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Sammandrag

Syftet med denna studie &r att ta fram forslag pa hur det legotillverkande foretaget Alfa,
beldget i Stockholmregionen, kan arbeta med att kommunicera och visualisera relevant
information med hjalp av daglig styrning. Det rdder en funktionsindelning inom foretaget, dir
fokus ligger pd den enskilda avdelningen och det saknas en helhetsforstaelse. Ett behov av
okad samverkan mellan avdelningarna finns samt béttre forstaelse for andras bidragande till
helheten.

Det finns en vilja och stridvan frén ledningen att forbittra kommunikation inom foretaget. For
att 4stadkomma mer direkta informationskanaler samt effektivare kommunikation mellan
avdelningarna har verkstillande direktor pa foretaget uttryckt ett behov av daglig styrning.
Detta dr ocksd ndgot som inletts i liten skala, genom att dagliga pulsmdten dgt rum sedan mars
2014. Det saknas dock fortfarande en tydlig struktur och agenda for dessa, och de behandlar
framst kvalitetstorningar i dagsldget. Det finns sdledes stor potential i att utveckla dessa till att
bli mer effektiva och strukturerade.

Analysen av foretaget har mojliggjorts genom litteraturstudier, intervjuer, observationer,
dokumentinsamling samt en benchmarking hos en av foretagets kunder. I studien presenteras
hur daglig styrning kan utvecklas och tillimpas for att forbéattra kommunikationen pé
foretaget. Ddr framgar dven vad som dr mest lamplig gédllande antal moten och vilka personer
som kan delta pa respektive mote. Vidare framfors vad som kan presenteras och av vem pa de
olika motena samt hur tavlor kan utformas och anvédndas for att visualisera informationen.



Abstract

The aim of this thesis is to offer suggestions on how the subcontracting company Alpha can
communicate and visualize relevant information in accordance with daily management. Alpha
is a function-based organization, where the mentality is that you mind your own business.
This has resulted in a lack of understanding of other parts of the business and the absence of a
holistic approach. As a result, the company needs improved cooperation between the divisions
and a better understanding of the business as a whole.

There is a willingness and commitment from the management to improve the communication
within the company. To achieve more effective communication between departments, the
managing director has expressed a need for daily management. In March 2014, Alpha
instituted daily pulse meetings. These meetings were mainly focused on quality disruptions at
the time, and there is still a lack of clear structure and agenda. Therefore, Alpha has a great
potential to develop these meetings to become more efficient and structured.

The study has been carried out through literature studies, interviews, observations, document
collection and benchmarking with one of the Alpha’s customers. The recommendation of the
report describes how daily management can be applied to improve communication within the
company, including how many meetings may be required and which employees should
participate. Furthermore, it concludes what can be presented and by whom at the various
meetings and how boards can be designed and used.



Forord

Detta examensarbete har genomforts under varen 2015 och &r ett samarbete mellan tre
studenter pa programmet Ekonomi och produktionsteknik pd Chalmers Tekniska Hogskola,
ett program som omfattar 180 hogskolepodng. Denna studie tillhor en av studenterna i
samarbetet och behandlar hur daglig styrning kan tillimpas pé ett legotillverkande foretag.
Det finns dven en studie som foregar denna, vid namn Offensiv kvalitetsutveckling pé ett
legotillverkande foretag. Denna studie tillhor Caroline Andersson samt Sara Hallgren och
behandlar hur foretaget kan utvecklas inom ramen for Total Quality Management (TQM).
Samarbetet innebdr att flera delar 6verensstimmer mellan de tva rapporterna, exempelvis i
bakgrund, nuldgesbeskrivning och observationer. Varje studie omfattar 15 hogskolepodng.

Ett stort tack till alla pé foretaget Alfa for ett varmt vialkomnande och dppet bemotande. Ett
sarskilt tack till alla medverkande i intervjuer och samtal, som gladeligen gett oss tillgéng till
information som gjort detta arbete mojligt. Jag hoppas att denna studie kommer ge en god
végledning i arbetet med daglig styrning och 6nskar er all lycka infor framtiden. Tack till
foretaget Beta, for ett varmt mottagande vid den benchmarking som utférdes dir. Den
information som erho6lls under besoket har varit inspirerande och oumbdérligt for detta arbete.

Jag vill dven tacka Sara Dahlin, som handlett detta arbete, och examinatorn, Henrik Eriksson,
pa institutionen for Teknikens ekonomi och organisation/Industriell kvalitetsutveckling, som

stottat och gett vardefull feedback under arbetets gdng. Slutligen vill jag dven tacka Caroline

Andersson och Sara Hallgren for ett gott samarbete och jag hoppas vi far mdjlighet att arbeta
tillsammans igen i framtiden.

Sy Wl
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Signe Vallin
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INLEDNING

1. Inledning

[ detta inledande kapitel beskrivs studiens bakgrund, syfte och fragestdllningar.

1.1. Bakgrund

Det legotillverkande foretaget Alfa, beldget i Stockholmsregionen, riktar sig framst till foretag
inom verkstadsindustrin. Under 2013 utgjorde omséttningen 45 Mkr och antalet anstéllda
uppgick till 40 stycken. Legotillverkning, dven kallat kontraktstillverkning, kinnetecknas av
att produkter tillverkas pd uppdrag av ett annat foretag. Komponenterna tas fram genom
svarvning med CNC-svarv i automathallen och gar sedan vidare till avdelningen for
efterbearbetningen dir de genomgar olika typer av behandlingar sa som lasermérkning,
slipning, hening, tvitt och trumling. Foretaget producerar produkter av hog kvalitet och
stravar efter att ligga i framkant inom modern processteknik.

Pa foretaget rader en funktionsindelning dar man védrnar om den egna avdelningen och en
helhetssyn saknas. Uppdelningen mellan avdelningarna dr tydlig och kommunikationen
ddremellan ar i behov av forbéttring (Andersson & Hallgren, 2015).

