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Sammanfattning

Denna rapport omfattar en utvirdering av ATACQ-systemet fran operatorernas synvinkel.
ATACQ ér ett felaterforingssystem dér alla fel som uppkommer under produktion matas in.
Fran ATACQ anvinds sedan denna information till att meddela montorer i arbetslag, deras
lagledare och justerare om vad som behover korrigeras pa varje bil. Statistiken i ATACQ ar
ocksa ett viktigt hjalpmedel for att kunna eliminera aterkommande konstruktionsfel och
materialfel. ATACQ-systemet aterfinns i Volvos fabriker i Gent, Belgien och Goéteborg.

De roller som studerats &r lagledare, justerare och kontrollant samt den rollen som ATACQ-
administrator. Utifran de fakta som observationer och intervjuer i monteringsfabriken gett har
problemomraden identifierats och mojliga 16sningar till dessa presenterats. Flest tinkbara
atgérder 4r knutna till rollen som lagledare. Detta forst och framst eftersom lagledaren star i
framsta ledet nir det géller att upptidcka och atgérda fel, men ocksa for att arbetsrollen som
lagledare &r sa splittrad att arbetet med felaterforing och felkorrigering i dagsldget inte hinner
utforas pa ett onskvirt sitt.

Losningsforslagen har delats upp i tre nivaer, déir den forsta innefattar forbéttringar av delar
som i dagslédget redan ingar i ATACQ-systemet, den andra mer omfattande fordndringar av
detsamma kombinerat med nya inslag for att effektivisera arbetet med de vanligast
forekommande avvikelserna och det tredje ytterligare atgiarder for att dven underlitta arbetet
mer de mer ovanliga avvikelserna.

Sammantaget ger rapporten en bild av hur arbetet med ATACQ fungerar idag samt hur det
ska kunna forbittras for att uppna full felaterforing.
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1. Inledning

Denna rapport ér en utviardering av hur felaterforingssystemet ATACQ anvinds i det dagliga
arbetet i monteringsfabriken i Volvo Torslanda i Goteborg. Fabriken dr en del utav Volvo
Personvagnar AB som sedan 1927 tillverkar bilar i Goteborg. (Volvo Car Corporation 2012).
Alla undersokningar ir gjorda under arbete for att leverera en sa riktig bild som mojligt av
anviandningen.

1.1 Bakgrund

Volvo Personvagnar anvinder sig idag av ett felaterforingssystem kallat ATACQ, vilket dr en
forkortning av Answers To All Car Questions. Systemet &r fran borjan utvecklat for fabriken i
Gent, Belgien och anvinds numera dven i Torslandafabriken i Goteborg. ATACQ kommer
inom kort att 6verforas till fabrikerna i Skovde och Kina. Dérfor onskar undersoka hur vil
systemet fungerar idag, vilka brister som finns och hur dessa kan atgirdas.

1.2 Syfte

Det huvudsakliga syftet med arbetet &r att fran en operators synvinkel undersoka hur
ATACQ-systemet anvinds i1 produktion, vilka brister som finns och vad som bor foréndras.
Vidare ska dven den sa kallade ATACQ-administratorens roll undersokas och utvirderas.

1.3 Mal
Det slutgiltiga malet dr att fa fram ett forslag pa hur ATACQ borde fordndras for att béttre
anpassas efter behoven i produktionen.

1.4 Metod

Faktainsamling om hur ATACQ-systemet anvinds har gjorts med hjélp av intervjuer med
personal inom produktion och observationer. Totalt har 25 personer med olika roller
intervjuats varav den storsta gruppen var lagledare. Observationer och intervjuer har tagit 1-8
timmar per person.

Sammanstillning av data och intervjusvar har gjorts med hjilp av valda delar fran de 7
ledningsverktygen och de 7 forbittringsverktygen. Utifran den informationen har sedan
forslag till mojliga atgérder for olika problem givits. Dessa har sedan kombinerats i tre olika
l6sningsforslag.

1.5 Avgransningar
Inga foreslagna atgirder ska genomforas under projektets gang, endast forslag ska tas fram.

Endast ATACQ-anvéndning knuten till produktion kommer att undersokas.



2 Nulidgesanalys

Forst och frimst har en nuldgesanalys av situationen i fabriken och anvindningen av
ATACQ-systemet gjorts. Data har samlats in med hjilp av djupintervjuer och observationer
(Axelsson 2005) under arbete. Djupintervjuerna har givit detaljerad information om
problemomraden och 6nskemal medan observationerna har gjorts for att béttre kunna bedoma
sanningshalten i vissa pastaenden samt fanga upp tyst kunskap. Med tyst kunskap menas
sadant som operatoren gor omedvetet eller tar for givet. Data fran observationer har sedan
stillts samman med hjilp av valda delar av de sa kallade sju forbéttringsverktygen och verbal
information fran intervjuer har strukturerats med de sju ledningsverktygen (Bergman 2007).

2.1 Beskrivning av ATACQ

Forkortningen ATACQ utldases Answer To All Car Questions. Bakom beteckningen doljer sig
ett felaterforingssystem som mdojliggor rapportering av avvikelser pa bilar under tillverkning.
Med hjilp av ATACQ sikerstills att inga bilar med fel limnar fabriken. Systemet har anvinds
i Torslandafabriken sedan 2008.

Nir ett fel upptécks i fabrik ska det foras in 1 ATACQ-systemet under ritt
avvikelsebeskrivning. Med avvikelsebeskrivning menas den beskrivning som felet far i
ATACQ-systemet. Principen niar ATACQ skapades var att det skulle vara snabbt och litt att
anvinda. Sa liange varje fel kan identifieras och foras in i systemet under lamplig
avvikelsebeskrivning #r sa ocksa fallet

Styrkan med ATACQ ér att alla data lagras i en gemensam databas for fabriken i Torslanda
vilket gor att statistik kan tas fram pa i princip allt. Ur databasen himtas ocksa underlaget for
information om aktuella avvikelser for avdelningar, lag och individer. Sa linge inmatningen
av fel skots korrekt fungerar aterkopplingen som den ar tinkt.

Inmatningen sker idag fran flera hall. Dels finns en automatisk del som anméls av utrustning i
fabrik. Den manuella inféringen av fel skots till storsta delen av kontrollanter och lagledare.
Vid eventuella fel dr det lagledare och justerare som rittar till dem och avanmiler avvikelsen i
systemet. Ingen bil kan ldmna fabriken med en 6ppen anmérkning i ATACQ. Arbetsflodet &r
tankt att fungera sa att alla fel som uppstar under produktionens gang ska foras in i systemet.

Det finns tre olika kategorier bland dem som vanligtvis anvinder ATACQ i fabriken:

e Kontrollanter som anmiler fel
e Justerare som atgirdar och avanmaler fel
e Lagledare som utrittar allt det ovanstaende

Sammantaget anvinds informationen som kontinuerligt matas in i ATACQ-systemet till tre
saker i produktion:

¢ Informera lagledare och justerare om existerande fel sa att dessa kan atgirdas
¢ Informera montorer, avdelningar och lag om vilka problem som finns och var de
behover forbittra sig



e Ge ett statistiskt underlag for att finna sa kallade urskiljbara fel, det vill séga sadana
som inte intrdffar slumpmassigt, for att dessa ska kunna elimineras.

2.2 Anviandning av ATACQ
For att systemet ska fungera som det dr tinkt krdvs att foljande kriterier dr uppfyllda:

e Alla fel som uppstar 1dggs in i systemet

o Alla fel laggs in ritt, det vill sdga ritt avvikelsebeskrivning anvénds
e Alla fel kan ldggas in i systemet

e Alla fel tas bort pa ratt sétt

Med hjilp av intervjuer och observationer under arbete i fabriken gjordes en analys for att fa
reda pa hur ATACQ-systemet vanligtvis anvinds i dagsliget.

Lagledare

Det ér lagledarna som star i forsta ledet nir det géller att korrigera fel. Ju tidigare en lagledare
far reda pa en avvikelse desto enklare blir den att atgdrda. Informationen om avvikelser
hamtas i huvudsak fran fyra olika hall:

e Larm fran montor

e Telefonsamtal

e ATACQ-station

e Larm fran utrustning

Rollen som lagledare dr mycket splittrad i den bemérkelsen att arbetsuppgifterna varierar
mycket och ticker manga olika omraden. I bilaga IV aterfinns en arbetsbeskrivning for
lagledare i
monteringsfabriken. Som en
konsekvens av detta liggs
bara en brakdel av
arbetstiden pa felkorrigering
och felaterforing. Angiven
tidsatgang bland utfragade
lagledare ses i diagram 2.1.
Som diagramet visar handlar 33%
det i néstan hilften av fallen

om en timmes arbete, vilket

med tanke pa arbetsdagens

langd pa atta timmar ar

vildigt lite. Det dr dirfor

foga 6verraskande att varje

enskild lagledare idag endast Diagram 2.1 Arbetstid som anvands till felkorrigering och felaterféring
matar in 20-40 % av de fel

som uppstar i ATACQ enligt

gjorda observationer.

Tid som anvands till felkorrigering och felaterforing

B mindre én 1h
m1h
2h

B mer &n 2h




Tidsbrist dr dock bara en av flera orsaker som tillfragade lagledare uppgett som skil till att
anmilan inte gors. De vanligast forekommande ir:

® Anser felet vara oviktigt ldgga in

* Anser att lagets egna fel inte ska ldggas in eftersom de bara ser ATACQ som ett
program som ska informera laget om fel som @nnu inte atgérdats

e Hinner inte ldgga in alla fel

¢ Vill inte straffa montdr som larmat om felet

e [ittare att ringa kollega &@n att mata in 1t ATACQ

I bilaga II aterfinns ett processbeslutsdiagram baserat pa gjorda observationer som visar
arbetsgangen nir lagledare atgirdar fel. Det visar att den korrekta arbetsgangen innehaller
betydligt fler steg och dirmed tar lingre tid.

Kontrollant

Kontrollanter som befinner sig inom den delen av produktionen dér bilen forflyttas pa en bana
har fasta kontrollpunkter som de undersoker pa varje bil, men de matar dven in andra
avvikelser i ATACQ nir de uppticker dem. Varje sadan postering i produktionen kallas SIP-
station. Nir ett fel uppstar ringer kontrollanten upp lagledaren vars lag ansvarar for det i syfte
att uppmérksamma denne pa att en kontroll kan vara nddvindig. Vid tva fel ska
produktionsledaren for avdelningen informeras. Ju mer frekvent felet dr desto hogre instans
ansvarar for det. Forutom att mata in fel i ATACQ skriver SIP-kontrollanten ocksa upp dessa
pa ett feldokumenterings-papper. Det dr ocksa dir som ansvarig person far sitta sin stimpel
som en bekriftelse pa att informationen mottagits. Ett sadant papper aterfinns i bilaga V.

De kontrollanter som arbetar efter den punkt dér bilen ur monteringssynpunkt ar fardigbyggd,
det vill sdga efter huvudflodet, genomfor noggrannare kontroller av den for att sdkerstélla att
inga fel forekommer. De som uppticks matas in i ATACQ. Fel som upptécks i det hir stadiet
av produktionen atgirdas sillan av lagledare utan istéllet av justerare.

Kontrollanter har ofta problem med att hitta ritt i ATACQ-systemets feltrdd. Feltradet ar ett
hjdlpmedel som visar alla avvikelsebeskrivningar uppdelat i kategorier. Nagot forenklat
hamnar varje avvikelsebeskrivning under en komponent som i sin tur ligger under en storre
kategori. For att hitta rétt avvikelsebeskrivning for felet maste saledes kontrollanten klicka sig
fram i feltrddet. Problemet beror dels pa att kategoriuppdelningen ibland uppfattas som
ologisk, men dven pa for detaljerat beskrivna avvikelsebeskrivningar i ATACQ-systemet.
Ofta hinder det att avvikelsen pa en komponent skiljer sig nagot litet fran
avvikelsebeskrivningen och da far det inte placeras dir under utan en ny avvikelsebeskrivning
maste skapas i ATACQ.

De kontrollanter som arbetar i den delen av produktionen dér bilen forflyttas pa en bana har
dven besvir med att kunna identifiera komponenter, om de sitter ritt eller saknas. Problemet
giller fel som férekommer pa andra komponenter dn de fasta kontrollpunkterna.



Ett annat upplevt problem med feltrddet dr att kontrollanter upplever att fel i ATACQ-
systemet plockas bort i tid och otid. Konsekvensen blir att de spenderar mycket tid pa att leta
efter en feltyp som inte existerar lingre.

For de kontrollanter som arbetar med det nya grafiska felanmélningssystemet AGI &r
problemet istéllet prestandamaissigt. Grafiken forsvinner emellanat och lamnar enstaka
konturer efter sig. AGI hénger sig ocksa ofta och programmet maste da startas om. Ett annat
problem ér att det &r létt att ta fel pa hoger och vinster sida av bilen i systemet. Det framgar
inte tydligt nog vilken sida som visas for att fel sidkert ska kunna undvikas.

