverkad av Kinnarps startar med idéer som
kan komma fran kunder, aterforsiljare eller Kinnarps egna utvecklare.
Sortimentgruppen har till uppgift att halla igang sortimentet. Kinnarps har en
femarsplan dir det planeras vilka produkter som skall komma och dir det skrivs
grundkoncept innan besluten tas. Sedan tillsdtts en projektledare som samlar in en
projektgrupp till ett forprojekt. I forprojektet kan alla medverka fran inkopare,
produktionstekniker, konstruktorer till designers, de sistndamnda oftast inlanade utifran.
Designers som tas utifran jobbar pa konsultbasis, siger Nilsson.

Under forprojektet involveras produktionen, marknadsavdelningen, samt de som lidgger
upp artiklar. Dessutom genomfors utbildning. Efter forprojektet framstills tre olika
varianter pa en produkt utifran de uppsatta ramarna. Efter en tid viljs den bista
varianten som utvecklas vidare. Det forsta som tillverkas ir en 00-serie, sedan en O-
seric och sist den slutliga produkten. Kinnarps har dessutom ett ackrediterat
laboratorium dér produkterna testas.

En faktorer som kan paverka en produkts kvalitet och utseende ir, enligt Nilsson,
tidspress, exempelvis om fOretaget har en méssa eller lansering att hinna till.
Produkterna foridndras och forbittras hela tiden. Om nagot fel uppticks vidtas
naturligtvis atgérder, men de far inte stora de uppsatta ramarna gillande utseende och
pris.

Kassation &r inte ofta forekommande i produktionen, sdger Nilsson, men kan
uppkomma i och med att Kinnarps jobbar med levande material som tyg och trad. Det
ar tillgédngliga maskiner och material som styr designen. En kund kan inte komma och
rita sina egna mobler eftersom kunder oftast inte kidnner till resurserna och det skulle
inte vara rationellt for foretaget. Malet ir, enligt Nilsson, att designen skall kunna klara
de “liner” som finns i produktionen. De designers som varit etablerade linge och
arbetat pa konsultbasis forr kédnner till vad som gar och inte gar att géra, medan nya
designers som kommer behdver en uppvarmningstid. Kinnarps producerar trots allt
mot order.

Att en produkts design dndras kan bero pa att kundkraven har dndrats, att foretaget vill
producera produkten mer rationellt eller sinka kostnader. Det dr sortimentgruppen
som bestimmer om det skall goras nya eller dndras pa gamla produkter. Kundernas
asikter spelar stor roll, siger Nilsson, men det dr svart att fa minniskor att tycka lika.
Kinnarps verkar pa manga olika marknader och alla har inte samma krav. Om Kinnarps
exempelvis tillverkar en ny skdrmvidgg och Ericsson koper in en storre del samt har
asikter om produkten, da kan foretaget anvinda Ericsson som ett bollplank under
forprojektet da ramarna tas fram for produkten.

Andringar av designen kan ocks& bero pa hur linge produkten lever. Hela grupper #r
nagot svarare att dndra och dessa dndras inte sa ofta, medan en enskild stol eller ett
skép relativt Iitt och ofta kan komma att #ndras. Andringar i designen kan medfora
hogre kostnader under en viss period samt ldngre leveranstider.
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De anstillda kan naturligtvis paverkas negativt av #ndringarna i produktionen (mer
stress), men mycket beror pa informationen foretaget ger. Informationen inom
Kinnarps sprids hierarkiskt. En grupp av ledare triffas varannan vecka och gar igenom
dndringar i produktionen. Den hér gruppen informerar vidare till produktionstekniker
som i sin tur informerar arbetsledarna pa golvet som sprider informationen pa sina
avdelningsméten varje vecka. All information ldggs upp i1 databaser, dér alla kan ldsa
vad som hénder, sdger Nilsson.

Nilsson papekar att Kinnarps har en hard miljopolicy. Fran foretagets start har de
ekonomiska aspekterna styrt miljomedvetandet. Kinnarps har alltid hushallat med allt
material sa langt det varit mojligt; allt trd och allt brinnbart i fabriken samlas upp till en
viarmeverksamhet diar man eldar ved. Dessutom har Kinnarps kéllsortering inom
fabriken.

I produktutvecklingen finns pa alla avdelningar miljobedomningsblanketter dir det
skrivs om materialet dr godkint eller ej. Nilsson papekar ocksa att Kinnarps inte
tillverkar nya produkter som innehaller PVC eller gjuter ihop material som sedan inte
gar att separera.

Nir det giller kundernas behov av funktionalitet eller design pa produkter sa édr dessa
tva egenskaper nidstan lika viktiga, men det kan variera fran produkt till produkt.
Exempelvis, ett inkOp av soffa avgors av designen medan ett forvaringssystem maste
uppfylla en viss funktion. Kinnarps dr, som Nilsson sdger, mera kidnt for sina
funktionella och ”smarta” produkter. Men trenden haller pa att dndras och nufortiden
laggs alltmer arbete och investeringar pa design.