Det finns en vilja frdn Alfas VD att forbattra kommunikationen inom foretaget och en dnskan
om att infora daglig styrning for att 4stadkomma detta. Dagliga mdten har inforts efter att hela
personalen besokte kunden Beta i mars 2014. Under dessa mdten ligger fokus pa
komponenter med bristande kvalitet och det saknas en tydlig struktur och agenda. Det finns
saledes stor forbattringspotential for 6kad kommunikation.

I denna studie presenteras ett forslag pa hur motesstrukturen kan utformas samt hur tavlor kan
anvéndas for att visualisera ldget. Den teoretiska utgdngspunkten dr daglig styrning, som
kommer frdn lean produktion och &r ett verktyg for effektiv kommunikation.

1.2. Syfte

Syftet med rapporten &r att ta fram forslag pa hur foretaget kan arbeta med att kommunicera
och visualisera relevant information med hjilp av daglig styrning.

1.3. Fragestillningar
* Hur kan daglig styrning tillimpas for att forbéttra kommunikationen pa Alfa?
*  Hur kan métesstrukturen utformas?
* Vad kan presenteras och av vem?
* Hur kan tavlor utformas och anvidndas?



TEORETISK REFERENSRAM

2. Teoretisk referensram

I nedanstaende kapitel presenteras den teoretiska referensramen till arbetet.

2.1. Att styra en organisation

Enligt Larz H. Bruzelius & Per-Hugo Skidrvad (2011) handlar styrande av en organisation om
att leda och samordna ménniskor i organisationen mot ett specifikt mél. Detta for att alla ska
striva mot samma mal, och undvika att arbetet blir spretigt och ineffektivt. De mal som sétts
upp maste vara métbara och det &dr upp till ledningen att fortydliga syftet och
tillvigagéngsséttet som anvinds for att nd malen. Att mal bor vara métbara bekréftas dven av
Tom Peters (1986), som uttryckt att “What gets measured gets done”. Styrning handlar dels
om att leda ménniskor i rétt riktning och dels om att kontrollera och folja upp.

2.1.1. Styrprocessen

Styrprocessen handlar om att sdkerstélla att ett antal aktiviteter, relaterade till varandra, utfors
pa ett sitt som leder till att faststéllda mal och resurskrav uppnés (Bruzelius & Skirvad,
2011). I detta stycke beskrivs malformulering samt planerings-, besluts- och
kontrollprocessen, vilka utgor styrprocessens olika delprocesser.

Malformulering —» Planering —»  Beslutsfattande —» Kontroll

t t I |

Figur I Styrprocessen och dess delprocesser (Bruzelius & Skdrvad, 2011)

Madlformulering

Malformulering handlar om att konkretisera verksamhetens mission, vision och affarsidé.
Malen kan vara savil ekonomiska som icke-ekonomiska. Nar mélen &r faststillda startar
planeringsprocessen, som har i uppdrag att forbereda for kommande beslut om mél och
atgarder.

Planeringsprocessen

Planeringen dr centralt inom en organisation och kan kategoriseras i strategisk och operativ
planering (Bruzelius & Skdrvad, 2011). Den strategiska planeringen innefattas av
organisationens vision, mal och strategi. Den operativa planeringen innefattar den 16pande
verksamheten inom hela organisationen och inom specifika omrdden. Omfattningen av
planeringsprocessen bestams utifran besluten som fattas i beslutsprocessen, som beskrivs i
nésta avsnitt.

Beslutsprocessen

Enligt Bruzelius & Skérvad (2011) fattas beslut pa alla nivaer i organisationen. I denna
process fattas beslut om de dtgiarder som kravs for att uppné uppstéllda mal. Om besluten sker
regelbundet, dr sékrare, i mindre omfattning och pa kort sikt underléttas arbetet i
planeringsprocessen.
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Kontrollprocessen

Kontrollprocessen i en organisation har i uppgift att sikerstélla att de mél eller resurskrav som
satts uppnas (Bruzelius & Skirvad, 2011). Vidare ar det i kontrollprocessen som information
for eventuell justering och utveckling av mélen erhélls. Det finns tv syften med att
information och feedback. Dels kan det anvéndas for inldrning for att effektivisera
styrprocessens alla delar och dels kan den anvéndas for att kontrollera verksamhetens
foregaende period, och dédrigenom fa information om nagra atgérder behdver vidtas for att
uppna satta mal.

Bruzelius & Skérvad (2011) pdvisar att kostnaderna for kontroll blir onddigt hdga om kontroll
gors av en separat enhet. Darfor bor foretagen strava efter att tillimpa sjdlvkontroll, déir
ansvaret for kontroll istdllet 14ggs pa de som tillverkar produkterna. For att detta ska fungera
kréavs att medarbetarna har tillrdcklig kunskap om processerna och vad som forvéntas
levereras av dem.

2.1.2. Styrning

Det finns minga metoder for styrning och samordning. Nagra av dessa dr mélstyrning,
handlingsstyrning och sjélvstyrning (Bruzelius & Skérvad, 2011). Vid mélstyrning ges
enheten eller medarbetaren ett mal att uppnd, men inte vdgen dit. Det ger medarbetarna
mdjlighet att sjélva paverka hur mélet ska uppnas. Handlingsstyrning reglerar istillet séttet att
utfora uppgiften. Sjalvstyrning handlar om att den som styr och den som styrs dr samma
person och anvénds nir medarbetarna har kunskap om malet och hur det ska uppnas. Vid
sjdlvstyrning méste medarbetarna vara motiverade och engagerade for att sjilvstandigt na
maélen.

2.2. Visuell styrning

Visuell styrning kommer frdn managementmetoden lean produktion, vilket i stora drag
handlar om att effektivisera floden och eliminera sldserier. P4 Toyota anvénds 14 principer
for att dstadkomma detta (Liker, 2009). Enligt den sjunde principen anvinds visuell styrning
sa att inga problem forblir dolda. Den visuella styrningen &r ett hjdlpmedel for att upptécka fel
inom verksamheten. Liker (2009) argumenterar for att avvikelser ska kunna identifieras med
en enda blick. Detta ska hjilpa medarbetare att exempelvis snabbt kunna avldsa situationen
och se om de producerar enligt planering.