Justerare

Forutom justeraren som kallas for flytresursen befinner sig alla justerare efter den delen av
produktionen dar bilen forflyttas pa en bana. Deras jobb ér att korrigera avvikelser pa bilen
innan den kan godkénnas for leverans till kund. Eftersom justerare vanligtvis inte anméler fel
1 samma utstrackning som kontrollanter upplever de inte problemen i feltridet som lika stora.
Diremot anser flera av dem att fel avvikelsebeskrivning markeras for manga komponenter.
Vanligtvis handlar det om fel som inte passar in under nagot existerande avvikelsebeskrivning
och da viljs en som innebir att justeraren maste kontrollera allt som rér komponenten. Det
medfor en avsevird miangd merarbete.

Pa omradet som kallas for spérren atgirdas storre fel pa bilen. Korrigeringen av dessa medfor
alltsomoftast att mycket annat som ligger i vigen maste monteras av. Det &dr darfor mycket
viktigt att justerarna monterar tillbaka allting korrekt efter att en avvikelse har atgiardats. Av
denna anledning behover vissa monteringar kontrolleras av en kollega innan bilen kan
godkinnas. Detta moment tycks fungera bra.

ATACQ-administrator

Det finns en ATACQ-administrator per skift och det dr denna person som administrerar
ATACQ-systemet. Till ATACQ-administratoren vinder sig den som har nagot problem med
systemet.

Mycket av ATACQ-administratorens tid gar idag at till att korrigera avvikelsebeskrivningar
som ligger mot fel arbetslag. Det innebir att fel lag star som ansvarigt for felet ndr det anmals
i ATACQ. Ett annat arbetsmoment som tar mycket tid dr inforande och borttagande av
avvikelsebeskrivningar i feltridet. Arbetet dr riskabelt eftersom ett misstag kan leda till
mycket merarbete om fel del rakar plockas bort. Allt arbete med feltriadet sker manuellt och
ATACQ-administratoren far efter béasta formaga passa in avvikelsebeskrivningar pa lamplig
plats. Resultatet blir att vildigt mycket av ATACQ-administratdrens arbetstid tas upp av
telefonsamtal och akuta atgérder.



2.3 Forbittringsomraden
Sammantaget finns manga sma och stora brister med ATACQ-systemet och dess dagliga
anviandningssétt. Dessa har delats upp i foljande kategorier:

e Forbittringar av feltrad

e Biittre aterkoppling till montor

e Utveckling av ATACQ-administratorens roll
¢ Forindrad utbildning i ATACQ

e Littare identifiering av komponenter

e Snabbare arbetsprocess for lagledare

I bilaga I aterfinns ett sliktskapsdiagram med problem uppdelade i respektive kategori.



3 Tinkbara atgérder
For att komma tillrédtta med bristerna i ATACQ finns ingen given 16sning. Istéllet krédvs flera
olika atgirder som tillsammans samverkar for att forbattra systemet.

3.1 Omforma utbildning

I dagsldaget motsvarar den teoretiska utbildningen inte det behov av kunskap som finns bland
personalen. Att en stor del lirs ut praktiskt dr bade ritt och riktigt, men praktiken kan inte fullt
ut ersitta teorin. Framforallt tycks detta leda till en bristande standardisering av arbetssittet
for lagledare.

3.1.1 Belysa vikten av att anmiila egna fel

Alla lagledare som tillfragats har mer eller mindre struntat helt i att anméla fel som tillhort det
egna laget och som har upptickts inom det egna banavsnittet. Bland de mer erfarna finns
nagonting som liknar en tyst 6verenskommelse om att lata bli. Yngre lagledare vet i flera fall
inte, eller sdger sig inte veta, att det 6verhuvudtaget ska goras. Diagram 3.1 visar fordelningen
mellan de som anméler lagets egna fel som lamnat det egna banavsnittet och de som inte
anmaler nagra egna fel alls. Gjorda
observationer pekar pa att minst hélften
av de fel som laget upptécker dr lagets
egna och da fortfarande befinner sig pa
det egna banavsnittet. Det innebdr ett
ofantligt morkertal om inget av detta
anméls. Att det upplevs som onddigt
eller oviktigt att anmala fel fran det
egna laget tycks bero pa att lagledarna i
fraga enbart ser ATACQ som ett system
for direkt felaterforing till lagledare
eller lag. De inser inte, eller viljer att
ignorera, att data fran ATACQ dven
ligger till grund for arbetet med sa
kallade urskiljbara fel. Med det menas
fel som statistiskt visar sig aterkomma
och inte kan skyllas pa slumpen
(Bergman 2007).

Anmadlda egna fel

Diagram 3.1 Férdelning mellan de som anmaler egna
fel utanfor banan och de som inte anmaler alls

Det tyder pa att allt for mycket av lagledarutbildningen anfortros existerande lagledare.
Kunskapen verkar bli simre och samre for varje gang en lagledare byts ut. En klar skillnad
syns mellan de lagledare som tillkommit fore och efter den senaste finanskrisen. Det har
forklarats med att dessa under denna period fatt ytterligare utbildning eftersom produktionen
statt stilla. Darfor ligger det néra till hands att forsoka fordndra utbildningen for lagledare.
Malet maste forst och framst vara att 6ka medvetenheten om korrekt arbetssitt och sedermera
dven standardiseringen eftersom alla lagledare jobbar pa samma sétt forst da de blivit
upplérda likadant.



3.1.2 Infora fler program-kommandon i utbildningsmaterialet

Viktigast av alla atgéirder dr kanske att alla av lagledare anvénda program-kommandon bor
finnas med redan pa det teoretiska utbildningsstadiet. Variationen mellan anvianda program-
kommandon kan till viss del forklaras med att olika arbetslag har skilda behov.
Undersokningen visade dock @ven pa stora skillnader mellan skiften, till och med niar samma
lag undersoktes. Bland lagledarna ndamndes flera program-kommandon som 6verhuvudtaget
inte beskrivs i utbildningsmaterialet. Samtidigt rader d@ven det omvinda forhallandet. Flera
program-kommandon som beskrivs i utbildningsmaterialet anvénds inte i praktiken.

Foljande program-kommandon anvénds i produktion enligt lagledarna sjdlva och aterfinns i
utbildningsmaterialet:

CWW 255 Ger detaljerad information om 6nskad bil, bland annat anges hir bilens
position

CWW 001 Innehaller inmatningsskdrm for ATACQ. Hir aterfinns ett paretodiagram
dér alla avvikelser som ATACQ-stationens lag dr ansvariga for syns och en lista med
Oppna fel. Det ér 1 detta program-kommando som fel anméls och avanmils, och det ér
saledes det viktigaste program-kommandot for fabriken

CWW 150 Innehaller rotationskort, det vill sdga visar vem som statt var vid en viss
tidpunkt

CWT 110 Kallas allmént for FTT, vilket star for First Time Through. Med hjilp av
detta program-kommando kan resultat fran olika mitpunkter i produktionen fas fram.
Det finns dven tillgang till paretodiagram for att se skillnaden Gver tid

CWT 001 Sjilva inmatningsskdrmen for ATACQ

CWW 010 Visar feltridet i ATACQ

Foljande program-kommandon ndmns inte av lagledare men aterfinns i utbildningsmaterialet:

CWW 015 Visar alla lag i fabrik. Nar ett lag viljs visas alla avvikelsebeskrivningar
som laget ansvarar for. Kan anvédndas for att skapa snabbmatningslista

CWT 121 Program-kommando som ocksa det anvénds for att skapa en
snabbmatningslista.

CWW 100 Visar anmilda fel for vald bil. Det gar att reglera vad som ska visas.
Exempelvis kan ett specifikt omrade i fabriken viljas

CWW 101 Hir finns manga olika sorters information. Bland annat kan alla anmélda fel
av varje enskilt lag fas fram

CWW 012 Visar stations-ID for ATACQ-stationer samt tillhérande beskrivning av
position

Féljande program-kommandon aterfinns inte i utbildningsmaterialet eller beskrivs inte
tillrackligt utforligt:

TQI 1-3 Star for Team Quality Index. Innehaller all historik for lag i produktion
CWT 151 Visar alla avvikelser for varje enskild montor



For att med sikerhet kunna sla fast vilka program-kommandon som anvinds och didrmed
ocksa maste ldras ut behdvs en enkdtundersokning goras dir alla lagledare deltar.

Nackdelen med att utoka den teoretiska omfattningen av ATACQ-utbildningen &r att det tar
langre tid innan nya lagledare kan sittas i arbete. Da omsittningen av de senare idag dr
relativt hog - endast hilften av lagledarna i undersdkningen hade innehaft sin roll mer &dn fem
ar, - kan detta skapa nya problem. Den enklaste atgidrden dr att bredda gruppen som utbildas i
ATACQ.

3.1.3 Utbilda dven annan personal

Lagledare har mycket lite tid att avsitta for uppldrning av lagets montorer i ATACQ. Det
medfor att laget inte alltid kan utfora det dagliga arbetet i systemet vid lagledarens franvaro.
Dirfor dr en mojlighet att ge den teoretiska utbildningen 1 ATACQ till utvalda montorer runt
om i produktionen. Det blir léttare att klara sig utan lagledare med kunnigare ersittare.
Dessutom kan en lagledare fortare erséttas med en ny om en del av utbildningen redan ar
avklarad. Det stora problemet med att utbilda ett storre antal personer dr en 6kad
uppléarningskostnad. Det dr dock troligt att det mesta av denna kostnad kan tas igen eftersom
det @nda &r ett moment som varje blivande lagledare ska ga igenom. Det dr endast de personer
som inte kommer att arbeta med ATACQ i framtiden som kan ses som en 6kad ekonomisk
utgift.

Aven tjinstemiin i fabriken behdver ha en viss kunskap i ATACQ. Det forefaller ocksa som
att de flesta har det, men pa flera avdelningar har personalen uttryckt asikter om att nivan ar
for lag. Eftersom denna grupps behov av utbildning i ATACQ ér betydligt mindre kan en
tillrdcklig atgérd vara att tillhandahalla utbildningsmaterial digitalt som kan nas av den som
onskar bittra pa sina kunskaper.

3.1.4 Skapa ett 6vningsprogram

For att forbéttra utbildningen i ATACQ kan det vara aktuellt med ett dvningsprogram. Detta
ska i mojligaste man efterlikna det verkliga programmet, dven om det kan goras betydligt
mindre. Tanken &r att 6vningsprogrammet ska anvindas tillsammans med det existerande
utbildningsmaterialet sa att anviandarna i lugn och ro far préva pa alla funktioner som de kan
tankas behova. Detta kan inte ersitta det praktiska utbildningsmomentet i verklig produktion,
eftersom vissa moment inte kan aterskapas i ett klassrum, men det kan forkorta det. En fordel
med att forst ldra upp anstillda att anvinda ATACQ i ett klassrum ér att dessa far for vana att
arbeta 1 programmet enligt det sétt som utvecklarna tinkt sig. Det medfor i sin tur ett mer likt
arbetssitt mellan olika avdelningar. Ovningsprogrammet méste emellertid forst utvecklas
vilket kan innebira avsevérda kostnader. Dessutom kridver dven ett vningsprogram en viss
utokning av datorkapaciteten.

Som avslutning pa det teoretiska utbildningsmomentet i vningsprogrammet kan nagon form
av sluttest anvindas for att forsidkra sig om att kunskapsnivan ar tillrdcklig. Ett sadant prov
kan goras bade digitalt med hjilp av 6vningsprogrammet och skriftligt. Vilket som dr bést kan
diskuteras. Ett helt digitalt prov didr 6vningsprogrammet anvinds dr mest likt verkligheten.
Styrkan med ett skriftligt prov utan hjdlpmedel &r att det tydligt framgar huruvida
utbildningen har varit framgangsrik eller e;j.



3.2 Utveckla ATACQ-administratorens roll

I takt med att ATACQ-systemet fordndras och utvecklas sker samma sak med ATACQ-
administratorens roll. Varje nytt arbetsmoment medfor att tidigare existerande moment maste
minskas eller helt elimineras. For ett effektivare utnyttjande av ATACQ-administratéren som
resurs maste mer av arbetet vara forebyggande i forhallande till hur situationen &r idag.

3.2.1 ATACQ-administratoren tar reda pa detaljer for att skapa avvikelsebeskrivningar
Tillvigagangssittet for att skapa en ny avvikelsebeskrivning i feltrddet dr idag nagonting som
personalen ar oense om. ATACQ-administratoren vill helst av allt ha information om inte
bara vad som ir fel, utan ocksa om vilket lag som utfor monteringen for att sa enkelt som
mojligt kunna fora in det 1 feltrddet. Justerare, lagledare och kontrollanter anser dock att detta
tar for lang tid att gora och menar att deras jobb enbart dr att informera ATACQ-
administratoren om vilken detalj som ir defekt.