Den huvudsakliga marknadsforingen gor Kinnarps genom utstédllningar runt om i
landet. Dessutom marknadsfors produkterna genom aterforséljarna, TV-reklam och
sportsponsring.

Produktionskraven och designen é&r, enligt Nilsson, inte i balans. Det é&r
produktionskraven som styr designen, men foretaget jobbar med att anpassa dessa tva
till varandra.

Nilsson menar att om en kund skulle ga in och bestimma sin egen design som inte &r
anpassad till produktionen sa skulle foretagets 16nsamhet inte 6ka. En design som dr
anpassad till produktionskraven bor ge en 6kad 1onsambhet.

28



6 Genomforande

6.3.3 Lear Corporation Sweden AB

Intervjun genomforde jag med Magnus Willman som #r teknisk chef pa
produktionsenheten inom Lear Corporation Sweden AB i Tidaholm.

6.3.3.1 Allmiint om foretaget

Lear Corporation Sweden AB ir ett foretag som med sina 200 produktionsenheter
finns i alla virldsdelar. Foretagets huvudsakliga verksamhet ir tillverkning av
kompletta bil- och lastbilsinredningar och har fem stycken basomraden:
instrumentpanel, séten, invindiga dorrsidor, tak och golv. Antalet anstillda i hela
virlden &r cirka 100 000, i Sverige cirka 3000 och i Tidaholm runt 400. I ovan nimnda
omraden #r Lear virldens storsta systemleverantor inom bilindustrin. I Sverige finns
det fabriker i Trollhdttan (huvudkontor), Goteborg, Tanumshede, Tidaholm,
Fargelanda, Gnosjo, Bengtsfors, Arendal och Ljungby.

Enligt Willman hade Lear 1998 en omsittning pa cirka 12 miljarder dollar, globalt sett.
Niar det giller marknadsandelen av instrumentpaneler har Lear 100% av Saab:s och
ungefir 50% av Volvos produktion.

6.3.3.2 Om foretagets produktionsstrategi och ekonomi

Lear har, enligt Willman, vixt enormt under de sista 10 aren. Foretagets strategi/mal &r
att vixa inom de fem nimnda segmenten, men huvudsakligen inom folieskum®
konceptet.

Investeringarna gors framf6rallt i att bygga nya “liner”. Tillverkning av en
instrumentpanel kriver flera olika processteg vilket gor att Lear har en lang
tillverkningsline dér ungefir hilften av investeringarna #r typbundna. Kunderna gar in
och betalar verktygen som dr unika for en viss produkt. I mangt och mycket dr det en
formningsprocess som Lear arbetar med. Exempelvis ett formningsverktyg som behovs
for att tillverka en instrumentpanel till Volvo S80 kan bara anvindas till Volvo S80.
Dirfor kallas investeringarna for typbundna. Lear bekostar sjdlv all utrustning som
dessa verktyg krdver, alltsa alla robotar som #ven gar att anvinda till nagot annat.
Investeringarna gors separat for varje ny produkt i "liner”.

Nir en kund vill dndra produkten pa nagot sitt innebér det for Lear att en ny “line”
maste byggas parallellt med den gamla vilket kriver stora insatser. De nya “linerna”
kriver en lang inkorningstid. Dessa projekt, att bygga nya “liner”, har Lear haft stora
problem med. Det krivdes mycket moda for att fa loss pengar for arbetena, papekar
Willman. Lear har alltid forsokt att halla nere investeringarna och det har visat sig vara
en framgangsrik metod for foretaget.

En storre line” byggs vartannat ar, sdger Willman. Det dr mangmiljoninvesteringar det
handlar om. Lear har ett stindigt behov av att flytta omkring saker i produktionen,
komplettera och kopa in ny utrustning och nya maskiner.

* En ny tillverkningsteknik som Lear arbetar med.
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Det som séljer bilar idag &dr design, sdger Willman. Lears uppgift dr att skapa produkter
som passar bra med varandra, det skall vara ett bra samspel mellan olika delar, det skall
inte kénnas ”plastigt”, det skall var en sa kallad soft-kédnsla. Dessa faktorer kan mycket
vil paverka en bils forsiljning.

Lears produkter #r, enligt Willman, vil mottagna pa marknaden. Produkterna finns i
verkstider runt om i vérlden, forsdljare och journalister bjuds in for att delta i
jamforande studier mellan olika bilinredningar och bedéma hur framtiden ser ut.

Willaman papekar att kalkylerna i bilbranschen &r vildigt pressade. Materialandelen i
Lears produkter ligger 6ver 50% av slutpriset, didrefter kommer kostnaderna kring
kapitalet och alla investeringarna. Den direkta produktionskostnaden ligger mellan 20
och 25% av slutpriset.