Ett verktyg inom visuell styrning dr 5S. Dessa utgors av stida, sortera, strukturera,
standardisera och skapa vana. Detta kan goras bland annat genom att stida bort det som inte
bor ligga framme, sortera sa var sak ligger pa rétt plats och skapa en vana att det alltid ska se
ut pa ett forutbestdmt sétt (Liker, 2009). Ett annat vanligt inslag i visuell styrning &r daglig
styrning, vilket beskrivs ndrmare i nésta avsnitt.

2.3. Daglig styrning

En stor del av visuell styrning &dr daglig styrning, som i stora drag handlar om dagliga moten
pa olika nivaer, med visuella inslag i form av tavlor. Enligt Jostein Langstrand (2012) ar syftet
med daglig styrning att skapa forutsittningar for kommunikation och problemldsning.
Olausson och Berggren (2010) visar i sin studie att daglig styrning kan medfora manga
fordelar. Daglig styrning med visuella inslag kan resultera i ett vdlfungerande flode, dér alla
vet vad som forvintas, och det underldttar dven vid prioritering av uppgifter.
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2.3.1. Motesstruktur

Daglig styrning handlar om att ha smé korta mdten pa olika nivaer i foretaget (se Figur 2) for
att 6verfora information fran den ldgsta nivén till ledning pa kort tid (Langstrand, 2012).
Varje mote ska vara kort och disciplinerat och ingen sakdiskussion eller omfattande
problemldsning far forekomma (Lindl6f, 2014). Vidare ska en fast dagordning, med en fast
start- och sluttid, finnas. P4 mdtena ska rétt personer med beslutsmandat medverka, for att
snabbt kunna fordela arbetsuppgifter. Det ska dven finnas mdjlighet att 16sa enkla problem,
men endast om det finns utrymme inom den avsatta tiden.

Vad som tas upp pa de dagliga moétena r olika for varje foretag. Det som dr vanligt att ta med
ar uppfoljning av produktionslidge, avvikelsehantering, langsiktiga mél och uppfdljning av

nyckeltal. Det dr dven fordelaktigt att presentera vilka medarbetare som é&r pa plats, om nagon
ar sjuk eller har semester. Moten ska héllas nédra den operativa verkligheten, alltsd inte inne pa
ett kontor. P4 sé vis dr det létt att hélla sig uppdaterad och ledare kan snabbt avldsa avvikelser.

Enligt Lindlof (2014) ar det vanligt att mdten pa forsta niva sker kort efter att forsta skiftet har
startat. Dessa moten dger rum ndra den operativa verksamheten med operatorerna samt en
arbetsledare, och far maximalt paga i 5-10 minuter. Dérefter for arbetsledaren vidare den
information som framkommit till métet pa nésta niva. Slutligen sker ett mote pa ledningsniva,
vanligtvis med representanter inom planering, inkdp, arbetsledning och ledningen. Detta mote
bor ta mellan 10-15 minuter och ska behandla vad som har hént i fabriken under foregaende

dygn.

Niva 3 Ledningsmote

Produktionsledare

Niva 2 + stodfunktioner

Niva 1 Avdelning 1 Avdelning 2 Avdelning 3

Figur 2 Exempel pa motesstruktur

2.3.2. Problemlosning

Pa grund av motenas korta varaktighet finns inget stort utrymme for diskussion.
Problemlosning sker dérfor pa foljande sitt (Langstrand, 2012). Ett problem lyfts pa
avdelningsniva och atgérdas direkt om det finns ndgon som kan 16sa problemet pa den nivén.
Om sé inte r fallet tas problemet upp pd nidstkommande niva. Pa detta vis fortsatter det tills
dess att problemet dr 19st. I vissa fall vandrar problemet &nda upp till ledningsniva. Att
problem ska kunna 16sas snabbt dr anledningen till att det &r viktigt att ha rétt beslutsmandat
pa varje mote.

2.3.3. Tavlor

Ett centralt inslag i daglig styrning ar tavlor, vanligtvis i form av whiteboardtavlor. Pa dessa
gar chefer, tillsammans med ansvariga for respektive omréde, igenom nuvarande status pa
foretaget. Enligt Liker (2009) ar detta en hjilp for ledningen i foretaget att snabbt uppdatera
sig om vad som hénder pé de lagre nivderna. Forfattaren menar att anvindandet av tavlor

4



TEORETISK REFERENSRAM

underldttar for att fatta snabba och avgorande beslut eftersom informationen blir tydlig. Nagra
vanliga inslag som presenteras pa tavlorna exemplifieras nedan.

* Status for varje omrade

* Tidsplanering, ledtider mellan omraden
* Kuvalitetsinformation

* Bemanningsinformation

* Ekonomiska resultat

Varje avdelning pé respektive nivd har var sin tavla, pa vilka utseendet varierar beroende pa
var de anvénds. Enligt Langstrand (2012) kan tavlorna pé avdelningsniva delas in i fyra olika
delar; arbetsmiljo/hdlsa och sékerhet, kvalitet, leveranser i tid samt produktionsvolym. Det dr
dock viktigt att podngtera att vad som presenteras pd tavlorna ska anpassas till foretaget och
vad som passar bist i organisationen i frdga. De fakta som presenteras pa tavlorna ska vara
relevant och tillrackligt tydlig for att vem som helst i foretaget ska kunna utldsa
informationen.

2.3.4. Tillbud och grona korset

Inom daglig styrning &r det centralt att arbeta med tillbud. Ett tillbud ar en situation eller
oonskad foreteelse som kan orsaka olycka eller ohélsa. Om tillbud intréffar innebér det att det
finns arbets- och miljorisker i arbetet. Ett tillbud behdver inte betyda att en person varit nira
att skadas. Enligt Arbetsmiljoverket (2015) kan det d4ven vara hdndelser av nedanstdende
karaktér.

* Det saknas en vikarie, vilket kréver att personalen arbetar hardare eller tyngre.

* Arbetsgivaren har bedomt arbetssituationen som ofarlig men plotsligt blir situationen
riskabel.

* En explosion intriffar i en for stunden tom lokal, men ndsta gang kan det vara
bemannad.