Ett annat problem #r nér utsett anvarigt lag ska informeras om felet och att det kommer att
skapas en ny avvikelsebeskrivning for det. Sa ldnge det finns tvivel om vem som ansvarar for
ett fel kommer manga lagledare i sa stor utstrickning de kan forsvara inforandet av
avvikelsebeskrivningar som det egna laget ansvarar for. Nar en lagledare ringer till en annan
ar det tva kollegor med samma rang som argumenterar och det uppstar enligt flera lagledare
ofta mycket diskussioner vilket tar upp dyrbar tid. Det finns tva mojliga 16sningar: att
antingen klart och tydligt utse ATACQ-administratoren till den som alltid informerar om
inforandet av nya avvikelsebeskrivningar eller att ta bort momentet helt och bestimma att det
iar lagledarens uppgift att kontinuerligt kontrollera vilka avvikelsebeskrivningar laget ansvarar
for.

Da ATACQ-administratoren informerar om att en avvikelsebeskrivning ska skapas for ett
visst fel och att det kommer att ligga mot laget dr det ett beslut att ritta sig efter for
lagledaren. Auktoritért styre brukar av tradition inte tillimpas 1 Sverige (Jonsson 2010), men
fordelen ir att felen fors in snabbare 1 ATACQ, vilket kan vara avgérande om det visar sig
vara en aterkommande avvikelse. Skulle det visa sig att avvikelsebeskrivningen av en eller
annan anledning ligger mot fel lag kan ansvaret alltid flyttas.

For att helt kunna eliminera arbetsmomentet att informera lagledaren maste ATACQ-
administratoren tydligt kunna se vilket lag som gor vad pa varje komponent for att kunna
skapa en avvikelsebeskrivning. Det innebir att en stor méngd information maste goras
tillgdnglig att soka i. Visserligen existerar informationen redan eftersom utformningen av
monteringsstationer i produktionen annars skulle vara omgjlig, men informationen maste vara
lattillganglig och overskadlig for att ATACQ-administratoren ska kunna anvénda sig av den.

3.2.2 Andrade rutiner for forflyttning av avvikelsebeskrivningar

Idag tas en stor del av ATACQ-administratdrens tid upp av avvikelsebeskrivningar som ligger
mot fel lag. Problemen ér sérskilt stora efter ombalanseringar och det har sin forklaring 1
tillvigagangssittet nér avvikelsebeskrivningar ska flyttas mellan lag. Lagledarna anvénder sig
helt enkelt av en lista dir befintliga avvikelsebeskrivningar som laget har ansvar for star
angivna. Fran denna plockas sedan avvikelsebeskrivningar som ska flyttas till en ny lista som
i sin tur skickas till ATACQ-administratoren. ATACQ-administratoren far sedan manuellt
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dndra ansvarigt lag for varje avvikelsebeskrivning pa listan. Det finns flera svagheter med
detta tillvigagangssitt. For det forsta sa tar det tid att manuellt byta dgare for varje
avvikelsebeskrivning, det handlar trots allt om ett stort antal och det finns alltid en risk att
misstag sker och fel lag anges. Det andra problemet &r att lagledarna ofta missar att ta med en
eller flera avvikelsebeskrivningar som ska flyttas pa listan och da ligger de helt enkelt kvar
mot det gamla laget.

Bista 16sningen som eliminerar alla dessa hade varit om varje avvikelsebeskrivning per
automatik bytte dgare da monteringen flyttas. Det skulle innebira ett omfattande arbete och
det dr inte givet att ATACQ sa att sdga kan tala med programmet som anvénds vid
forflyttning av monteringar.

En atgérd som skulle vara betydligt enklare att genomf6ra dr att lagledarna i sitt arbete skulle
anvénda sig av tre listor istillet for tva. Fran den ursprungliga listan skulle da alla
avvikelsebeskrivningar delas upp i en lista med sddana som ska flyttas och en annan med de
som ska behallas. Nir den ursprungliga listan dr tom ér arbetet klart. Visserligen finns risken
for misstag kvar, tillsammans med arbetet att flytta avvikelsebeskrivningar manuellt for
ATACQ-administratoren, men den minskar, vilket leder till att korrigeringarna i efterhand blir
firre.

3.2.2 Underlitta redigering av feltrid

Det finns flera brister med det nuvarande sittet att redigera feltridet. Idag finns inga
marginaler for misstag. Rakar ATACQ-administratoren ta bort nagonting som inte borde tas
bort sa maste det laggas tillbaka manuellt, vilket kan ta vildigt lang tid beroende pa hur
mycket som har forsvunnit. Det gar helt enkelt inte att backa eller angra sig. En
sikerhetskopia finns men den uppdateras idag sa sillan att det gor jobbet dnnu storre att
anvinda sig av den for aterstillning av feltriadet. Det finns tre tinkbara I6sningar pa detta
problem och de utesluter inte nddvindigtvis varandra.

Det forsta dr en sa kallad angerknapp sa att man kan backa nir man gor fel. Liknande knappar
finns i de flesta Windowsprogram idag och det skulle formodligen vara det bésta alternativet
givet att det dr genomforbart. Problemet dr som med sa mycket annat att det kréiver
programmeringsarbete och dven datorkraft i en storre utstrickning. Det andra alternativet dr
att tradet borde kunna sparas varje gang innan redigering paborjas. Visserligen maste en storre
del av arbetet goras om &n fallet med en angerknapp nér misstag sker, men 16sningen dr
betydligt enklare. Trots den minskade datorbelastningen jimfort med det forsta alternativet
finns en risk att systemet tar for lang tid pa sig att spara en kopia innan paborjad redigering. I
sa fall finns ett tredje och sista alternativ dér en ny sidkerhetskopia av feltridet sparas en gang
per dygn. Det dr sdmre ur redigeringssynpunkt @n de tva 6vriga alternativen, men det &r det
alternativ som krdaver minst av systemet. Att uppdatera tridet med stérre mellanrum 4n sa dr
inte att rekommendera eftersom en hel del fordandringar gors varje dygn.

3.2.3 Eliminera arbetet med borttagning av avvikelsebeskrivningar
En annan atgird for att minska risken for misstag i redigeringen r att begrinsa det manuella
arbetet med sjédlva borttagningen av avvikelsebeskrivningarna. Idag ska
avvikelsebeskrivningar som inte anvéinds under en lingre tid plockas bort. Om dessa istéllet
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forsvann automatiskt efter att ha varit oanvinda under en bestdmd tidsperiod skulle
redigeringsproblemet till viss del minskas. Tanken ir att varje avvikelsebeskrivning ska ha en
begrinsad tidsfrist pa exempelvis tre manader. Varje gang en avvikelsebeskrivning anvinds
borjar nedrikningen for tidsfristen om. I det fall da avvikelsebeskrivningen inte har anvints
pa tre manader forsvinner det helt enkelt fran systemet. Losningen &r enkel i teorin men
kraver sdkerligen en hel del forarbete. Det borde dessutom finnas en mojlighet att utesluta
enskilda fel fran den standardiserade tidsfristen eftersom vissa fel dr sérskilt allvarliga eller
medfor allvarliga konsekvenser. Dessa fel kan antingen tidnkas ha en ldangre tidsfrist eller
alternativt inte omfattas av den. Beslut om hur lidnge avvikelsebeskrivningen ska kunna vara
kvar oanvént bestdms ldmpligast av ATACQ-administratoren vid inférandet.

Anses en sadan 16sning for avancerad finns ytterligare ett sitt att forenkla redigeringsarbetet.
For i hdandelse av att det inte anses mgjligt att minimera den manuella borttagningsprocessen
behover den dnda goras sa smidig som mojligt. Att anvinda sig av en paretolista dér alla
avvikelsebeskrivningar rangordnas efter nér de senast anvédndes gor det enklare att vilja vad
som bor tas bort och vad som bor vara kvar. I listan markerar sedan ATACQ-administratdren
avvikelsebeskrivningen som denne vill ta bort och raderar den. Da behover ingen redigering
goras direkt i feltradet, och risken for fel minskar. Nackdelen ir att arbetet fortfarande tar en
del tid.

3.2.4 Forebygga inforandet av nya avvikelsebeskrivningar

Arbetet med att infora avvikelsebeskrivningar i feltridet borjar fran det att sjélva felet
uppticks. Fragan dr om det &r det bista tillvigagangssittet. Att arbeta forebyggande skulle
kunna bidra till att avvikelsebeskrivningar infors snabbare och att felen atgérdas i ett tidigare
skede av produktionen. Forandringar kan ha stor inverkan pa ATACQ-administratorens roll i
sjdlva inforandet.

Det effektivaste alternativet dr att for varje komponent ha forberedda avvikelsebeskrivningar
som aktiveras av ATACQ-administratoren nir de behovs. Fordelen ar att det aldrig behdver
rada nagon tvekan om var varje komponent hor hemma i feltradet. Risken for att en
avvikelsebeskrivning skulle aterfinnas pa mer an ett stélle forsvinner ocksa. Nackdelen dr att
forarbetet dr enormt pa grund av bilens alla komponenter. Dessutom kommer de flesta av
dessa avvikelsebeskrivningar aldrig att aktiveras, vilket gor att arbetsbelastningen Okar istéllet
for att minska. Och att forutsidga vilka avvikelsebeskrivningar som kommer att behévas for
varje enskild komponent adr nést intill omojligt. Darfor forsvinner dnda inte sirskilt mycket av
redigeringsarbetet i feltradet.

Pa grund av detta har en 16sning dér enbart varje komponents plats i feltrddet forutbestims
utan avvikelsebeskrivningar en storre mojlighet att lyckas. En sadan kan utformas pa tva siitt.
Antingen sa forbereds feltridet med alla komponenter direkt, ddr de inaktiva endast kan ses av
ATACQ-administratoren. Alternativt sa skapas ett system med varje tinkt position bestimd
vid sidan av, exempelvis i ett separat feltrad. Det forsta ar béttre sett till inférandet av
avvikelsebeskrivningar, men forarbetet blir stort samtidigt som en ny funktion maste tillforas i
feltradet. Det senare innebir visserligen dven det en avsevird arbetsinsats men inte nagra
dndringar 1 Ovrigt av feltrddet som anvinds i produktion. Med bestimda positioner behdver

12



det aldrig rada nagon tvekan om var komponenten hor hemma, tankearbetet kring placeringen
1 feltrddet forsvinner i det hektiska momentet och risken for dubbla avvikelsebeskrivningar
forsvinner.

Da de flesta av bilens komponenter relativt enkelt kan placeras i feltrddet och endast ett
mindre antal skapar problem kan det forefalla 6verflodigt att 14gga ner sa mycket tid pa att
faststilla alla komponenters position. Istillet kan fokus enbart liggas pa de komponenter som
passar in i mer dn en kategori i feltridet. Metoden skulle inte spara lika mycket tid da en
avvikelsebeskrivning ska skapas, men forarbetet skulle inte heller bli sédrskilt omfattande.
Losningen eliminerar risken for dubbla avvikelsebeskrivningar och minskar tankearbetet for
de avvikelsebeskrivningar som passar in pa mer n ett stille. Dock behdver en genomgang av
alla komponenter goras for att forst bestimma vilka som pa forhand kriaver en bestimd
position. Kategoriuppdelningen i ATACQ maste dessutom vara fastslagen innan arbetet kan
borja. I slutindan kan dirfor arbetet ta néstan lika lang tid som att bestimma alla
komponenters position.

Om det under inga omstindigheter gar att i forvig bestimma komponenters plats i feltradet
borde atminstone de som en gang fatt en position angiven ha kvar denna. Har en
avvikelsebeskrivning en gang satts in sa maste informationen for positionen behallas dven
efter att avvikelsebeskrivningen plockats bort, for att kunna aterskapa det snabbt om sa skulle
behovas. Grundtanken &r att samma arbete inte ska behdva goras om pa nytt. Fragan &r hur
informationen bist ska lagras och hur hog graden av automatisering ska vara.

En mojlighet ér att reglera synligheten for avvikelsebeskrivningar i feltradet. Efter att en
avvikelsebeskrivning inte anvinds pa lange forsvinner det for personalen i produktion men dr
fortfarande synligt for ATACQ-administratéren. Fordelen &r att aterinforandet kan géras utan
fordrojning vilket minskar risken for att felet gloms bort. Men det finns en fara med detta
eftersom feltridet som anvinds i produktion riskerar att bli ooverskadligt, vilket inte far hinda
ens for ATACQ-administratoren. Ett storre feltridd med fler funktioner kraver ocksa mer
datorkraft.