6.3.3.3 Om foretagets kunder och synen pa kvalitet

Lears produktion dr helt kundorienterad, riktad mot bil- och lastbilsindustrin. All
processovervakning sker via datorer, vanliga PC finns i produktionen och visar
eventuella avvikelser, kassation, nddvindiga justeringar, vilka verktyg som orsakar
problem, osv. Stora problem med kassation finns pa de nya “linerna” da nya produkter
tillverkas. Kassation varierar mellan 1 och 10 % beroende pa hur linge produkten har
varit med i produktionen. Inkorda produkter ger 1 — 2 % kassation.

Kvalitet anses vara mycket viktigt inom Lear, sdger Willman. Enligt honom har
foretaget inte rad att ha dalig kvalitet. Lears kvalitetssystem #r certifierat enligt QS-
9000° som baseras pa ISO 9001. Just nu pagér inom Lear en certifieringsprocess till
ISO 14000. Kvalitetskraven drivs av kunderna och Lear tjinar pengar pa bra kvalitet.
Vil bemétta produkter sidkrar foretagets overlevnad pa lang sikt, menar Willman.
Kvalitetssystemet ir i enlighet med QS 9000 felférebyggande och bygger pa stindiga
forbittringar.

6.3.3.4 Om foretagets produktion, design och lonsamhet

Den estetiska delen av produkterna kommer huvudsakligen fran kundernas stilister/
designers. Lear dr med i konceptutvecklingen och ldmnar sina egna designforslag till
kunderna flera ar innan produkten nar marknaden. Oftast #r det inte sa att Lears
forslag godkénns, utan det dr snarare idéer som Lear kommer med. Lears kunder har
sina interna designers som designar sina egna losningar. Lear far ett skal av produkten
som visar hur produkten skall se ut, hur mycket den far kosta, tillsammans med alla
tekniska krav kring produkten som maste uppfyllas. Sedan konstruerar Lear produkten
under skalet. Lear har inte stora mojligheter att paverka estetiken utan det ir
kundernas sak, papekar Willman.

Lear far som systemleverantor till bilindustrin idéer fran marknadsstudier. De idéerna
formedlar Lear till sina kunder i hopp om att bli valda som en konceptpartner. Néar
kunden beslutar sig for att ta fram en ny bil gar kunden ut till ett antal olika stora
leverantorer, limnar forfragan och skickar med en enkel skiss. Om leverantdren (i det
har fallet Lear) blir vald till konceptpartner borjar man skissa pa

* Quality System Requirements
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16sningar/konceptidéer. Nir ordern kommer in skapas en organisation som konstruerar
detaljerna, och gor beredningsprocesser i tillverkningen. Utvecklingsteamet sitter alltid
ndra kunden, konstruerar fram l6sningar, kontrollerar detta med beredarna, berdknar
tekniska kostnader och de forsta prototypserierna som ofta styrs av kunderna ir klara.
Krockprover gors ganska tidigt for att for att Lear skall forsdkra sig om att konceptet
kommer att halla.

Under utvecklingsprocessen finns det ofta flera faser:
® fas I —en tidig prototyp framstélls med vildigt enkla detaljer.
® fas Il — forsta embryot till serieverktyg framstills.

® fas IIl — i den hir fasen finns det nodvindiga serieverktyget och utrustningen dr
forberedd.

e fas IV — allting skall sta pa plats i den slutgiltiga tillverkningslinen. Har borjar man
ndrma sig forserien.

Under alla dessa faser har konstruktionen och utvecklingsarbetet gatt parallellt. Pa det
sittet krymps tidsaxeln over utvecklingstiden. Ibland kan det hinda att verktygen
kranglar sa att hoga kostnader i verktygsframtagningsprocessen uppstar. For att kapa
tid startar man verktygen innan den slutgiltiga 16sningen #r klar. Pa det sittet atgirdas
eventuella fel pa verktygen innan tillverkningen borjar.

Anda fram till ett halvt ar fore seriestarten ligger produktionen i prototypserien, sedan
gar man in i forserie (O—serie) och forst da kan produkterna utfallsprovas — de skall
stimma med specifikationen i alla avseenden. Parallellt med alla prototyper kommer
alltsa utfallsprovningen i gang samt valideringen av alla egenskaper som produkterna
maste innehalla. I provningsverksamheten, sdger Willman, ingar aldringsprover,
cykliska prover, airbagsspriangningar, krockprover, vintertester osv.

Produktionen i Lear dr, enligt Willman, parallell, ingen process dr helt fiardig forridn
ndsta har satts i gang. Design pa produkter dr inte helt bestimd forrin halva
konstruktionsarbetet har gjorts. Konstruktionsarbetet sker helt parallellt med
produktionsberedningen och det kanske bara dr 20% av produktionsberedningen som
aterstar nir konstruktionen &r klar for att sedan kunna ga 6ver till produktion.