Grona korset ér ett verktyg som anvinds for att visualisera tillbud och olyckor. Korset ér
uppbyggt av rutor (se Figur 3), dér varje ruta representerar en dag i mdnaden. Om inga
oonskade hédndelser intréffat under dagen sitts en gron markering pd dagens datum. Har ett
tillbud skett anvénds istéllet en gul markering. En r6d markering anvénds om en olycka
intraffat. Detta verktyg anvinds ofta inom daglig styrning.
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3. Metod

Detta kapitel beskriver vilken metod som anvdiints under studiens genomforande samt vilket
tillvigagangssdtt som anvdnts for att besvara frdgestdllningarna.

GenomfGrandet av studien har skett bade pa distans, med regelbunden kontakt med
representant frén organisationen och pé plats pa foretaget vid fyra veckolanga tillfdllen under
perioden februari-maj 2015.

Denna studie och rapporten Offensiv kvalitetsutveckling pa ett legotillverkande foretag
(Andersson & Hallgren, 2015) har genomforts pa Alfa i ett samarbete mellan tre studenter.
Fordelen med att skriva tvd rapporter pd samma foretag dr att foretaget far en djupare och
bredare analys, vilket skapar en storre helhet 4n om bara en studie skrivits. Vidare upplevdes
det ocksa fordelaktigt att vara tre personer vid genomforandet av intervjuer, observationer och
benchmarking da dessa moment blev béttre validerade jamfort med om en person deltagit.

Det finns tva huvudtyper av metoder som kan anvéndas vid studier. Kvantitativa metoder
innefattar konkreta resultat med faktorer som kan kvantifieras. Exempel pé inslag ér
enkdtundersokningar och experiment. Kvalitativa metoder ddremot &r djupare analyser som
tolkas i en kontext. Inslag dr exempelvis observationsstudier och diskussioner. Enligt Patel &
Davidson (2003) definieras de tvd begreppen enligt nedan.

Kvantitativ forskning “sadan forskning som innebdr mdtningar vid datainsamlingen och
statistiska bearbetnings- och analysmetoder.”

Kvalitativ forskning “ddr datainsamlingen fokuserar pa ‘mjuka’ data, t.ex. i form av
kvalitativa intervjuer och tolkande analyser, oftast verbala
analysmetoder av textmaterial.”

I denna rapport har en kvalitativ studie av foretaget Alfa genomforts, d& detta anségs vara
mest ldmpat {or studiens syfte. Fordelen med en kvalitativ studie &r arbetet blir mer
djupgéende och kan sittas i sin kontext. Nackdelen ar att sammanstéllningarna blir
tidskrdvande och invecklade att bearbeta (Kvale, 1997). Detta dé det inte finns ndgra givna
svarsalternativ vid de genomforda intervjuerna.

3.1. Metodprocessen

For att & en bakgrundsforstéelse av foretaget genomfordes en inledande rundvandring lings
flodet. Vidare har arbetet innefattat litteraturstudier, intervjuer, observationer, insamling av
dokument samt benchmarking hos en av Alfas kunder. Metodprocessen visualiseras i Figur 4
nedan och i avsnitt 3.3-3.7 beskrivs tillvigagangssittet utforligt.
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Figur 4 Visualisering av metodprocessen

3.2. Tidigare kunskaper och litteraturstudier

De teoretiska forkunskaper som ligger till grund for arbetet har erhéllits genom tidigare kurser
pa Chalmers Tekniska Hogskola. De kurser som varit speciellt betydande for rapporten ar
Lean produktion (TEK400), Arbetsorganisation (TEK330) och Integrerad
Produktionsorganisation (TEK385).

Den teoretiska referensramen bygger pa en omfattande litteraturstudie kring hur daglig
styrning utformas samt vilka faktorer som innefattas. For att fa férdjupad kunskap har olika
typer av litteratur studerats, savél bocker som vetenskapliga artiklar inom omradet.

I sokningar pa biblioteket har bade priméra killor, sdsom konferenshandlingar och tidigare
studier, och sekundira killor, sdsom bocker, funnits och anvénts. Exempel pa s6kord som

anvénts dr “Visual management”, “Visual planning”, “Daglig styrning” och “Visuell
styrning”.

I denna studie tolkas begreppet daglig styrning som dagliga moten pa olika nivaer pa foretag
med visuella inslag i form av tavlor. Visuell styrning &r ett bredare begrepp dir daglig
styrning ingér men innefattar ocksd andra visuella hjdlpmedel sdsom lampor, fargkoder och
layout.

3.3. Intervjuer

Enligt Lantz (2007) kan intervjuer kategoriseras efter struktur, och den information som
erhalls varierar med utformningen. De tva motsatserna &r 6ppna respektive strukturerade
intervjuer. I en Oppen intervju stélls Oppna, breda fragor som inte kriaver direkta svar. Den
information som erhalls dr ofta kvalitativ. Strukturerade intervjuer innehaller 1 forvig
ordagrant formulerade fragor, ofta med svarsalternativ. Genom dessa erhalls mer kvantitativ
information. Vanligast &r en kombination av dessa tva, vilket bendmns semistrukturerade
intervjuer.

Vidare menar Lantz (2007) att det finns tre kriterier for en vil genomford intervju. Dessa ir:

- Intervjumetodens tillforlitlighet
- Intervjumetodens giltighet
- Intervjuarens slutsatser ska vara tillgdngliga for andra att granska
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Intervjuer genomfordes med personer frin olika avdelningar och befattningar, i syfte att
kartlagga hur kommunikationen fungerar idag och vilken information som kan vara relevant
att presentera pd motena.

3.3.1. Urval

10 personer har intervjuats, dessa var tjansteman, mellanchefer och medlemmar av ledningen.
Ingen tillfragad har tackat nej till att medverka och alla har upplevts positiva till att dela med
sig av information. Inga operatorer har intervjuats, vilket kan ha paverkat resultatet.