En annan 16sning &r att anvinda sig av tva feltridd, ett som &r synligt for alla och ett som bara
kan ses av ATACQ-administratoren. Tanken &r att det for produktion dolda feltridet ska
innehalla alla avvikelsebeskrivningar som existerar eller har existerat medan det synliga
endast, likt idag, ska innehalla aktuella avvikelsebeskrivningar. Inférandet av nya
avvikelsebeskrivningar sker forst 1 det synliga feltrddet och kopieras dérefter dver till det
dolda av ATACQ-administratoren. Ett dolt feltrad krdver rimligtvis inte allt for mycket
datorkapacitet da det inte behover delas av alla fabrikens ATACQ-stationer. Det tar ldngre tid
att aterskapa en avvikelsebeskrivning dn med ett feltriad dér enskilda avvikelsebeskrivningars
synlighet kan regleras efter onskemal, men da 16sningen krdver mindre av datorerna och ingen
forandring av det nuvarande feltradet ar det ett alternativ.

Informationen om skapade avvikelsebeskrivningar kan givetvis lagras d@ven pa enklare vis.
Om en adress for varje skapad avvikelsebeskrivning skapas likt de som aterfinns i
Windowsmappar kan ATACQ-administratoren for varje avvikelsebeskrivning som behover
aterskapas mata in den bestdmda positionen med hjilp av informationen. Sjdlva adresserna
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kan helt enkelt sparas i ett dokument sa att informationen finns tillgédnglig nésta gang den
behovs. Fordelen ar att detta tillvigagangssitt inte kraver lika mycket programmeringsarbete
och att ett sadant dokument dr mycket litet. Nackdelen &r att arbetet med att aterstélla
avvikelsebeskrivningar tar mer tid, och nér det blir manga av dem kan dokumentet ocksa bli
ooverskadligt.

3.3 Forbittra feltrad

Forutom att komponenter maste kunna identifieras och avvikelsebeskrivningar placeras i
feltridet maste personalen ocksa hitta vad den soker i feltridet. Idag upplevs strukturen i det
som besvirlig av manga lagledare och kontrollanter. Forslagen pa forbéttringar har varit
manga, dock maste strukturen mojliggora att komponenter kan identifieras i feltradet dven
langt fran banan dir de monteras.

3.3.1 Kategoriutformning

Idag delas avvikelsebeskrivningar upp i kategorier baserade pa position pa bilen. Strukturen
har kritiserats for att ha nagot otydliga avgransningar mellan olika kategorier. Det innebir att
en avvikelsebeskrivning kan forefalla 1ampligt att placera pa flera stéllen. Enligt intervjuade
kontrollanter har detta ocksa forekommit. Ett annat klagomal &r att kategorierna forefaller
svara att forsta och det leder till att avvikelsebeskrivningar kan vara svara att finna. Fran
produktion har tre andra forslag om feltradet kommit:

e Bygga upp det efter monteringsordning
e Dela upp det efter banavsnitt
e Dela upp det efter fabrikens olika verkstader

Det forsta alternativet forkastas eftersom en sadan lista har allt for manga svagheter. Det
skulle vara omojligt att hitta tillrickligt snabbt i den pa grund av listans ldngd, och risken for
att blanda ihop olika avvikelsebeskrivningar skulle vara 6verhdngande och programmet skulle
bli hopplost att redigera. Faktum &r att den enda fordelen med ett sadant system ir att det blir
lattare att finna lagets egna avvikelsebeskrivningar. Det argumentet #r dock inte pa langa
végar starkt nog eftersom det kan ordnas pa annat sitt, exempelvis med hjilp av en
snabbmatningslista.

Att istéllet dela upp efter banavsnitt dr mer strukturerat. Lagen hittar enkelt sina egna fel.
Problemet blir att kontrollstationer sa som SIP i sa fall maste veta precis vad som monteras pa
varje bana. Lagledarna sjdlva far problem med att hitta fel som tillhér nagon tidigare bana i
feltrddet. Problemet okar dessutom ju senare 1 produktionen ett lag befinner sig eftersom fler
banor har passerats.

Alternativet med att dela upp feltridet efter fabrikens verkstdder har fordelen att det inom
varje verkstad blir littare att hitta fel. Det underléttar mycket for de lag som ingar i verkstdader
tidigt i produktionen. Tyvirr blir det i motsvarande grad svarare for de senare lagen att hitta
vad de soker. Dessutom frangar 16sningen till viss del tanken pa att ha ett gemensamt system
for alla fel.
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Sett till hela produktionen #r det bista alternativet dnda att likt idag ha ett system med
kategorier baserade pa deras position pa bilen. Hur dessa kategorier utformas pa bista sitt kan
diskuteras.

Idag anges position efter korrekta bendmningar pa olika bilsektioner sa som motorrum och b-
stolpe vilket kréver en viss kunskap om bilar. Fordelen med en sadan 16sning dr att strukturen
blir mer logisk for den som besitter kunskapen och den ger en mojlighet for anvindaren att
kunna leta sig fram med hjilp av logik. Trots det ses dagens uppdelning som svarbegriplig. En
anledning till detta kan vara att

feltriadets uppbyggnad tycks utga fran e
att bilen dr i firdigt skick. M| on2

M| zon3
Att istéllet anvénda sig av en M| zoN4
zonuppdelning som inte direkt dr M| ons

knuten till bilens olika delar innebir att
ingen sérskild kunskap om bilar
behovs for att kunna hitta ritt. Allt som

krivs dr en kinnedom om hur zonerna
ar uppdelade. Zonerna kan dessutom

avgrinsas pa ett littare sitt mot Figur 3.1 Exempel pa zonuppdelning
varandra sa att inga komponenter av bilen

hamnar inom ett omrade som tillhor flera kategorier. En klar nackdel dr dock att ett
zonuppdelat system inte kan fungera pa egen hand. For den som inte lirt sig zonernas
uppdelning blir det ett hopplost arbete att hitta ritt avvikelsebeskrivning. Losningen med
zoner skulle darfor kriva ytterligare grafisk hjilp i form av en bild som visar vart pa bilen de
olika zonerna finns, som 1 figur 3.1. En annan svaghet &r att kunskapen om produkten som
foretaget tillverkar till viss del forsvinner.

Grundtanken i dagens uppbyggnad verkar trots allt riktig men kategorierna behover ses over
for att béttre passa till alla stadier av produktionen.

For att bittre kunna dra nytta av informationen fran alla fabriker bor kategorierna i feltradet
vara de samma for fabrikerna. Det medfor att jamforelsen mellan olika problem blir betydligt
lattare, och fabrikerna kan da i storre utstrackning hjilpa varandra.

3.3.2 Grad av specificering av avvikelsebeskrivning

Ett annat onskemal som kommit pa tal vid flera tillfdllen dr mindre specificerade
avvikelsebeskrivningar och standardiserade feltyper. Om mojligt skulle det bade snabba upp
inforandet av nya avvikelsebeskrivningar och forenkla inmatningen av fel.

For de flesta komponenter kan det tyckas enkelt att standardisera. Antingen dr komponenten
defekt, felmonterad eller saknas. Det finns dock feltyper som inte alls kan standardiseras pa
detta sitt vilket kan illustreras av foljande exempel:

Sédg att ett oljud uppticks vid en test av bilen. Oljudet lokaliseras till vénstra A-stolpen, vilket
ar forsta stolpen pa vinster sida som haller uppe taket. A-stolpen dr inte defekt i sig, inte
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felmonterad och den saknas definitivt inte. Problemet visar sig bero pa en skruv som har
tappats i A-stolpen nagon gang under produktion. Det finns ingen annan 16sning 4n att skapa
en specifik avvikelsebeskrivning for just detta fel.

Eftersom en bil 4r en sddan komplex produkt blir standardiserade feltyper svara att
astadkomma om de ska passa for alla komponenter.

Aterstér frigan huruvida avvikelsebeskrivningar méste goras si specifika som de gors i
dagsldget. Det dr inte bara ett problem for lagledare och montorer pa SIP som har svart att
forsta eller hitta en lamplig kategori nir felanmélan ska goras. Pa den administrativa sidan gar
mer tid at for att skapa avvikelsebeskrivningar ju mer detaljerade de dr och for icke urskiljbara
fel, det vill sdga slumpartade, dr det ofta inte nodvéndigt med sa detaljerad information.
Samtidigt maste varje avvikelsebeskrivning vara tillrickligt detaljerat for att ett ansvarigt lag
ska kunna identifieras. Det finns alltsa motstridiga behov nir det géller graden av
noggrannhet. Malsittningen maste #@nda vara att ha en sa lag grad av specificering som
mojligt, det vill sdga sa snart ett lag kan identifieras sa ar det tillrackligt detaljerat. Visar det
sig vara ett aterkommande fel dr det aktuellt att ytterligare specificera en
avvikelsebeskrivning.

3.3.3 Sokfunktion i feltrad

Framforallt pa SIP-stationer har klagomal om foérsvinnande avvikelsebeskrivningar kommit
upp. En avvikelsebeskrivning som tidigare existerat saknas nésta gang det behovs. Detta har
sin naturliga forklaring. ATACQ-administratéren har ansvar for att halla nere antalet
avvikelsebeskrivningar i feltradet sa att det inte blir ohanterligt, ett arbete som beskrivs i
avsnitt 3.2. En avvikelsebeskrivning som inte anvints pa linge plockas helt enkelt bort fran
feltridet. Det leder till problem nér och om ett fel aterkommer. Eftersom kontrollanten pa
SIP-stationen tidigare anmadlt felet letar denne forgédves efter ritt avvikelsebeskrivning utan att
hitta det. Nir avsaknaden av ritt avvikelsebeskrivning konstaterats meddelas ATACQ-
administratdren i vanlig ordning och denne ldgger sedan in avvikelsebeskrivningen pa nytt,
men tiden det tar att inse att avvikelsebeskrivningen saknas dr for lang. Personalen som
anmdler fel behover dérfor antingen fa reda pa nir en avvikelsebeskrivning plockas bort, eller
pa ett snabbt sitt avgora om det finns i feltriadet eller inte.

I det forsta fallet behover ett utskick goras varje gang en redigering av feltridet genomfors.
Det ér ett omstidndigt moment som inte pa nagot sitt kan garantera att personalen faktiskt tar
till sig informationen eller kommer ihdg den nir det behovs.

Aterstir di en 16sning med en funktion som gor det majligt att faststilla huruvida en
avvikelsebeskrivning existerar i feltridet eller ej. En tdnkbar mojlighet som efterfragats pa
flera hall i produktionen &r en sokruta dir namnet pa komponenten matas in och dér datorn
sedan utfor en sokning i feltradet. Returnerar denna sokning inget svar sa existerar ingen
avvikelsebeskrivning for komponenten.

Men att bara anvinda en sokfunktion till att faststélla huruvida en avvikelsebeskrivning eller
en komponent inte existerar i feltrddet dr att begrinsa mojligheterna. Sokningen kan ocksa
leverera att en avvikelsebeskrivning existerar, vilket kan illustreras pa olika sitt. Ett alternativ
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ar att sjdlva vigen till avvikelsebeskrivningen illustreras med sokvigen taget fran feltradet. Ett
annat dr att en lank till avvikelsebeskrivningen skapas som vid dubbelklick direkt nar
avvikelsebeskrivningen. Som en jimforelse kan en hyperlink 1 ett dokument ndmnas. Det
senare dr mer invecklat men ocksa effektivare, och det gor personalen mindre beroende av
feltridets uppbyggnad.

Kravet pa exakthet vid angivelse av sokt komponent kan ocksa variera. Likt en sokmotor kan
sokfunktionen leverera likartade alternativ till den gjorda sdkningen. Det innebir att namnet
pa komponenten inte behover kdnnas till exakt. Risken for att fel avvikelsebeskrivning
anvinds #r dock 6verhdngande och kan ddrmed skapa stora problem. En annan variant pa
denna funktion &r att sokfunktionen endast returnerar ett enda alternativ, det som passar bist
in pa sokningen. Men risken for att det ar fel avvikelsebeskrivning kvarstar med detta
alternativ. Det mest rigorosa alternativet 4r en funktion som bara returnerar ett svar da
sokningen Overensstimmer exakt med namnet pa en komponent. Det kan tyckas dverdrivet
strikt att anvdnda, men risken for att sokrutan anvénds pa ett felaktigt sitt minskar. Dessutom
ar chanserna storre att personalen far for vana att forst tar reda pa vad en komponent heter och
didrmed vénja sig vid att anvidnda korrekta bendmningar i sitt arbete.

3.4 Eliminera brister i AGI

For kort tid sedan introducerades ett grafiskt anvidndargranssnitt for felanmilning av vissa
komponenter kallat AGI (ATACQ Graphical Interface). Det mojliggdr mer exakta angivelser
av uppstadda avvikelser. Hittills har det endast tillimpats pa ett fatal omraden, som kaross och
inredning och det passar mycket bra till stora komponenter dér det annars kan ta tid att
lokalisera felet. Introduktionen av detta system har dock varit langt ifran problemfri och det
ger en indikation pa vilka problem som kan komma att uppsta nér ett mer omfattande grafiskt
hjdlpmedel introduceras.