Det finns en hel méingd olika parametrar som kan paverka en produkt, pastar Willman.
Exempel pa paverkande faktorer dr verktygshaverier, robotar som gar at ett annat ldge
an de borde, avvikelser vid frisning och bearbetning samt hal som inte passar. Detta
undviks genom att en hel del smadetaljer monteras av Lear sjélva for att i tid kunna se
om de olika delarna passar in i varandra. Med hjdlp av 16pande provning testas fel,
l6pande mitningar forsikrar att allting tillverkas som det skall.

Willman sdger att foretaget aldrig dr nojd med sina resurser. Lear har ett tédtt samarbete
mellan processberedare/produktberedare som sitter ndra produktionen och
konstruktorer som sitter ndra kunden. Detta for att gora en sa optimal losning som
mojligt. Resurserna dr aldrig helt anpassade till design. Lears konstruktorer forsoker
paverka designen genom kontakter med processoperatorer, verktygsmakare och andra
kunniga for att designa sjdlva skalet som #r Litt att tillverka. En svar design kriver ett
hogre pris. Det dr designen som &r den tyngsta delen vid marknadsforingen av en bil.
Det r status och design som siljer, papekar Willman.

Kundernas designers har utbildats i Lears processer och sett vilka resurser som finns
tillgdngliga. Willman papekar att det finns ett litet gap mellan konstruktionen och
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processen, men Lear forsoker overbrygga det sa gatt det gar. I de flesta fall beror
gapet pa konstruktorens bristande kompetens.

Enligt Willman beror designen pa trender. Just nu dr trenden att ytmaterialen skall vara
nagot som av Lear kallas for “schlash™. Det ir sadant som designers har stark fokus
pa nu.

En annan paverkande faktor ir sdkerhetslosningar i bilen, som stilisterna maste folja.
Instrumentpanelen i de flesta bilar har idag airbag och designmissiga onskemal maste
anpassas till den sidkerhetstekniska verkligheten, siger Willman. Lear kan inte arbeta
med vilka material som helst, kundernas asikter spelar stor roll dven pa detta plan.
Dirfor gors regelbundet marknadsundersokningar.

Det storsta problemet i produktionen &r, enligt Willman, att kunderna vill ha en stor
instrumentpanel istillet for en massa olika block monterade. Det dr svart for
operatorerna att handskas med en stor och tung birande enhet, som gar dnda fran en
bils golv till vindrutan och dven till vixelspaken. Detta gor att Lear tillverkar mycket
storre produkter, vilket mest paverkar operatorerna. I framtiden kommer Lear dven att
automatisera hanteringen av produkterna och pa det sittet underldtta arbetet for
operatorer. Idag finns det, sdger Willman, mycket automation kring varje processteg,
men hanteringen mellan dessa processteg skots manuellt. Den manuella biten &r
nodvindig for att gora en kontroll sa att foregaende process dr ritt utférd. Robotar
borjar bli allt billigare och produkterna allt storre sa det #r att foredra att ha robotar
dven mellan de olika processerna.

Lear arbetar vildigt hart for en god miljo, papekar Willman. For nédrvarande anvinds
huvudsakligen miljovinliga material. Samtidigt jobbar Lear med att kunna ateranvinda
det material som blir 6ver i produktionen. Under den nidrmaste tiden kommer Lear att
ga in i en ny fas dir materialen ateranvinds dnnu mer for att minska belastningen pa
miljon, sdger Willman.

Angaende funktionaliteten och designen pa produkterna rader det, enligt Willman, ett
samspel mellan dem darfor att funktionen dr en del av designen. I sina produkter har
Lear exempelvis populidra kopphallare som har sin funktion och dr en del av designen.
Funktion och design gar hand i hand i en bilinredning, sdger Willman.

Marknadsforingen av Lears produkter skots mest av kunderna. Lear som foretag &r
beroende av sina kunder, deras volymer aterspeglas i Lears tillverkningsvolymer. Tack
vare filosofin att alltid vara nidra kunden och stédja den ér Lear ett framgangsrikt
foretag.

Willman sdger att om utvecklingen skall drivas framat skall fa aldrig en
produktionstekniker sdga hur det skall se ut for att denne sdger alltid den sikra
l16sningen, det som fungerade igar. Detta driver ingen utveckling. Designern/stilisten
vill istillet ha den ultimata 16sningen pa utseendet som sedan produktionen far problem
med. Willman anser att det mast bli ett samspel mellan dessa bitar. Lear har, enligt
Willman, kommit langt med samspelet mellan design och produktionskraven.

® Ett tillverkningsforfarande pa ytmaterialen som majliggor att skapa ytan pa ett speciellt sitt. En plan
ravara formas, viarms upp, tojs och liggs pa ett verktyg som formar den. Detta gor att de monster som
fanns pa ravaran t6js lite grand sa att man inte far det exakta ursprungliga monstret pa den slutgiltiga
produkten.
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Lear har, siger Willman, sdmre l1onsamhet pa de nya produkterna vilka allt oftare &r
mycket storre sa att d@ven produktiviteten sjunker eftersom foretaget handskas med
svarhanterliga produkter. Lear tjanar pengar pa de vil inkorda produkterna, dvs. pa de
mindre paneltyperna.