3.3.2. Utformning och genomforande

Intervjuerna holls pé foretaget under flera tillféllen, och var av bade 6ppen och
semistrukturerad karaktdr. Fragorna rorde framst kommunikation, informationsvégar och
befintlig motesstruktur pa foretaget. Manga intervjuer var semistrukturerade, och inleddes
med nagra forutbestdmda fragor for att sedan dvergd i en diskussion. Under dessa stélldes
olika fragor till respektive tillfridgad for att kartlagga personen i fridgas omréde. Den storsta
delen av den erhallna informationen har framkommit under samtal och diskussioner i 6ppen
intervjukaraktdr. Under besdken pa foretaget har det funnits mojlighet att gé runt och samtala
och stélla enstaka fragor, vilket har medfort att flera personer har medverkat i samtal och
intervjuer under flera tillfallen.

Genomsnittlig tid for intervjuerna var 20 minuter. Gemensamt for samtliga intervjuade
personer &r att foljdfragor stillts beroende pé svar, for att fi mer beskrivande svar eller for att
bekrifta att svaret tolkats rétt. Samtliga har dven fatt fragan om det dr nagot inom omradet de
anser bor tilldggas. For att sékerstilla att informationen tolkats rétt har de medverkande fatt
mdjlighet att ldsa rapporten innan publicering och verifierat informationen.

Vid intervjuer &r det vanligt att spela in intervjun, for att vid ett senare tillfélle ha mojlighet att
gé igenom och tolka informationen igen. Detta har dock inte gjorts under detta arbete. Under
alla intervjuer har tre personer medverkat, med i huvudsak en som intervjuare och tva med
mdjligheter att stdlla f6ljdfrdgor och anteckna. Detta talar &ven for en entydig tolkning av
svaren, da de bekréftats av samtliga nirvarande.

3.4. Observationer

Observationer av tva olika typer av moten dgde rum. Dels var det dagliga pulsmdten som
observerades vid tvé tillfillen och dels var det veckovisa planeringsmdten som observerades
vid ett tillfdlle (se avsnitt 4.2.6). Detta gjordes i syfte att kartlagga den mdotesstruktur som
finns idag pa Alfa samt samla in information om vad som diskuterades. Samtliga méten
observerades av forfattaren av denna studie samt forfattarna av rapporten Offensiv
kvalitetsutveckling pé ett legotillverkande foretag (Andersson & Hallgren, 2015) och
anteckningar fordes.

3.5. Dokumentinsamling

Den dokumentinsamling som skett har till storsta del bestatt av information fran foretagets
verksamhetshandbok. Dokument som granskats mer ingdende har behandlat méten,
kommunikation samt de olika métetal som idag méts av Alfa.
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3.6. Benchmarking

Benchmarking anvinds i syfte att forbattra organisationens processer genom att jamfora en
process i1 den egna organisationen med en liknande process pa ett externt foretag. Hollings
(1992) beskriver fyra olika typer av benchmarking, beroende pa var jamforelsen sker, enligt
nedan:

Intern jimforelse Jamforelse av samma process internt inom organisationen
Konkurrent jamforelse  Jdamforelse av samma process hos en konkurrent.

Funktionell jamforelse  Jdamforelse med en erkdnt bra organisation i ett liknande omrade.
Allmén jaimforelse Jiamforelse med den erkdnt bdsta organisationen oavsett omrdde.

I mars genomfordes en funktionell benchmarking hos Beta, som dr en kund till Alfa. Syftet
var att fa en bredare kunskap och inspiration om hur daglig styrning kan tillimpas pa Alfa.
Foretaget valdes efter rekommendation av Alfa, dd de anser att Beta har ett bra arbetssétt och
vérderingar som passar hos Alfa i ménga avseenden. Hela personalen pa Alfa har tidigare
besokt Beta och det finns goda relationer dem emellan. Foretaget Beta har sedan fem ar
tillbaka arbetat med implementering av lean produktion och har en vél utvecklad daglig
styrning pa tre nivaer (Se avsnitt 4.1). Anledningen till att Alfa inte har infort daglig styrning
tidigare beror pé att det ansetts komplicerat och svart att anpassa till den egna verksamheten.

Besoket inleddes med ett mote med kvalitetschefen, dir Betad motesstruktur presenterades.
Resten av besoket spenderades ute i verkstaden, dér det som behandlats pd métet visades i

verkligheten. En rundvandring pa avdelningarna for produktion, montering och kvalitet och
observation av pulsmoten pa stod- och produktionsledningsniva samt ledningsniva gjordes.

Under hela besoket pa Beta fordes anteckningar och det fanns utrymme att stilla fragor vid
oklarheter. Besoket pagick under cirka tva timmar och férutom forfattaren av denna studie
medverkade dven forfattarna av rapporten Offensiv kvalitetsutveckling pa ett legotillverkande
foretag (Andersson & Hallgren, 2015) samt Alfas VD och kvalitetschef.

Detta arbete har influerats mycket av benchmarkingen. Resultatet beror sdledes mycket pa
valet av fOretag att besdka. En bredare forstaelse och ett vidare perspektiv hade kunnat
erhdllas genom att besoka fler én ett foretag. Beta har dock en néra relation med Alfa och har
kommit relativt 1dngt 1 sitt arbete med daglig styrning och torde séledes vara en god forebild 1
sammanhanget.

3.7. Analys

Enligt Patel & Davidson (2003) &r det lampligt att genomfora 16pande analyser vid en
kvalitativ studie. Detta dr ndgot som har tilldmpats i denna studie och lett till att analysen har
formats under arbetets gdng. Analysen dr uppbyggd efter fragestillningarna och har vidare
fokuserat pd att identifiera samt utforma losningar inom daglig styrning pd méinga av de
problem som uppdagades i rapporten Offensiv kvalitetsutveckling pé ett legotillverkande
foretag (Andersson & Hallgren, 2015). Vidare har analysen vilat mycket pd den inspiration
och information som erhdlls under benchmarkingen, da detta varit huvudsaklig utgdngspunkt
for utformningen av daglig styrning pd Alfa.
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4. Resultat

Nedan foljer kapitlet om resultat av savil benchmarking pa Beta som nuldgesbeskrivning av
Alfa.