En stor anledning till att det &r sa viktigt att atgirda de problem som idag finns i AGI ir att
inte riskera att ett grafiskt anviandargrianssnitt ska fa ett forsamrat rykte bland personalen i
monteringsfabriken. En misslyckad introduktion kan leda till stort motstand i framtiden nér
liknande, mer omfattande 16sningar ska presenteras. En annan viktig anledning &r att dagens
problem &r sa omfattande att AGI har sma mojligheter att kunna expandera ytterligare.

3.4.1 Utoka datorkapaciteten

Till att borja med saknar den administrativa sidan forutsdttningar for att kunna redigera
programmet ordentligt. Som grafiken ar uppbyggd kriver det alldeles for stora miangder
datorkraft i forhallande till den kapacitet som finns tillgéinglig idag. Konsekvensen blir att det
kan ta upp emot en timme bara for att fa igdng programredigeringen. Nir redigering inte dr
mojlig drabbas i sin tur personalen i fabriken eftersom den inte far det stod som den behover.
Darfor maste datorkapaciteten utokas sa att den inte bara réicker till for de komponenter som
anvinds 1 AGI idag utan dven for de som ér tinkta att foras in 1 framtiden.

For de anvindare som i stor utstrackning brukar AGI 1 sitt dagliga arbete finns idag flera stora
problem som kan knytas till bristande datorkraft. Dagligen hinger sig programmet flera
ganger och maste startas om. I en rullande produktion innebir det stora problem eftersom
forlorad tid inte kan tas igen. Dessutom varierar prestandan for AGI av okédnd anledning
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mellan olika ATACQ-stationer. Det tredje stora problemet idr att grafiken utan forvarning kan
forsvinna. Kvar blir endast ett fatal linjer ddr det inte gar att urskilja nagra komponenter.

3.4.2 Sprid kunskapen om AGI

Sjdlva kunskapsnivan om hur AGI ska anvéndas ir generellt sett 1ag i fabriken. Den framsta
orsaken till detta dr att ansvaret for utbildningen i AGI har lagts pa produktionsledarna. Det &r
varje enskild produktionsledares ansvar att bestimma nér tid ska avséttas for uppldrning och
under tiden har systemet redan borjat anvindas. Nu far lagledarna sjélva efter bésta formaga
lista ut hur fel ska anmélas och det blir ATACQ-administratoren eller produktionsledaren som
de vénder sig till da problem uppstar. Med andra ord har ater utbildningsfasen forsummats vid
inférandet av ett nytt hjalpmedel. For de kontrollstationer som aterfinns i monteringsfabriken
forefaller kunskapsnivan vara bittre. Det innebér dock inte att arbetet fungerar problemfritt
dir eftersom systemet i sig inte dr tillrackligt genomarbetat &dn.

343 /gtgéirda irritationsmoment i arbetsgangen

For systemet finns dven en rad mindre irritationsmoment. Ett av dessa var att det &r alldeles
for l4tt att ta fel pa hoger och vinster sida pa bilen i AGI. Det kan upplevas som en bagatell i
samanhanget men om fel sida markeras kan den som ska atgérda felet leta febrilt utan resultat
och virdefull tid gar forlorad.

Som tidigare papekats saknar de flesta lagledare i dagsldget tillrickliga kunskaper om AGI
och bidraget av synpunkter har darfor varit mindre ddrifran. En viktig asikt var dock att
feltyperna inte var tillrackligt utforligt beskrivna. Detta problem uppdagades bland de
lagledare som fatt en markering i AGI men inte kunnat begripa vad den stod for.

Ytterligare ett omrade dir AGI idag kritiseras av lagledare ar att det dr besvarligt att gora en
korrigering om ett fel skulle anmilas pa felaktigt sétt. Med det menas att lagledare av misstag
anmalt ett fel, men egentligen ville anmila ett annat. Att utga fran att detta aldrig kommer att
ske gar inte eftersom det alltid finns en ménsklig faktor som spelar in. Risken finns att mycket
tid gar at i onddan om inte detta forbittras.

Hur mycket AGI bor anvindas och till vad dr ocksa nagonting som dr virt att se 6ver. Det dr
inte givet att bdsta 16sningen &r att integrera sa manga komponenter som mojligt. En tanke dr
att istdllet enbart integrera de komponenter som ir sa stora att felet inte genast gar att
uppticka. Det ér ocksa den typen av komponenter som valts att anvidndas i AGI i dagsldget.

3.5 Identifiering av komponenter

Ovanliga fel som uppstar dr de som tar klart 1dngst tid att mata in enligt genomforda
observationer. Att varje medarbetare ska kidnna till namnet pa alla komponenter som anvinds
i produktionen &r orimligt och vildigt langt ifrdn sanningen. Istillet gar mycket tid at att
identifiera vad komponenten heter, vad som &r fel med den, vilket lag som ansvarar for det
arbetsmomentet och var en avvikelsebeskrivning for felet aterfinns i ATACQ-systemets
feltrad. Om det nu 6verhuvudtaget finns. Alla dessa moment maste forbittras for att tid ska
kunna sparas.
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3.5.1 Enhetliga namn

Det ér vildigt manga namn som varje justerare, kontrollant och lagledare maste lira sig.
Bordan blir dnnu storre da komponenter kan ha olika namn pa exempelvis WES (Work
Element Sheet) som dr arbetsbeskrivningen och bilens individuella specifikation. For att
minska antalet namn bor komponenternas namn vara desamma oavsett var de forekommer.
Om varje komponent i dagsldget har tva olika beteckningar medfor atgidrden omedelbart en
halvering av den information som personalen behdver. Det underléttar inte bara
identifieringen av komponenter utan ocksa arbetet i feltrdd, samt kommunikationen mellan
olika individer. Om atgirden dessutom genomfors gemensamt i alla fabriker inom koncernen
forenklar det jamforelsen mellan dessa. Allt som krévs ir att beteckningarna dversitts nir
atgirden vl dr genomford. Inforandet av enhetliga namn for alla komponenter kriver dock en
avsevird arbetsinsats.

3.5.2 Grafisk identifiering

Att identifiera en komponent utan att kdnna till namnet pa den &r besvérligt. Att beskriva alla
komponenter med ord skulle bli vildigt omfattande och trots allt arbete, svarbegripligt. Déarfor
ligger det nira till hands att tdnka sig ett grafiskt grinssnitt eftersom en bild siger mer dn
tusen ord. Ett sddant program existerar idag, men endast pa det omrade som kallas spérren dir
storre fel atgirdas. Det dr dock uppbyggt som en manual for hur varje komponent ska
monteras pa bil och ldmpar sig bra for en verkstadsmiljo, lik den pa spérren, men mindre bra
for rullande produktion. Dessutom &r det ett program som kraver mycket datorkraft. En
enklare 16sning maste till som kan anvindas utan att 6verbelasta systemet. Vad som
egentligen behovs i produktion &r ett program som visar bilder och namn pa komponenter
samtidigt.

Tvadimensionell identifiering

Att anvinda sig av ett tvadimensionellt bildprogram som hjilpmedel for att identifiera
komponenter kriaver minst datorkraft av alla tinkbara alternativ. Tanken &r att olika
forutbestdmda vyer ska anvindas for att
visa bilen. For varje lag ska nya bilder
visas i vyerna sa att komponenterna som
laget monterar enkelt kan knytas till
dem. Men att namnen pa alla
komponenter i en vy ska visas samtidigt
ar inte mojligt pa grund av deras stora
antal, framforallt sent i produktionen.

SOLTAK

VAFr.LAMPA

Diérfor bor komponentnamn endast vara
tillgéingliga pa den bana dir de FGFDORR
monteras. Det finns dock olika tidnkbara

sdtt att visa namnen pa. T

Det forsta forslaget gar ut pa att namn
knyts till komponenterna direkt. Det
innebdr att alla namn visas samtidigt 1 Figur 3.2 lllustration av bildprogram med namn
utsatta
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vyn vilket illustreras i figur 3.2. Sa linge antalet monterade komponenter inte r for manga
fungerar detta utmérkt, men vid manga delar riskerar vyn att bli for svar att tyda. Darfor kan
antalet komponenter med tillhdrande namn behdva begrénsas.

Ett sitt att inféra en begriansning dr med
ett program som endast visar namn pa en
komponent da markoren placeras Gver
den som i figur 3.3. Nackdelen med en
sadan 16sning dr att arbetet blir betydligt
mer omfattande och svarare att
uppdatera vid ombalansering.

Tanken &r att programmet oavsett
utformning ska anvindas av personalen i
produktion nér de misstinker att
nagonting inte star ritt till men inte kan = maNan =)
identifiera problemet. De utgar da fran = |
sin egen position i1 produktionen och
arbetar sig bakat tills de identifierat vad
detaljen heter och var den forst dyker

upp.

Figur 3.3 Illustration av bildprogram dar namn pa
markerat objekt visas

Problemen med ett tvadimensionellt bildprogram oavsett 16sning &r flera. Att det trots allt
kréver en del datorkraft gar inte att bortse ifran. Det finns manga olika varianter av bilarna i
produktion, och forutom att fabriken bygger fyra olika modeller sa har dessa dven olika
utrustningsnivaer. Exempelvis kan en bil ha sollucka medan nésta saknar det, motorerna kan
vara olika, och sa vidare. Darfor krdvs att vyerna och bilderna utformas smart for att kunna
anvindas Overallt. Dessutom maste systemet uppdateras varje gang en komponent flyttas fran
ett lag till ett annat.

For att minska uppdateringsfrekvensen i bildprogramet kan kravet pa uppbyggnad efter
avdelning tas bort. Bilen byggs dnda pa, steg for steg i programmet, men inga forandringar
behdver goras pa grund av ombalansering. Nackdelen ir att lagledaren inte kan knyta en
komponent till ett lag lika enkelt.

Tredimensionell identifiering

Att istéllet anvinda sig av tredimensionell identifiering har vissa fordelar. Systemet behover
da inte ha flera vyer utan anvindaren kan sjilv vrida och vinda pa modellen och dolja bitar
som inte ska visas. For identifiering klickar denne pa den intressanta komponenten och far pa
sa vis information om komponentens namn och lagtillhorighet. Systemet behover heller inte
lika omfattande uppdateringar varje gang som en komponent flyttas i fabrik. Nar forandringar
i konstruktion gors maste dock dven det tredimensionella systemet uppdateras. Nackdelen
med att anvinda sig av denna metod &r den stora datorkraft som behovs. Att léra sig att
hantera systemet kan ocksa vara betydligt svarare an med det tvadimensionella alternativet.
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Optisk identifiering

Med dagens teknik dr det mojligt att identifiera sin omgivning med nagonting som kallas
optisk igenkdnning. Det har till och med gatt sa langt att ansikten kan kidnnas igen. Ett system
med optisk identifiering eller igenkdnning fungerar mycket férenklat sa att den nuvarande vyn
jamfors med bilder ur en databas. Nér ett existerande objekt kan matchas mot ett i databasen
genereras ett svar (Lewan 2007). Att anvinda sig av ett liknande program for identifiering av
komponenter pa bilar &r intressant. Det ger mojligheten att direkt avgora vad komponenten pa
bilen heter och var den monteras. Programmet bor dock kombineras med en annan grafisk
16sning eftersom det inte kan identifiera om nagon komponent saknas.

3.6 Forindra lagledarens arbetsprocess

Lagledarrollen i fabriken omfattar manga olika arbetsmoment dér korrigering av avvikelser
och rapportering av dessa i ATACQ bara ir en liten del. Sjédlva anmélningsfunktionen 1
ATACAQ ir relativt okomplicerad, men tidssloserier knutna till anmilningsprocessen skapar
anda problem.

3.6.1 Fa lagledare att sluta ringa istéllet for att anvinda ATACQ

Det faktum att manga lagledare ringer varandra skapar en del problem sett till hur det
paverkar antalet anmalda fel. Att ringa &r inget fel i sig, tvartom dr det med dagens arbetssitt
till stor hjdlp eftersom lagledaren som ansvarar fér komponenten da genast far reda pa nér ett
nytt fel dyker upp. Men telefonen anvinds ofta som ett substitut for att anméla felen i
ATACQ. Svagheten med att ringa &r att felen ldtt kan glommas bort, bade av den som
uppticker dem och den som ska atgirda det. Dessutom rings det sa mycket idag att
telefonlinjen ofta dr upptagen nir den behovs som mest.