Willman anser att om Lear skulle ge kunderna full frihet i att utforma produkter skulle
processen fa problem, men det dr kundernas 6nskemal som ger en optimal slutprodukt
och som gor att foretaget siljer fler produkter och far storre volymer. Okad forsiljning
ger naturligtvis en 6kad lonsamhet. Men kundernas frihet kan ge stora processproblem.
Marginalerna i bilbranschen, siger Willman, dr vildigt sma, det maste fungera till
100% for att fa den lI6nsamhet foretaget har kalkylerat eller onskat.

Att fa ritt samverkan mellan designen och produktionskraven ér ytterst viktigt, anser
Willman. Det kan vara en relativt lang kedja mellan design och processkravet i och
med att konstruktorerna sitter pa olika hall. Fungerar det vil sa har Lear sjilvklart
bittre kvalitet pa sina produkter och ndjda kunder. Den hir samverkan dr mycket
viktig for Lears lonsamhet. Kundernas 16nsamhet 6kar sikert om deras designers far
precis som de vill, men det skulle inte vara lika 16nsamt for Lear.
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6.3.4 Marbodal AB

Intervjun genomférde jag med Anders Nyman som jobbar med utveckling pa
produktavdelningen och Carl Isaksson som ér ekonomiansvarig pa Marbodal AB i
Tidaholm.

6.3.4.1 Allmiint om foretaget

Marbodal AB ir ett foretag som ingar i NOBIA, Nordisk Bygginterior AB. Foretaget
finns presenterat i 6 europeiska ldnder och har sitt huvudkontor i Goteborg, Sverige.
Foretagets huvudsakliga verksamhet &r tillverkning av koks-, bad- och
forvaringselement. Antalet anstédllda inom hela koncernen dr 3500. Enligt Isaksson har
Marbodal 1998 haft en omsittning pa 4,2 miljarder kronor. Marknadsandelen varierar
beroende pa marknaden men kan var allt upp till 45 %.

6.3.4.2 Om foretagets produktionsstrategi och ekonomi

Marbodal har som mal att tillverka och sélja bygg- och interiorprodukter. Isaksson
sdger att Marbodal striavar efter att optimera vinsten och vara ledande pa marknaden.

Isaksson papekar att foretagets framgang beror i hog grad pa produktdesignen.
Designen paverkar foretagets 6verlevnad. Det estetiska utseendet dr mycket viktig for
kunderna och Marbodals produkter anses vara vil mottagna pa marknaden.

Marbodal koper sina komponenter antingen fran Tida Components eller Bygginterior
AB. En del luckor kops dven in fran Danmark och Finland, siger Nyman.

6.3.4.3 Om foretagets kunder och synen pa kvalitet

Huvuddelen av Marbodals forsiljning sker till byggmaterialhandeln, byggentreprentrer
och husfabriker i Sverige och Norge. Produktionen dr delvis kundorienterad. En kund
har mojlighet att m.h.a. ett speciellt program som Marbodal anvinder sig av rita sitt
eget kok, men ur det sortimentet som redan tillverkas. I de fall kunden Onskar sig
nagot helt unikt gar det ocksa att ordna till en mycket hogre kostnad, siger Nyman.
Tillverkningen #r bade maskinell och manuell beroende pa vilka moment som utfors.

Kvalitet pa produkter anses vara viktigt inom foretaget. Har dr t.ex. alla skap
professionellt monterade pa fabriken. Det innebdr bl.a. den Gkade stabiliteten som
Marbodal lovar. Foretagets kvalitetssystem dr certifierat enligt ISO 9001. Marbodal
bedriver ocksa ett omfattade utvecklingsarbete inom miljoomradet. I sitt sortiment har
Marbodal f6r nidrvarande fem Svanen-mirkta kok, papekar Nyman. Han vill ocksa
tilligga att det ligger mycket jobb bakom de Svanen-mérkta produkterna.
Restprodukter fran tillverkningen i form av fornyelsebar ravara anvinds som energi vid
produktionsprocessen.
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6.3.4.4 Om foretagets produktion, design och lonsamhet

Vid utvecklingen av en ny produkt kan forslag komma fran en kund, en anstilld,
facktidningar eller méssor. Alla forslag skickas till utvecklingsavdelningen dér det
bestdms om forslaget skall godkéinnas for vidare utveckling. Nyman siger att foretaget
dven kan starta ett eget projekt angaende sortimentets #ndring. Utvecklingsavdelningen
gor ett forslag pa ett nytt sortiment samt en grov tidsplan. Under utvecklingen tas
hénsyn till, l6nsamhet, trender, miljon, Onskemalen fran marknaden, fabrik och
forsdljningsstatistik. Det forsta som gors #r prototyper som gar genom en
marknadsundersokning. Efter marknadsanalysen gors grova kalkyler och ldgger ett
forslag pa produktforindringen. Marknadsledningen tar beslut om forslaget skall ga
vidare. Efter faststillda kalkyler gors utvédrderingar med marknadsledningen och
konsumentradet for att faststilla produkten. Beslutet tas om produkten skall tillverkas
eller e;.