4.1. Benchmarking pa Beta

Detta kapitel beskriver resultatet av den benchmarking som utférdes pa Beta, som har 450
anstéllda. Foretaget dr kund till Alfa och det finns goda relationer dem emellan. Varje dag
hélls moéten pa tre olika nivéer i verkstaden. I foljande avsnitt beskrivs motena pa varje niva
mer ingdende.

4.1.1. Niva 1

Pa avdelningsniva sker de forsta métena, klockan 06.00 samt klockan 07.30. Det forsta motet
hélls med nattens skiftlag och en samordnare for att uppdatera vad som skett under natten. Det
som presenteras pa motena &r narvaro, tillbud och maskinstatus.

For att visualisera vilka som é&r pa plats har varje operatdr finns en magnet med en bild. Denna
placeras i rutor for nérvaro, vard av sjukt barn eller planerad ledighet. Efter nirvaro lyfts
tillbud och olyckor varje dag. Dessa visualiseras i Grona korset (Se Figur 3). Till sist berors
status pa maskinerna, om ndgon har havererat eller i behov av underhall.

Klockan 07.30 hélls ytterligare ett mote pd avdelningsnivén, med samma agenda som det
forsta. Vid detta mdte ndrvarar samordnare och produktionsledare. Vid skiftoverlamning
mellan féormiddag och eftermiddag upprepas ovanstaende rutin. Vid dverlimningen mellan
eftermiddag och natt sker en personlig uppdatering av laget mellan de operatdrer som avldser
varandra.

4.1.2. Niva 2

Pé verkstadsniva sker motet klockan 08.30 med samtliga produktionsledare, verkstadschefen,
underhdll samt planering. Det som presenteras pa dessa moten ér tillbud och olyckor,
nérvarostatus, maskinstatus, orderingdng och underhdll. Varje avdelning har var sin del pa
tavlorna i det s kallade pulsrummet, som dr en avgrinsad del 1 fabriken med
whiteboardtavlor som bildar ett rum. Pa dessa tavlor presenteras dven forebyggande underhall
(FU) samt planerade och utférda maskintimmar.

Varje onsdag hélls ett prioriteringsmote pa verkstadsnivd. Om en eller flera produktionsledare
har en maskin som ér trasig eller behover underhéll tas detta upp pa pulsmétet. Pa grund av
begrinsade resurser inom underhall lyfts detta pa motet sé att alla kan vara med och sdga sin
mening. Har dr representanten fran planeringen en viktig person eftersom denne vet vad som
ar mest kritiskt och ddrmed vilken maskin som bdr prioriteras. Prioriteringsmétet tillkom
eftersom det tidigare var den avdelning som hordes mest som fick hjilp forst.

4.1.3. Niva 3

Pé ledningsniva halls ett mdte kl. 8.50 varje morgon och de som nérvarar dr personer som &r
ansvariga for olika avdelningar samt platschefen. De avdelningar som deltar &r montering,
personal, planering, kvalitet, ekonomi, produktion, verkstad, lager och nya projekt. Motet
utgér frdn en whiteboardtavla som innehaller tillbud, nirvaro, avvikelserapporter, antal
leveranser, antal order, kundrest, lagertillgdnglighet, materialbrist, inventeringsdifferenser,
antal komponenter som producerats/inlevererats, haveri/FU, beredningsko av nya detaljer och
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lagernivder. Dessa punkter gds igenom steg for steg och berdérda avdelningar delar med sig av
relevant information. Eventuella kundreklamationer tas upp pa detta moéte en géng i veckan.
For att underlétta korningar med nya produkter har en tavla med fabrikens layout satts upp.
Dir sitts lappar upp med planerade nya produktkdrningar.

4.2. Nulidgesbeskrivning

I nedanstdende avsnitt presenteras nuldgesbeskrivningen av Alfa.

4.2.1. Allman beskrivning av Alfa

I detta avsnitt beskrivs foretaget med utgadngspunkt i intervjuer, observationer samt data fran
verksamhetshandboken och befintliga dokument.

Organisationsstruktur

I dagsldget har Alfa en majoritetsédgare och alla beslut fattas av ledningen. Ledningsgruppen
bestar av VD samt ansvariga for foljande avdelningar; kvalitet, ekonomi, automathall,
efterbearbetning, produktionsteknik, forsiljning, inkdp och planering. Figur 4 illustrerar
organisationsstrukturen pd Alfa.

VD

Ekonomi & Adm It/Data

Forsaljning Kvalitet & Miljo Inkop & Planering Produktion A-hall Produktion EB Leverans & Lager

Produktionsteknik

Reparation &
Underhall

Figur 5 Figuren beskriver organisationsstrukturen pa Alfa.

Affirsidé och vision

Alfas affarsidé handlar om att leverera ritt kvalitet med god 16nsamhet som stimmer dverens
med kontrakt eller andra specificerade krav. Detta i samklang med milj6 och leverans ska ske
till s& vél inhemsk som utldndsk verkstadsindustri.

Vidare beskriver visionen att Alfa ska vara ledande leverantor inom sin nisch pa den nordiska
marknaden. Genom kompetens och miljo- och kvalitetstank samt standiga forbattringar inom
alla processer ska Alfa gora sig oersittlig for sina kunder.

Foretagskultur

I borjan av 1990-talet koptes Alfa av sju deldgare. Avdelningarna ekonomi, forséljning,
automathall, efterbearbetning, produktionsteknik och kvalitet var uttalade ansvarsomraden for
var och en av dem. Enligt 6verenskommelse fattades alla beslut med majoritet av deldgarna
och var och en ansvarade for sin avdelning. Mentaliteten var att varje person skotte sitt. Med
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tiden koptes deldgarna ut, men flertalet av dem arbetar kvar pa foretaget och har kvar sina
poster.

Det finns en tydlig funktionsindelning, dér intresset framst ligger hos den egna avdelningen,
ndgot som flertalet personer pé foretaget hinvisar till tidigare forhallanden. I intervjuer med
personer fran olika befattningar framgick att mentaliteten att varje avdelning skoter sitt lever
kvar och vad som sker i andra delar av verkstaden tas mindre hédnsyn till. En helhetsforstaelse
for hela foretaget och for kundens behov saknas.