Det finns ocksa 6nskemal om att ett meddelande istillet ska skickas vid en anmalan i
ATACQ, och da skulle manga samtal bli 6verflodiga. Fordelarna dr manga. Dels finns ingen
risk for att lagledaren glommer av att atgérda felet eftersom det &r registrerat i ATACQ.
Dessutom forsvinner risken for att den som upptécker felet glommer bort det om kollegan
svarar. Slutligen sa forbittras det statistiska underlaget eftersom fler fel anmals vilket &r det
huvudsakliga malet.
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Forslagsvis kan sokaren anviéndas istillet for meddelanden i telefonen. Da piper sokaren till
varje gang ett nytt fel registreras i ATACQ och lagledaren undersdker vad som éar fel. En
nackdel med att anvénda sokaren &r att den redan idag anvénds flitigt hos de lag som har

manga larm. Det kan helt enkelt bli for
manga larm till sokaren och sluta med att
larm forsvinner for att de krockar med
andra.

En tredje och sista mojlighet &r att
metoden med meddelande vid registrering
av fel 1 ATACQ kombineras med en
lamplig tradlos konsol som beskrivs
utforligare i avsnitt 3.6.2. Denna kan da ha
en funktion med en levande lista for 6ppna
fel. I denna skall alla lagets oppna fel
synas. Nir ett fel avanmals forsvinner det
helt enkelt fran listan.

3.6.2 Infor en tradlos konsol

Sjélva processen att anmiila ett fel 1
ATACQ tar inte 1ang tid. And anser
manga lagledare att det dr omstiandligt och
tar for lang tid. Observationer tyder istillet
pa att det beror pa sloserier knutna till hela
utférandet, fran att lagledaren beger sig till
ATACQ-stationen for kontroll av anmilda
fel till att felet avanmalts. Idag maste
lagledarna bege sig till ndarmaste ATACQ-
station for att anméla eller avanméla ett
fel. Tiden som det tar att bege sig till och
fran stationen #r ett rent sloseri eftersom
den inte dr viardeadderande enligt sloseri 6
i Toyotas 7+1 - sloserier (Liker 2006).
Arbetsgangen fran upptickt i systemet till
atgdrd visas i figur 3.4. Det leder ocksa till
att lagledarna slarvar i sitt arbete. De kan
strunta i att anmila ett fel och istillet bara

Figur 3.4 Lagledarens vag fran upptéackt av fel i systemet
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ringa sin kollega eftersom nidrmsta station dr sa langt bort. Eller sa atgérdar de flera saker pa
samma bil utan att bege sig till en ATACQ-station emellan och avanmila. Da &r risken stor att
de glommer vad som har gjorts pa bilen och att de dirfor inte tar bort ritt anmélningar.

Att kunna anmaéla och avanmaila fel pa plats skulle dirfor ha flera positiva effekter. En del av
tiden som anvinds till forflyttning elimineras, fler fel anméls och felen avanmals korrekt.
Dirfor foreslas en biarbar konsol for detta andamal. En sadan existerar redan i systerfabriken i
Gent och har dir flera olika funktioner. Tekniken dr dock inte ny och darfor dr det inte per
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automatik givet att det bista alternativet dr att anvdanda samma konsol. Istéllet borde 6nskade
funktioner fran ATACQ-systemet och andra program som kan komma ifraga faststéllas forst.

Felen maste kunna anmiélas och avanmalas pa ett smidigt sdtt med denna konsol. Da dess
skdrm rimligtvis dr mycket mindre 4n den pa en ATACQ-station &r det inte 1ampligt att
anvinda systemet rakt av eftersom det da inte gar att se ordentligt.

For sjdlva avanmilningen av fel bor en lista med existerande Oppna fel finnas tillgidnglig, en
form av “att gora-lista”. Fran denna lista bor ocksa varje fel kunna markeras och avanmalas
for att dérefter forsvinna. Det innebir att lagledaren inte behdver atervinda till sin ATACQ-
station varje gang for att undersoka sina 6ppna fel, och tid sparas.

Nir det giller anmélningen &r det 1dmpligt att anviinda programmets snabbmatningsfunktion i
konsolen istillet for en fullskalig version av programmet. Denna har dock flera brister och
anvinds i dagslédget inte av alla lagledare.

3.6.3 Forandra snabbmatning

For anmilningen av fel anvinds antingen det tidskrdvande feltradet eller sa kallad direkt
manuell inmatning, dir det unika numret f6r avvikelsebeskrivningen skrivs in. Varje sadant
identifikationsnummer &r tiosiffrigt vilket medfor att varje lagledare enbart kan memorera ett
fatal. For att underlitta arbetet har darfor lagledarna en mojlighet att skapa en
snabbmatningslista ddr de kan ldgga till de avvikelsebeskrivningar de 6nskar na snabbt. Listan
anvinds idag endast av en minoritet av lagledarna vilket statistiken i diagram 3.2 visar. Darfor
foreslas en snabbmatningslista som ir delvis

automatiskt sammansatt. For det forsta

behovs de fel som oftast anmals av det Snabbmatnin g

specifika laget, det behover alltsa inte bara
vara lagets egna fel utan kan i princip
tillhora vilket som helst av de lag som
befinner sig fore i produktionen. For det
andra bor sérskilt allvarliga fel som uppstar
och som antingen innebir fara for liv och
lem eller forstord funktion for produkten
finnas med. Den tredje och sista
bestandsdelen dr sadant som lagledaren
sjalv viljer att 14gga till. Dessa tre kan delas
upp pa varsin flik for att ge bra
overskadlighet. Pa detta sitt kan de flesta
felen anmilas enkelt eftersom det oftast &r ett fatal av dem som star for en stor del av
anmélningarna (Bergman 2007).

13%

B Anvander ej
B Anvander

Har anvant

Diagram 3.2 Antal lagledare som anvander
eller har anvant snabbmatning

3.6.4 Ersiitta andra enheter med funktioner i konsol

Undersokningen visade pa ett motstand mot en konsol och anledningen till detta var att det
helt enkelt ansags bli for mycket att bira pa tillsammans med redan befintliga verktyg, telefon
och sokare. For att rent statistiskt kunna faststilla om detta dr ett verkligt eller inbillat
problem maste en konsol testas i produktion. Det dr ocksa virt att papeka att nagra problem
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med 6verbelastade lagledare inte tycks finnas i den belgiska systerfabriken. Om det trots allt
skulle visa sig att konsolen skapar problem bor mojligheten av en eliminering av antingen
telefon eller sokare, som dr lagledarens hjdlpmedel 1 dagslédget, Gvervégas.

Att kunna anvinda konsolen som telefon stéller i storre utstrickning krav pa utformningen.
Det kriavs mikrofon for att kunna féra 6ver samt en hogtalare for att kunna ge ifran sig ljud
precis som vilken annan telefon som helst. For att ersétta sokaren behdver konsolen ddremot
bara kunna avge ljud. Det kan dérfor antas vara enklare att utesluta sokaren @n telefonen.
Dock bor papekas att det i slutdndan dnda dr en kostnadsfraga. Ju fler funktioner konsolen
behover desto dyrare blir den.

3.6.5 Begrinsa tillgiingliga program-kommandon efter roll i ATACQ

Eftersom sa manga olika program-kommandon anvénds kan det vara besvirligt att dra sig till
minnes var alla aterfinns. Darfor finns 6nskemal fran vissa lagledare om att begrinsa antalet
synliga program-kommandon efter arbetsroll. Det blir inte bara enklare att hitta rétt program-
kommando, det blir ocksa tydligare vad for kunskap en lagledare forvintas ha. Anledningen
till att onskemalet kommer fran lagledarna beror pa att det dr dessa som anvinder flest
program-kommandon. Att @ndra synlighet for program-kommandon och knyta dem till olika
arbetsroller #r tidskridvande och spelar ingen avgorande roll. Det beror frimst pa att problemet
kan 16sas genom att ange anvidndbara program-kommandon tillsammans med en kort
beskrivning vid varje ATACQ-station. Sa dr idag redan fallet vid flera stationer och genom att
standardisera forfarandet 6verallt elimineras problemet.

3.7 Aterkoppling till montor

Att aterkoppla till montorer pa ett bra sitt dr viktigt eftersom personalens instéllning till
ATACQ paverkar hur snabbt fel kan foras in i systemet. Det viktiga dr att aterkopplingen dr
snabb och korrekt.

3.7.1 Skilja pa egenanmiilda fel

Ett mycket vanligt argument mot att inte anmila lagets fel dr att lagledaren inte vill straffa den
montdr som larmar om egna fel. Det anses inte vara vésentligt eftersom montoren redan har
insett sitt misstag och dérfor larmat. Flera lagledare har ocksa uttryckt en oro for att
inforandet av egenanmilda fel i ATACQ kan medfora att montorerna istillet later bli att
anmadla. Det finns en sapass stark samstimmighet pa denna punkt att den maste tas pa allvar.
Problemet &r att &ven montorerna maste inse att nir exempelvis en arbetsstation dr felaktigt
uppbyggd krivs det ett statistiskt underlag for att pavisa problemet, och det syns inte om egna
fel inte anmils. Det kan ocksa tinkas vara sa att det dr en specifik montdr som har problem.
Om inte detta syns i statistiken uppmarksamas aldrig problemet och montdren far inte den
hjélp och utbildning som behovs. Allt detta dr nagonting som varje montor sjdlv maste inse
och det dr foretagets skyldighet att béttre framstidlla ATACQ som det hjdlpmedel det dr avsett
att vara. Det dr @ven ett tecken pa bristande kunskap fran lagledarnas sida att inte vilja anmila
de egna montorernas misstag. ATACQ-systemet ar trots allt inte till for att hinga ut enskilda
individer.

Men att bara sitta sin tilltro till forbéttrad information &r inte nog. Ett intressant onskemal
som dok upp under undersokningen i monteringsfabriken var en mojlighet att kunna urskilja
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egenanmilda fel fran 6vriga fel. Detta for att lagledare inte ska upplysa montorer om gjorda
fel som de redan kénner till och sjdlv anmaélt. Tanken &r god och det skulle kunna tvitta bort
en del av den negativa uppfattning som montorerna har av felaterféringen, men att genomfora
det praktiskt dr en annan sak. For @ven om dessa fel inte behovs for felaterforingen till montor
ar de en viktig del av statistiken for laget och fabriken. Idag skriver montdren vid varje larm
som giller fel, egna eller andras, upp 16pnumret pa den specifika bilen som det géller. Med
hjélp av dessa l1opnummer kan da bilarna i fraga skiljas fran de resterande. Metoden har flera
syften. Dels ska lagledaren enkelt kunna hitta bilen som det &r fel pa. Men metoden innebir
ocksa att montorerna pa sétt och vis kan friskrivas fran eventuella fel pa just den bilen.
Problemet &r att denna information maste matas in for hand. Det tar tid och risken for misstag
i hanteringen dr 6verhdngande. Det kan till och med vara sa att det pa grund av slarv inte gors
alls. Om varje egenanmiilt fel istidllet kunde markeras direkt niir det laggs in i systemet skulle
risken for felaktigheter minska. En mgjlighet dr att ha en ruta som kan markeras av lagledaren
i de fall da montoren sjdlv faktiskt larmat om felet. Forhoppningen ér att en sadan metod i
langden skulle kunna minska mérkertalet i felrapporteringen.

3.7.2 Snabbare aterkoppling till produktion

Eftersom det i dagsldget byggs drygt 400 bilar per skift i Torslandafabriken dr det inte rimligt
att montdren ska kunna minnas alla bilar som passerar. Da ett fel uppstar ér det darfor
onskvirt att informationen om detta nar ut till mont6r sa fort som mojligt. Chanserna ar da
storre att montoren kan dra sig till minnes den specifika bilen. Metoden och tekniken som
anvinds for detta idag medfor att aterkopplingen kan droja upp till 48 timmar. Problemet
verkar enligt undersokning storre ju tidigare i monteringenen som avdelningen befinner sig.
Det har sin naturliga forklaring. Nér ett fel matas in i ATACQ idag knyts det omgaende till
laget som ansvarar for avvikelsebeskrivningen. Uppticks felet inte forrdn bilen limnat den del
av produktionen som kallas det 16pande bandet hinner néstan ett helt skift passera. Nér felet
sedan dr inne i systemet &r det fortfarande inte knutet till en montor. Vanligtvis kan det dnda
avgoras vem som har arbetat pa bilen eftersom montoren loggar in och ut pa varje balans
genom att skriva upp forsta och sista 1opnumret som han/hon har gjort monteringar pa. Detta
ar dock inte det standardiserade arbetssitt som anvénds eftersom det inte framgar huruvida
montoren har informerats om héndelsen eller inte. Istdllet matas foregaende dags in- och
utloggningslistor in i systemet. Pa sa sitt gar det att fa reda pa vem som har arbetat pa bilen da
fel uppstatt. Systemet forefaller fungera bra i alla bemirkelser forutom just att det tar for lang
tid innan montorerna far aterkoppling, och att mycket av arbetet maste goras manuellt.