I tillverkningen kan det finnas manga faktorer som paverkar en produkts egenskaper,
sdger Nyman. Nagra av dessa dr minniskan, maskiner eller daliga trdpartier. Andra
paverkande faktorer, enligt Nyman, kan vara ritnings- eller konstruktionsfel.

Enligt Nyman dr designen bra anpassad till resurserna pa Marbodal. I de fall
produktionen inte klarar av en viss design gar det att kdpa in firdiga komponenter.
Vad giller designers, savil interna som externa, dr alla bekanta med de tillgingliga
resurserna och vet vad som gar och inte gar att gora, sdger Nyman.

Andringarna i design uppstér, enligt Nyman, oftast beroende pa trender. Kundernas
asikter tas tillvara och kunderna brukar f6lja trender, siger Nyman. Marbodal har ingen
direktforsiljning, men via sina aterforséljare far Marbodal feedback fran kunderna.
Marknadsforingen sker huvudsakligen genom utstéllningar och annonser. Alla felaktiga
varor tas in till produktionen for att foljas upp och for att atgirda felen. Vid behov
dndras tillverkningsprocessen for att undvika fel av samma typ.

Storre dndringar i produktutformningen sker vanligtvis vartannat ar, medan mindre
revideringar gors varje ar. Dessa dndringarna belastar inte operatdrerna extra mycket
eftersom det huvudsakligen ror monteringsarbete i fabriken.

Nyman séger att hans erfarenhet dr att en ny design alltid séljer bittre och pa det sittet
Okar foretagets lonsamhet. Design har alltid till en viss del varit viktigare for kunderna
an funktionaliteten, men det dr av betydelse att design och funktionen gar ihop.
Marbodal tjdnar pa bra design och bra kvalitet, sdger Nyman.

Nyman anser att foretaget kan astadkomma en dkad lonsamhet genom att uppfylla
kundernas krav. Han papekar ocksa att kundernas nskemal dr nagot som giller idag,
medan foretaget maste tidnka langsiktigt for sin 6verlevnad. Det giller att jobba med
framtiden for 6gonen och se vad trenden kommer att bli. Om Marbodal bara skulle
tillverka det kunderna nskade skulle utvecklingen inte drivas framat, siger Nyman.

Marbodal har enligt Nyman bra samverkan mellan design och produktionskrav. Han
tycker ocksa att mycket #r att vinna pa att det dr balans mellan dessa tva faktorer i
produktionen.
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6.3.5 Bortfall

6.3.5.1 Volvo Personvagnar AB

Volvo var ett av foretagen som var tiankt att inga i mitt undersokning. Eftersom jag
inte hade nagon mdijlighet att ge mig till G6teborg bestimde jag mig for att genomfora
telefonintervjuer. De personer som var kompetenta att svara pa mina fragor kunde inte
avsitta nagon telefontid for intervjuerna men vi kom 6verens om att de skulle svara pa
fragor via e-mail eller vanligt brev.

Trots flera paminnelser har bara en person svarat. Dessa svar var dock otillrickliga och
rorde mer allmidnna fragor som jag inte kunde dra nagra slutsatser ifran. Den som
skickade svaren var Karin Béicklund som dr Network Research Manager pa Volvo
Personvagnar i Goteborg. Hennes arbetsomrade har varken med design eller
produktion att gora sa hon kunde inte ge tillfredsstillande svar.

6.4 Virdering av det insamlade materialet

Utifran mina fragestillningar anser jag att intervjuerna har givit mig bra information
vad giller bade kundernas inflytande pa produktdesign och sambandet mellan design
och produktionskrav. Dock bor beaktas att svaren skilde sig nagot fran foretag till
foretag beroende pa den branschen det aktuella foretaget arbetar inom.

Eftersom jag personligen har genomfort intervjuerna kan det finnas risk for intervjuar-
effekter som kan ha gjort att svaren jag fatt priglas av hur jag stillt fragorna och hur
jag reagerat under intervjun. Jag har forsokt att halla mig sa objektiv som mojligt sa att
nagon annan skulle kunna géra om intervjuerna och fa liknande svar.

6.5 Erfarenheter av intervjuerna

Intervjuerna med Cejn, Kinnarps, Lear och Marbodal genomforde jag genom besok pa
respektive foretag. Vid intervjutillfillen kiinde jag att jag hade bra stod av fragemallen
som var litt att folja. Det som underlittade intervjuerna var att jag slapp anteckna
svaren. I stillet anvinde jag mig av en bandspelare och pa det sittet kunde jag helt
koncentrera mig pa den intervjuade. Efter varje intervju lyssnade jag av bandet och
skrev ner svaren. Detta tyckte jag var nodvindigt eftersom intervjuerna fortfarande var
firska och satt bra i minnet. Jag hade vissa problem med att forsta den intervjuade nér
denne talade for tyst, men detta orsakade inga storre problem.