De flesta medarbetarna har arbetat lange pa sin position och dr mycket skickliga och
sjdlvstindiga i sin roll. Personalomsédttningen &r 1ag och var 5 % under 2014. Det var dé tva
personer av 40 som sades upp pa grund av arbetsbrist, men den dr normalt 14gre 4n sé. En
foljd av den laga personalomsittningen dr en relativt hog medelélder pd 50 ar.

Foretagsandan &r familjir eftersom de flesta arbetat dir lange kdnner alla varandra vil.
Anledningen till den laga franvaron och personalomséttningen beror troligtvis pa att det &r
hogt i tak och att alla accepteras for den man dr, menar VD. Med en lag personalomséttning
foljer dock konsekvenser. I intervjuer uttrycker flera personer att det ibland &r en nackdel da
det séllan kommer in nya idéer.

Verksamhetshandbok

Pa Alfa finns en verksamhetshandbok som fungerar som ett styrande dokument inom
foretaget genom att beskriva huvudprinciper och ansvarsférdelning for verksamheten. Dar
finns bland annat foretagets kvalitets- och miljosystem, processer och befattningar beskrivet.
Denna bok finns tillgéinglig pa foretagets intranét samt i en fysisk upplaga pa
kvalitetsavdelningen, dér alla ska kunna gé och titta om det dr ndgra som helst funderingar
over tillvigagangssittet.

4.2.2. Beskrivning av Alfas avdelningar

Nedan beskrivs de olika huvudavdelningarna pa Alfa. Uppdelningen &r kontor, som innefattar
bland annat planering och produktionsteknik, automathall, efterbearbetning,
kvalitetsavdelning och leveransavdelning. Med undantag for automathallen, ddr man arbetar

treskift, arbetar medarbetarna pa avdelningarna dagtid, med flextid mellan klockan 06.00-
08.00 och klockan 15.00-17.00.

Kontor

Pé kontoret finns, utdéver VD, personer med ansvar for funktionerna ekonomi, férsiljning,
fakturering, orderhantering, planering och produktionsteknik. Till tjanstemédnnen, som totalt dr
12 personer, hor dven ansvariga for kvalitetsavdelningen, automathallen, efterbearbetningen
samt [T/data kombinerat med ansvar for leveransavdelningen.

Automathall

I automathallen arbetar operatorerna 3-skift mellan sondag natt till och med fredag
eftermiddag. Under dagspasset finns arbetsledaren for automathallen pa plats som har i
uppgift att ansvara for att utveckla produktionsprocessen i syfte att 6ka effektiviteten samt att
leda och utveckla medarbetare for att sdkra bra relationer inom produktionsprocessen.

For tillfallet finns fem maskingrupper, varav en dr under avveckling och dér en operator per
skift ansvarar for en maskingrupp. Inom varje maskingrupp finns det tre maskiner som skots
samtidigt. Utdver dessa maskiner finns en maskinpark som har enstycksproduktion.
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Operatdrerna som arbetar i automathallen har arbetat dir lange, besitter stor kunskap och
arbetar sjdlvstindigt. Detta dr ocksa anledningen till att det inte finns ndgon arbetsledare pa
eftermiddags- och nattskiftet.

Efterbearbetning

Efterbearbetningen &r nastkommande avdelning efter automathallen. Dar sker finjusteringar
av produkterna med hjélp av slipning, hening, tvéttning, gradning, trumling och
lasermirkning. Aven hir finns en arbetsledare for efterbearbetningen med uppdrag att se till
att interna leveranstider halls samt ansvarar for offertberedning och produktionsberedning pé
efterbearbetningen.

Kvalitetsavdelning

Pa kvalitetsavdelningen arbetar en kvalitetschef och en kvalitetstekniker. Hér sker bland annat
kalibrering och ihopsittning av verktyg samt mitdon och kvalitetskontroll. Hur omfattande
kvalitetskontrollerna &r varierar beroende pé order. Pé kvalitetsavdelningen finns &ven ett
ritningsarkiv, med alla ritningar och specifikationer fran kunder. Detta arkiv ar i dagsldget helt
pappersbaserat, men flera personer som intervjuats har uttryckt behovet av att digitalisera.

Tillbud

Tydliga rutiner kring hantering av tillbud finns, diremot upplevs svérigheter i att fa
medarbetarna att f6lja dessa och rapportera om nagot intriaffar. Om ett tillbud intréffar ska
medarbetaren rapportera till narmsta chef, genom en blankett som finns pé varje avdelning.
Dessa behandlas sedan pa ett arbetsmiljoforum som hélls fyra ganger om &ret. Antalet tillbud
som rapporteras i dagsldget dr i emellertid ndrmast obefintligt. Detta dr ndgot som ledningen
ar vdl medvetna om och har ambition att forbéttra. Bland annat har foretagshélsovirden varit
pa plats och informerat om vad ett tillbud &r och varfor det ar viktigt att rapportera om det
intrdffar. Denna insats gav dessvérre ingen 0kning av antal rapporteringar.

Leveransavdelning
Pa leveransavdelningen arbetar tvd personer, varav en arbetsledare, deras priméra uppgift ar
att paketera och leverera ordrar i rétt tid. Arbetsledarens har dven ansvar for bestdllning av

legotjénster, sdsom hirdning och ytbehandlingar som Alfa inte kan utfora, emballage och
frakt.

4.2.3. Moten

Under detta avsnitt beskrivs de mdten som hélls pa Alfa. Motena pa de olika avdelningarna
sker olika ofta. Utover de mdten som beskrivs nedan har det uttryckts behov av veckovisa
mdten dven pa efterbearbetningen.

Planeringsmaote

Varje mandag morgon hélls ett planeringsmoéte dér ledningsgruppen och leveransansvarig
deltar. Under detta méte tas produktionsuppfoljning och leveransprecision upp. Alla personer
som deltar pa motet tar upp relevant information frin respektive avdelning. Exempelvis tar
planeringsavdelningen upp beldggningsgraden for foregdende vecka medan forséljning
formedlar status for kunder. Hér tas dven forbattringsmdjligheter och atgérder upp.