Det finns en tiankbar 16sning for att bade minska det manuella arbetet och aterkoppla
snabbare. Med elektronisk in- och utloggning skulle aterkoppling kunna goras mer eller
mindre direkt nir ett fel registreras. Ingenting skulle behdva goéras manuellt forutom sjilva
inloggningen pa balansen. For att ett sadant system ska fungera maste bilarnas ldgen kunna
bestimmas vildigt precist. Idag stammer den digitala positioneringen inte tillrdckligt bra
overens med den verkliga. Det forefaller dock inte vara ett allmint problem i fabriken utan ett
som avtar ju senare position som bilen befinner sig i. Enligt resultat fran gjord undersokning
handlar det i borjan av monteringen ibland om sa mycket som 90 minuters skillnad mellan
antagen position enligt systemet och verklig position. I mitten uppskattas forskjutningen
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aldrig vara mer @n 30 minuter, medan lag i slutet av monteringen inte upplever nagon
forskjutning dverhuvudtaget. Enligt de lag som upplever forskjutningar i tid kan dessa bade
vara positiva och negativa i forhallande till bilens verkliga position. Idag riaknas bilarnas
position ut med hjilp av ett antal kontrollpunkter i fabriken. Felaktigheter som uppstar tyder
pa att fler kontrollpunkter behovs vilket kan innebéra en avsevird investering. Tillsammans
med nya elektroniska inloggningsstationer blir det en dyr nota och fragan dr huruvida
effektivisering av felaterforing verkligen rittfardigar sa omfattande atgirder.

Losningen for effektivare aterkoppling kan istéllet ligga i inforandet av ANDON. I korta drag
innebir ANDON att montoren larmar direkt ndr en avvikelse uppticks eller uppstar och
produktionen stoppas for att felet ska kunna atgiardas omedelbart (Liker 2006). Ett ANDON-
system testas for tillfdllet i monteringsfabriken. Med hjidlp av ANDON kan aterkopplingen i
de flesta fall da goras direkt till montor.

3.7.3 Utformning av aterkoppling

Ett annat problem med sjédlva felaterforingen till montor &r att utskriften som gors fran
ATACQ dir montoren sedan sitter sin stimpel pa att denne fatt ta del av informationen inte &r
anpassad for detta andamal. Darfor anvinder sig flera lagledare av mallar i Microsoft Excel
dit de for 6ver fel som montorerna behover informeras om. Det hade varit en férdel om fel
istéllet kunde skrivas ut frain ATACQ i ett bittre anpassat format liknande dessa Excel-ark.

En mer radikal 16sning &r att fordndra arbetssittet sa att lagledaren 16ser av montdren som
sjalv far anvinda ATACQ for att tillgodogora sig informationen. Det kraver forst och framst
att varje montor kan hantera den tinkta funktionen i ATACQ. Det andra kriteriet &r att fel som
natt fram kan strykas, antingen genom att montoren i programmet kan bocka av fel eller att
montorens streckkod skannas in. Pappersmingden minskar med en sadan 16sning och
informationen lagras elektroniskt, men samtidigt tvingas lagledaren i storre utstickning 16sa
av montorer vilket redan idag tar upp en stor del av arbetstiden.
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4 Losningsforslag

Som 16sning presenteras tre alternativ beroende pa hur omfattande och langsiktiga
fordndringar som foretaget ér berett att gora. Det forsta innefattar endast atgérder som
forbattrar nuvarande funktioner. Det andra riktar in sig pa att effektivisera
felaterforingsprocessen for de vanligaste felen, medan det tredje och sista alternativet
representerar en fullskalig satsning som dven underlittar processen for ovanligare fel.
Slutligen ges en rekommendation om vilken 16sning som foretaget bor vélja.

I bilaga IV aterfinns en lista med problem i ATACQ, deras uppskattade prioriteringsgrad och
lamplig forbittringsatgérd.

4.1 Korrigera endast brister i existerande delar
Det forsta forslaget innefattar de mest akuta atgirderna och sadant som forbittrar redan
existerande funktioner i ATACQ-systemet. De &r:

Utbildning i ATACQ

Bland de saker som bor fordndras snarast mojligt dr sjdlva utbildningen 1 ATACQ. For det
forsta bor alla de program-kommandon som idag anvénds av olika lagledare finnas med i
utbildningsmaterialet. Aven ett avsnitt om det nyligen inférda grafiska grinssnittet AGI méste
tas med om det ska komma att anvindas ordentligt. Inte bara de som direkt ska bli lagledare,
utan en bredare grupp av montorer bor fa en teoretisk genomgang av ATACQ. Pa sa sitt blir
det littare att senare skola in nya lagledare nédr gamla forsvinner. Ett mindre omfattande,
elektroniskt material ska ocksa goras tillgéngligt for tjanstemin for att dessa ska fa en
grundldggande kunskap 1 ATACQ.

Forindrad snabbmatning
Snabbmatningslistan maste skapas automatiskt for varje lag, eftersom bara knappt hilften av

de undersokta lagen hade tagit sig tid att skapa en pa egen hand. I denna lista ska de oftast
anmalda felen finnas med, sérskilt allvarliga fel som kan innebéra fara for liv och lem eller
utebliven funktion for produkten, samt de fel som lagledarna sjdlva likt idag viljer att ha med.

Standardisera komponentnamn
Standardisering av namn innebér att komponenter far samma beteckning i allt material som

anvinds i1 produktionen, inte bara ATACQ. Idag skiljer det mellan ATACQ, WES (Work
Element Sheet), dér alla monteringar for en balans star angivna, och bilens specifikation som
foljer den genom hela produktionen. Varje beteckning ska vara unik sa att forvixling sikert
forhindras. Komponentnamn ska ocksa standardiseras sa att de dr de samma i alla fabriker.
Atgiirden gor att komponenter enklare kan jimforas mellan fabriker. Det statistiska underlaget
blir storre och problem kan med storre sidkerhet fastslas.

Sédkerhetskopiera feltrid
Ett av de mer obegripliga problemen for ATACQ-administratoren idag ar att feltradet dr sa

sarbart for redigering. Darfor ska en sidkerhetskopia uppdateras varje dygn sa att redigeringar
gjorda under de tva skiften sparas.
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Lista med program-kommandon vid ATACQ-station
Som ett komplement till utbildningen ska en lista med anvéndbara program-kommandon

finnas vid varje ATACQ-station. Det underlittar for lagledarna att anvinda rétt program-
kommando dven om de inte kan minnas alla utantill. Denna atgird har redan utforts av flera
lag i monteringsfabriken och 6vriga ska ta efter.

Andrade rutiner for flyttning av avvikelsebeskrivningar
Forandrade rutiner for dndring av avvikelsebeskrivning -ansvarigt lag vid ombalansering

krivs. Idag tvingas ATACQ-administratoren i alldeles for stor utstrackning korrigera i
efterhand, vilket tar tid som kan anvindas till annat. Atgﬁrden ar enkel men medfor en klart
minskad risk for att avvikelsebeskrivningar gloms kvar. Istéllet for att lagledarna likt idag
flyttar avvikelsebeskrivningar fran en lista till en annan kommer ett system med tre listor att
anvindas. Den forsta av dessa dr den ursprungliga som giller for laget. I den andra listan
placeras avvikelsebeskrivningar som laget ska behalla. Den tredje listan fylls med
avvikelsebeskrivningar som ska flyttas till annat lag. Nir alla avvikelsebeskrivningar flyttats
fran den forsta listan till nagon av de andra &r arbetet avslutat. Det finns ingen risk for att en
avvikelsebeskrivning gloms kvar av misstag.

Mindre specifika avvikelsebeskrivningar
Fran personal pa SIP-stationer och lagledare pa banan anses avvikelsebeskrivningar vara

alltfor begrinsade idag. Darfor ska avvikelsebeskrivningar nér de forst 14ggs in bara vara sa
detaljerade att ett ansvarigt lag kan utses. Om sedan komponenten visar sig ha manga fel gors
mer specificerade avvikelsebeskrivningar sa att urskiljbara fel kan fas fram.

fstgﬁrda nuvarande brister i AGI
Det kriver okad datorkraft for att eliminera problem med forsvinnande vyer och att

programmet hinger sig. Tydligare beskrivna feltyper behovs for att lagledare ska kunna
begripa vad som ir fel. Samtidigt behover skillnaden mellan hoger och vinster sida pa bilen
goras tydligare for att minska risken for felaktig anmélan.

Ett meddelande ska skickas vid en anmiilan i ATACQ
Pa sa sitt slutar lagledare ringa varandra i tid och otid, rutinen férsvinner och andelen fel som

anmails i ATACQ blir storre. Dessutom sparas tid da lagledare inte behdver bege sig till
ATACQ-station varje gang for att kontrollera 6ppna avvikelsebeskrivningar.

4.2 Effektivisera atgirdsprocessen for de vanligaste felen
For att forbattra processen for majoriteten av de avvikelser som uppstar i produktionen
foreslas foljande atgirder som komplement till de redan tidigare nimnda:

Ovningsprogram for ATACQ-utbildning
Ett 6vningsprogram bor inforas sa att en starkare teoretisk grund ldggs innan den praktiska
utbildningsfasen tar vid for framtida lagledare. I programmet ska allt det som personalen i

fabriken kan tidnkas anvianda under arbete finnas med, om &n i nagot forenklad form.

Inforande av tradlos konsol
Den tradlosa konsolen ér den forbittringsatgédrd som kriver mest ekonomiska resurser. Detta

rattfardigas med att forbattringarna i motsvarande grad dr mycket stora. Den tradlosa konsolen
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ska ha tillgang till den automatiserade snabbmatningen och en levande lista dir 6ppna fel som
laget ansvaras for kan ses och avanmaélas. Lagledaren ska med hjélp av konsolen kunna
skanna in 16pnumret pa bilen istéllet for att tvingas knappa in det nir fel ska anmélas pa en
bil. Konsolen kommer ddremot inte att ha funktioner for att ersétta varken telefon eller sokare
eftersom det skulle hoja kostnaden ytterligare.

Markering for egenanmélda fel
En av de storsta anledningarna till att lagets egna fel inte anmils &r att lagledarna kdnner att

de da bestraffar den montor som larmat korrekt om sitt eget misstag. Det problemet elimineras
med inforandet av en ruta som markeras da montoren sjéilv har larmat om felet.

Automatiserad flyttning av avvikelsebeskrivningar
Det hir 4r en storre atgédrd 4n att dndra nuvarande rutiner for flyttning. Den medfor att ett

arbetsmoment minimeras for ATACQ-administratoren och risken for misstag vid redigeringen
1 ATACQ-systemet minskar.

Parallellt feltrid
Ett parallellt feltrad som bara ATACQ-administratoren har tillgang till ska innehalla alla

avvikelsebeskrivningar som nagon gang har anvints i det ordinarie feltrddet om inte ATACQ-
administratdren sjélv viljer att ta bort det. Pa sa sitt bestims fler och fler komponenters
positioner i feltridet allteftersom arbetet fortgar.

Automatiserad borttagning av avvikelsebeskrivningar
En automatisk borttagningsfunktion av icke anvidnda avvikelsebeskrivningar innebdr att varje

avvikelsebeskrivning som inte anvints pa tre manader forsvinner utan att ATACQ-
administratoren behover agera. Funktionen ska fungera sa att nedridkningen for en
avvikelsebeskrivning borjar om varje gang det anvinds. Pa sa sitt forsvinner inte de
avvikelsebeskrivningar som behovs.

Utoka AGI
Utoka AGI till att omfatta alla komponenter dir lokaliseringen av felet tar lingre tid &n utan

funktionen. Stora kabelmattor eller karossytor dr typexempel pa lampliga komponenter.

Spara feltrid innan varje redigering
For att underlitta redigeringsarbetet ska en funktion som mojliggor att feltradet kan sparas

innan varje redigeringstillfille skapas. Innan varje redigering sparar ATACQ-administratéren
feltridet i dess nuvarande skick och atergar till den versionen vid misstag.

4.3 Effektivisera atgirdsprocessen for alla avvikelser
De fel som dyker upp mer sillan eller helt nya avvikelser som tidigare inte uppstatt kraver
ytterligare forbattringar av systemet for att kunna foras in i det pa ett effektivt och enkelt sétt:

Tvadimensionellt bildprogram
Forr eller senare kommer ett grafiskt grianssnitt for anméilan att anvindas i ATACQ. Eftersom

det kommer att ta aratal innan den tillgingliga kapaciteten for ATACQ har blivit tillrdckligt
stor for det sa maste en annan 16sning anvéindas under tiden. Inforandet av ett
tvadimensionellt bildprogram 4r den valda grafiska atgirden. Funktionen ska innehalla ett
antal forbestimda vyer dir bilen visas. Det ska ga att bliddra fram och tillbaka mellan olika
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lag. Genom att utga fran sitt eget lag och klicka sig bakat tills den intressanta komponenten
forsvinner kan laget som sitter dit den identifieras. For att funktionen inte ska belasta
systemet for mycket kommer namn pa komponenter bara att anges dir de forst dyker upp. Dér
visas da namn niar muspekaren placeras pa den sokta detaljen

Optisk igenkéanning till konsol
Utoka tradl6s konsol med en funktion for optisk igenkdnning som gor att operatéren kan

identifiera komponenten nir denne befinner sig vid bilen.