Intervjuerna tog ungefir lika langt tid som jag hade beriknat, dvs. mellan en och en
och en halv timme.

Det som jag #dr mest besviken pa dr att de tinkta intervjupersonerna fran Volvo inte har
svarat pa mina fragor och didrmed inte bidragit med nagot till rapporten.
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7. Analys av det insamlade materialet

I detta kapitel analyserar jag det insamlade materialet utifran mina fragestéllningar och
med hjélp av min bakgrund.

Intervjuerna som jag genomfort med de olika foretagen har visat att nya och
forbattrade produkter har stor och ibland avgorande betydelse for foretagens
lonsamhet och dverlevnad pa lang sikt. Likasa giller det att tillfredsstélla kunden,
involvera kunden i marknadsanalyser och ha kundorienterad produktion. Vad betriffar
samverkan mellan design och produktionskraven &r den inte alltid i balans eller som det
Onskas att den var.

Jag haller med Gustafsson (1998) (se kap 3.5) om att det i princip dr dkade intdkter
och minskade kostnader som dr de tva frimsta motiven till satsningar pa nya och
forbittrade produkter. Men det finns ocksa andra faktorer som kan leda ett foretag till
att investera i och lansera nya produkter. Dessa kan exempelvis tillkomma for att
astadkomma ldgre pris pa de forbittrade produkterna, att skapa nya kundkategorier
eller att satsa pa nya marknader.

7.1 Kundernas mojlighet till inflytande pa produktdesign

Precis som det stod i kapitlet 3.3, Betydelsen av god design, har intervjupersonerna
bekriftat att foretagens overlevnad pa lang sikt i stor utstrickning kan bero pa
produktdesign. Som Baxter (1998) siger sa har dven samtliga intervjupersoner hallit
med om att design &r ett centralt argument for att sikra foretagens Overlevnad pa
marknaden.

For Cejns produkter dr, enligt Kjellberg, design inte lika viktig som for andra foretag
som exempelvis tillverkar mobler eller bilar. Daremot dr mojligheten att tillfredsstélla
kundernas krav och villkor betydelsefulla for vidare utveckling. For att Cejn skall
kunna sélja och konkurrera pa marknaden #r designen viktig, men det Cejns kunder
mest efterfragar dr funktionalitet och kvalitet. Att lata kunderna bestimma designen
helt skulle ge hogre kvalitetskénsla hos kunderna, men foretaget skulle inte tjina pa
det, menar Kjellberg.

Inom Kinnarps dr situationen delvis liknande. Man satsar alltmer pa design och
forsoker anpassa produkterna efter kundernas krav. Som mobeltillverkare verkar
Kinnarps pa manga olika marknader och det anses vara svart att samtidigt tillfredsstélla
allas behov eftersom, som Nilsson sdger, olika ménniskor tycker olika. Att lata den
enskilde kunden bestimma designen skulle varken vara rationellt eller lonsamt for
foretaget. Kundbehoven tas #nda tillvara och regelbundna marknadsanalyser
genomfors for att undersoka vad marknaden efterfragar. Dessutom ér Kinnarps
produktfunktionalitet, precis som Lindstrom (1994) papekar (se kap 3.3), betydelsefull
for val av produkt och dess livstid.

I motsats till Cejn och Kinnarps, som bara delvis har kundorienterad produktion, sa
riktar Lear helt och hallet sin produktion mot kunderna. Lears koncentrering pa kunder
overensstimmer med det som ndmns i kapitel 3.2, att anpassa produktionen och
produktutvecklingen till kundernas 6nskemal. Det 4r néstan ett nodvindigt villkor for
att ett foretag skall lyckas inom aktuell bransch. Lears kunder som framforallt utgors
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av bilindustrin har stor inverkan pa design. Det ir till stor del kunderna som bestammer
kraven, priserna och kvaliteten pa produkterna. Eftersom Lear har manga
konkurrerande foretag dr det ndstan en Overlevnadsfraiga om Lear skall uppfylla
kundkraven eller forlora kunder till sina konkurrenter, menar Willman. Han papekar
ocksa att det #r kundernas onskemal som ger okad forsdljning och didrmed okad
lonsamhet. Déremot skulle en full frihet fran kundernas sida angaende designen ge
stora produktionsproblem eftersom kunderna oftast inte tinker pa de tillgingliga
resurserna.

Att lata kunder paverka designen kan ge 6kad l6nsamhet, anser Nyman fran Marbodal,
men han sdger ocksa att utvecklingen inte drivs framat pa det sittet. Mina
litteraturstudier har visat (se kap 3.4) att kvaliteten pa produkter har mycket att gora
med framsteg pa marknaden. Liknande tanke finns pa Marbodal didr man ligger mycket
arbete pa kvalitetsprodukter. Detta, enligt Nyman, driver forsiljningen framat.
Marbodal dr ocksa medveten om att kundernas 6nskemal dr nagot som giller just nu
medan foretaget maste tinka pa sin 6verlevnad pa lang sikt och redan nu arbeta for
framtida vinster.

7.2 Samverkan mellan design och produktionskrav

Alla foretag som har ingatt i min undersokning kan sigas ha en liknande situation nér
det giller hur mycket designen anpassas till produktionskraven. De flesta
konstruktorer/ designers som arbetar for de olika foretagen dr oftast anlitade utifran
och ir inte helt inférstadda med produktionskraven. Dirfor kan det ibland forekomma
vissa avvikelser mellan designen och de tillgdngliga resurserna som inte Kklarar
opassande ritningar.

Hos Cejn finns bra samverkan mellan designen och produktionskraven anser Kjellberg.
Han papekar ocksa att det, for foretaget, ar mycket viktigt att design anpassas till
produktionskrav eftersom det #r det som paverkar priset pa produkter i slutdndan.
Designer/konstruktorer som jobbar at Cejn dr vil bekanta med foretagets resurser och
vet vad som kan och inte kan klaras av. I fall att nagon ritning/konstruktion inte kan
klaras av i Cejns produktion brukar foretaget kopa in dessa detaljer fran andra foretag.
Pa Cejn dr man medveten om att investeringar i en design eller konstruktion som &r
mojlig att tillverka 16nsam for foretaget.

Inom Kinnarps #r det sa att produktionskraven oftast styr produktdesign, men
foretaget strivar efter att fa design och produktionskraven att ndrma sig varandra sa
langt det dr mojligt. De designers som ldnge har arbetat for Kinnarps dr vil bekanta
med produktionsméjligheterna, medan de nya designers som anstills behdver en tid pa
sig att bekanta sig med omgivningen och lidra sig arbeta efter de tillgéngliga resurserna.
I Kinnarps fall 4r det inte sa att design brukar vara mer komplicerad 4n som klaras av
eftersom dessa designers arbetar efter de givna ramarna. Dessutom tycker anstillda
inom Kinnarsp att det dr mycket viktigt att produktionen och designen samverkar.
Denna samverkan speglar sig 1 kvalitetsprodukter och nodjda kunder. Min
litteraturstudie (se kap 3.1.1) har ocksa visat att en bra samordning mellan
konstruktion och produktion optimerar design och kostnadsutfall. Aven om det #r
produktionskraven som styr design pa Kinnarps och inte tvirt om, sa tycker Nilsson att
en design som anpassas till produktionskrav utan tvekan ger en 6kad 16nsamhet.
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Inom Lear &r resurserna aldrig helt anpassade till design. Detta forsoker Lear losa
genom att ha ett titt samarbete mellan konstruktorer och processberedare. Bara pa det
sittet kan foretaget fa en sa optimal 16sning som moijligt. En svar design kriver ett
hogre pris, sdger Willman. Han papekar ocksa att det finns ett litet gap mellan
konstruktionen och processen pa Lear som oftast beror pa konstruktdrens kompetens.
De flesta designers som arbetar at Lear och dess kunder har utbildats i Lears processer
och dirmed sett vilka resurser som finns tillgédngliga. Enligt Willman har Lear kommit
langt med samspelet mellan design och produktionskraven. Detta samspel dr av stor
betydelse for foretaget och det kan sjdlvklart ge bittre kvalitet och ndjda kunder menar
Willman. En bra produktkvalitet och framgang pa marknaden ger naturligtvis en 6kad
l6nsamhet.

Enligt Nyman har design anpassats vil till resurserna i Marbodal och det rader en bra
samverkan mellan design och produktionskrav. Vad giller interna och externa
designers ir alla bekanta med de tillgéingliga resurserna och vet vad som gar och inte
gar att gora, siger Nyman. Eventuella problem med design som kriver mer 4n vad det
finns resurser till 16ser Marbodal genom att kopa in firdiga komponenter fran andra
foretag. Pa det sittet slipper foretaget investera i nya maskiner. Marbodal vinner
mycket pa att ha en design som #r anpassad till produktionskraven, bl.a. for att
foretaget okar sin Ionsamhet stegvis samt att nya kunder och marknader tillkommer.
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8. Resultat och slutsatser

I detta kapitel kommer slutsatser relaterade till var och en av mina fragestéllningar att
presenteras. Slutsatserna har jag delat upp sa att for varje fragestillning finns ett
separat avsnitt.

For att liattare kunna koppla ihop mina resultat och slutsatser med min
problemformulering tar jag upp problemformuleringen hér igen. Jag vill fa reda pa om
ett foretag kan Oka sin I6nsamhet genom att:

marknaden.
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