Ersiitt sokare med funktion i tradlos konsol
Kriver att en tradlos konsol kan ge ifran sig ljud och innebér en sak mindre att halla reda pa

for lagledare. Det ér en fordel, eftersom manga redan idag upplever att de bér pa for mycket
utrustning.

Sokfunktion for feltrid
En sokfunktion till feltrddet dr en nodviandighet med tanke pa hur mycket tid som ldaggs pa

letande efter komponenter idag. For att forhindra att fel komponent anvénds ska sokningen
bara returnera ett svar da angivelsen dr exakt. Vid triaff visas den sokta komponentens position
i feltradet.

Forutbestimda platser for komponenter i feltrad
Stort forarbete, litt inforande av nya avvikelsebeskrivningar. Det dr ldttare att 1dra sig en

sadan struktur och det underlittar introduktion av kommande modeller i ATACQ.

Gemensam struktur i feltridet mellan alla fabriker
Bidrar till littare jimforelse mellan olika Volvofabriker. Materialet fran felaterforing vixer.

Olika omraden kan jamforas pa ett bittre sétt och fabrikerna kan ldra av varandra.

Skapa angerknapp i redigeringen av feltrid
Mojligheten att backa gor att misstag i princip inte kostar nagon tid alls. Problemet med

redigering i feltrdd forsvinner helt.

4.4 Rekommenderad l6sning och tillvigagangssitt

For foretaget dr arbetet med att forebygga fel viktigt eftersom god byggkvalitet dr en faktor
som indirekt paverkar kvantiteten. Det dr ocksa viktigt att inte bara tdnka pa nuet utan dven
planera satsningar langsiktigt. Foretaget bor dérfor inte bara stilla sig fragan om det har rad
att investera i en forbéttring utan @ven om det har rad att inte gora det. Existerande metoder
och system som ATACQ maste stindigt forbittras och effektiviseras for att frigora tid. Denna
tid behovs till nya arbetsmoment, likt inférandet av ANDON, savil som till 6kad
produktionstakt. Déarfor kan ATACQ-systemet aldrig betraktas som fullindat eller fiardigt utan
ett system som stindigt dr under utveckling.

Med detta som bakgrund rekommenderas att arbetet med alla atgédrder som presenteras i
16sning 4.2 pabdorjas snarast mojligt. Losningen innehaller i forsta hand atgiarder som riktar in
sig pa att effektivisera arbetsprocessen for vanligt forekommande fel. Anledningen till att
arbetet med sadana fel anses viktigast dr att de star for den klart storsta miangden fel. En annan
faktor som paverkar valet av rekommenderad 16sning 4r planerna pa inforandet av ANDON.
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Eftersom ANDON medf6r att tiden som lagledaren har pa sig att bege sig till platsen dér
larmet utlosts innan banan stannar minskar maste tidsbesparingen i sjilva
anmélningsprocessen ocksa minska i motsvarande méngd. Annars &r risken stor att lagledare
helt struntar i att anméla fel och da slas hela felaterforingssystemet ut.

De flesta rekommenderade atgiardena kan pabdrjas utan att vidare undersokningar behdver
goras. Det finns dock undantag. Innan en tradlos konsol infors bor en undersokning goras for
att ta reda pa vad marknaden har att erbjuda. Det existerar visserligen en konsol i fabriken i
Gent, men da den har nagra ar pa nacken och tekniken stindigt gar framat ar det inte givet att
den dr det bista alternativet. Den bor istillet anvindas som mattstock for andra tinkbara
alternativ.

Innan utbildningsmaterialet gérs om behover en enkitundersokning goras for att fastsla vilka
kommandon som anvinds i det dagliga arbetet. Intervjuer och observationer gjorda under
arbetet med denna rapport visar pa stora skillnader mellan avdelningar och detta motiverar en
storre undersokning om anvidnda kommandon.

Losningsforslag 4.2 inkluderar inget grafiskt hjdlpmedel annat &n en mindre utveckling av
AGI. Det betyder dock inte att ett grafiskt hjdlpmedel inte behdver utvecklas pa lingre sikt.
For att infora ett program for grafisk identifiering i ATACQ behover tankbara alternativ
utvirderas mer utforligt an vad som gjorts i denna rapport. Hur det grafiska hjdlpmedlet ska
anvindas och till vad maste fastslas innan nagot program kan skapas.

Flera foreslagna atgirder dr lampliga examensarbeten. Att utforma ett Gvningsprogram for
ATACQ-utbildningen #r en sddan dtgird. Aven utvecklingen av mjukvaran for den tridlosa
konsolen kan vara intressant som examensarbete. Sist men inte minst bor det 1 skapandet av
ett grafiskt hjdlpmedel for identifiering av komponenter finnas minst ett bra examensarbete.
Genom att utforma atgdrder till examensarbeten far foretaget tillgang till engagerad och
kunnig arbetskraft utan att behdva belasta den egna verksamheten nimnvirt.

Denna rapport belyser endast brister i det nuvarande systemet och ger forslag pa forbéttringar
for att atgiarda dessa. Med hjilp av informationen hérifran kan det verkliga utvecklingsarbetet
ta fart. Losningsforslagen &r pa intet sitt de enda tinkbara utan ér i forsta hand till for att

belysa problem som operatdrerna upplever och dppna nya tankebanor for hur dessa ska 16sas.

Som avslutning vill jag papeka att ATACQ pa intet sitt dr ett daligt system, det dr snarare
ofullstandigt. Genom att utfora foreslagna forandringar anpassas ATACQ till nuvarande
behov i produktionen. Forhoppningen ir att resultatet blir farre avvikelser i produktionen,
mindre allvarliga sdidana och snabbare korrigering av dem.
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Bilaga I Sliktskapsdiagram
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Bilaga IT Arbetsgang nir lagledare korrigerar fel

Fel tithorande
lag 1upptacks

Av utrustning
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Bilaga III Enkiit for lagledare
Enkitundersokning om ATACQ

Lag:

Skift:

Hur mycket av atgirdade fel rapporteras i ATACQ?

Varfor anmails inte alla fel?

Vad anser du om en tradlos konsol?

Hur upplever du feltradet?

Anvinder du snabbmatning?

Vilka program-kommandon anvénds 1 ATACQ?

Onskvirt med mojlighet att urskilja egenanmsilda fel?

Vad har du fatt for utbildning i ATACQ?

Hur genomfor du forflyttning av avvikelsebeskrivningar?

Onskas grafiskt grinssnitt?

Anvinds AGI? Hur fungerar det?
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Onskas sokfunktion med fritext for feltrad?

Hur mycket tid 1ldggs pa ATACQ och felaterforing?

Ar bilen dir systemet siger att den ska vara?

Ovriga synpunkter?
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Bilaga IV Arbetsbeskrivning for lagledare i TC

VOLVO

Volvo Car Corporation

Title: Reg.no: Version:
Lagledare i TC 0215154004MAG 2
Issued by |Approved by

Salar Al Ali Koen Dubois

46-31-594328, 73000, SALALI@volvocars.com +46-31-592100, 73000, KDUBOIS2@volvocars.com
Document type Location |Approved AlL. ID
Role Description 2011-11-03 73000 Rollbeskr.

[Document Level
Local

[Organisation:
\Volvo Cars Torslanda - 73000 TC Gemensamma Dokument

Changes since previous version:

Tagit bort kompetenskrav: Tidinfo samt arbetssatt gard.

1. Relation till affarsstruktur (Del av process eller organisation)

Lagledare for produktionslag TC

2. Syfte

Komplettering av Rollbeskrivning lagledare VCM.

3. Huvuduppgifter

Enligt Rollbeskrivning lagledare VCM

Tillse att verktyg, skyddsutrustning mm. finns tillgéngligt.

Agera enligt larmrutin vid akuta problem samt felaterfora till ansvarig avdelning.
Hantera loggbok enligt rutin.

Vid banstopp ringa Driftévervakning TC/Bryggan och meddela stéringsorsaken samt orsakande
avdelning eller enhet.

Larma PL omgaende om nagot allvarligt intraffat.
Kontakta PL omgaende da sparrnummer behdver tas ut.
Kontakta logistik och sekvensleverantor vid materialbrist.

Dokumentera fel och brister, som ej kan atgéardas pa banan, pa dokumentationskortet samt rapportera
fel i ATACQ.

Vid LARM agera for att atgérda larmad bil, samt fér att gora en orsaksanalys.
Séakerstalla att samtliga i laget har godkénd operatérslicens.
Rapportera storningar 6éver 3 min till produktionschef.

6. Kompetenskrav/profil

ATACQ - Felaterforing

Arbetssétt dokumentationskort

Arbetssatt loggbok

Larmrutin

Kasserat/Reklamerat material

Naranalys

Materialanalys

Komplettering av avdelningens specifika kompetenser identifieras av PL t.ex. Erbfax och CC1-férband.



Bilaga V Feldokumenterings-papper for SIP

Y

ILLY SHEET

)

Signatur vid total antal fel/punkt

DATUM: Ring PL om inte LL signerar inom 1 timme
Ring Prod. Chef och PVC om inte LL signerar inom 1 timme 20 min.
SIP: Vid 2 fel eller mer skall lspnummer skrivas*
Ring Fabrikschef om inte LL signerar inom totalt 2 timmar
1fel 2fel 3fel 4fel 5fel 5 fel
mmzml_.m_ms ign Prod.JSign [SIP_[1C
KONTROLLPUNKT 1 TIM|2 TIM|3 TIM(4 TIM|5 TIM[6 TIM|7 TIM|8 TIM] Lag |LL PL Containment [6pnummer Chef |PVC |Chef |Chef
H.
2.
3.
4.
I5.
6.
if.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
Nada Stojanovska Tel: 58928 Avd: 73511 Reg.no: 060407581MAG 2011-12-02
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Bilaga VI Aktivitetslista for forandringar i ATACQ

Problem / Avvikelse

Prio

Aktivitet/Férbattring (F)

Processen felanméalan-uptackt-atgard tar
for lang tid

Lagledare hamnar ofta fér langt fran eget
lag

N

Lagledare hinner inte anmala alla fel

Eliminera sloseri med tradlés konsol

Lagledare anvander inte snabbmatning

Automatisera snabbmatning

Lagledare anmaéler inte lagets egna fel

Personal saknar éverlag utbildning i AGI

N [N Ww—=

Lagledare forstar inte varfor alla fel
behéver anmélas

Lagledare vet inte att alla fel ska
anmalas

Lagledare anvander inte tillgangliga
hjadlpmedel i ATACQ

Utbildningen i ATACQ beskriver inte alla
transaktioner som anvands i fabrik

Utdka utbildningen i ATACQ

Lagledare/kontollanter kan ha svart att
se om nagot saknas pa en bil

Lagledare/kontrollanter kan inte
identifiera komponenter

Lagledare har svart att bedéma om
komponent fran annat lag &r riktigt
monterad

Utwveckla ett system for grafisk identifiering i ATACQ

Lagledare/kontrollanter har svart passa
in fel under item i feltradet

Justerare klagar pa att lagledare
anvander fel item for felanmalan

Mindre detaljerade items

Lagledarna kanner att de bestraffar
montdr nar de anmaler fel denne larmat

pa

Montérerna far en negativ instéallning till
ATACQ nér de maste stampla fel de
sjalva anmalt

Skapa mdjlighet att urskilja egenanmalda fel

Grafiken forsvinner i AGI

AGI kraschar ofta

Oka tillganglig datorkapacitet

Kontrollanter anser det vara for 1att att ta
fel pa héger och vanster sida i AGI

Fortydliga skillnad i program

Lagledare klagar pa att det ar krangligt
att avanmala i AGIl om fel sak skulle
raka anmalas

Behdrighet att redigera fér den som anmaélt felet

Bilen befinner sig inte dé&r ATACQ sager
att den ar

Fler kontrollpunkter

Sakerhetskopia av feltradet ar inaktuell

Uppdatera kontinuerligt/infér backknapp

Fér mycket ytav Super Userns tid tas
upp av att korrigera items som ligger mot
fel lag

Andra rutiner for flytt avitems/automatisera frflyttning

Kontrollanter klagar pa att fel férsvinner
utan férvarning i feltrad

Sokfunktion i feltrad/sparade adresser hos Super User
for aterinféring

Lagledare/kontrollanter har svart att hitta
i feltradet

Sokfunktion i feltrad/forbattrad struktur i feltrad

Feedback till montdr tar fér lang tid

Utnyttja inférandet av ANDON

Komponenter har olika namn pa
exempelvis specifikation och feltrad

Gemensamma namn fér komponent Sverallt

Lagledare ringer varandra istéllet foér att
anmaéla i ATACQ

Andra rutiner/informera lagledare genom tradlés konsol
vid felanmélan
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