Dagliga pulsmoten
Under mars 2014 infordes pulsmoten pa Alfa, efter ett besok pé Beta med hela personalen.
Det huvudsakliga syftet med inforandet var att forbattra kommunikationen mellan
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avdelningarna. Motena saknar dock fortfarande en tydlig agenda, vilket Alfa dr medvetna om,
och fokus har mestadels varit pa kvalitet. Aven omfordelning av resurser diskuteras under
dessa moéten.

Vid inférandes fanns visst motstdnd mot att ha mdten pa daglig basis, da nagra ansag att
veckovisa moten var tillrdckligt. Mdtena infordes trots detta och i dagsldget dr den generella
instéllningen positiv.

Informationsmaote for personalen

Ett informationsmd&te med hela personalen ska hallas minst en gang i kvartalet enligt
foretagets verksamhetshandbok. Agendan vid dessa mdten dr bland annat olika kundkrav och
deras betydelse samt kvalitetsliget genom reklamationer eller kassationer. Vidare underrittas
personalen om miljéinformation genom exempelvis miljomal, nya bestimmelser samt
eventuella brister och forbattringar.

Veckomote automathall

Varje tisdag hélls ett mote i automathallen om cirka 30 minuter, under vilket operatorerna pa
avdelningen informeras om léget och har mojlighet att ge feedback. Dessa moten halls av
arbetsledaren for automathallen som arbetar dagtid, vilket innebér att endast operatdrerna pa
dagskiftet medverkar. Foljaktligen medverkar varje operator vid ett mote var tredje vecka.

4.2.4. Informationsvigar

Den 6vergripande planeringen utfors av planeringsansvarig, medan mer detaljerad planering
genomfors av respektive arbetsledare. Den planering som planeringsansvarig upprattar
resulterar 1 korplaner, vilka beskriver i vilken ordning tillverkningsordrarna ska koras, som
varje avdelning sedan arbetar efter. Arbetsledaren pa respektive avdelning skriver ut
korplanerna for att sedan kommunicera de vidare till operatdrerna. Korplanerna finns dven
tillgéngliga elektroniskt och varje medarbetare har dédrmed tillgang till dem.

I en intervju med arbetsledaren for automathallen framgick att operatdrerna kan paverka
korplanerna om de ser att ndstkommande korning ér lik den de kor for tillfdllet. Detta for att
undvika en extra riggning av maskinen, dock maste de ske i samrdd med arbetsledaren for
automathallen. Aven pé efterbearbetningen kan éndringar i kérplanen forekomma, vilket da
utfors av arbetsledaren for efterbearbetningen. Vidare kan arbeten omprioriteras om ndgon
operatdr blir sjuk. Den sjuke operatorens arbete kan vara viktigare ur ett kundperspektiv och
dé fir en annan operator utfora det jobbet.

Vad som ska prioriteras for kvalitetskontroll styrs dven det av korplanen. Ibland ar det svart
att hinna med att kontrollera enligt korplan vilket i sin tur drabbar leveransprecisionen. Under
intervjuer har det framkommit att det vore dnskvirt att en 6kad kommunikation mellan
avdelningarna skedde. Vissa order som gir genom kvalitet ska l4ggas pé lager medan andra
ska direkt till kund. Om det pa leveransavdelningen upptécks att ndgot pa
kvalitetsavdelningen &r brddskande skulle en diskussion dem emellan vara nddvéndig.

For underhéll och reparation av maskiner finns inga tydliga rutiner kring prioritering. Den
som ansvarar for underhall kan gora personliga beddmningar och exempelvis prioritera
reparationer efter tidsatgdng. Generellt géller dock att den som hors mest far hjélp forst.
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4.2.5. Visuell information

Pa en anslagstavla och en bildskdrm kan personalen ta del av information visuellt. P4
anslagstavlan sitter bland annat information fran facket, jimstélldhetsplan samt avvikelser och
olycksfall. Bildskdrmen visar allmén information till personalen, planerade foretagsbesok,
kalibrering av mitdon, kvalitet i form av antal kassationer, fakturering, orderingang samt ett
produktivitetsmétt dér antal arbetade timmar och antal producerade timmar stélls mot
varandra. Mycket av informationen presenteras i diagram i véldigt liten storlek och &r darfor
néstan oldsliga.

4.2.6. Observationer

Observation 1: Pulsmote 2015-02-02

Medverkande vid detta mote var VD, kvalitetschef, kvalitetstekniker och arbetsledaren for
efterbearbetningen. Arbetsledaren for automathallen var sjukskriven for tillfallet och
leveransansvarig deltog inte. Detta mdte tog ca 5 minuter och det togs inte upp nagot
specifikt. Mdtet uppfattades som att det saknades en tydlig struktur.

Observation 2: Planeringsmote 2015-02-02

Under detta moéte var foljande omréden representerade: VD, Produktionsteknik, beredning,
arbetsledaren for efterbearbetningen, forséljning, planering, order, kvalitet samt leverans och
inkop. Arbetsledaren for automathallen var sjukskriven vid tillfdllet men &r ersatt av en person
fran produktionsteknik. Utdver dessa deltog &ven en person som fungerar som mentor for VD,
som dr ny pa posten sedan hosten 2014.

Under detta méte diskuterades ldget med nuvarande kunder och en potentiell kund,
genomgang av nyckeltal (leveransprecision, beliggningsgrad) och forbéttringspotential inom
dessa. Detta visades i monitor via storskdrm. P4 motet togs dven fakturering, orderingdng och
narvaro upp.

Observation 3: Pulsmote 2015-03-20

Under pulsmétet ndrvarade VD, kvalitetstekniker och arbetsledaren for automathallen. Laget
pa kvalitetsavdelningen diskuterades. Det var svart att hinna med vad som skulle goras under
dagen och det diskuteras om personal fran ndgon annan avdelning kan lanas ut. Det fanns
otydligheter kring prioriterade arbeten och vem som for tillfdllet arbetar med mindre
brddskande komponenter. Efter att en tillfallig erséttare for arbetsledaren for
efterbearbetningen tillfragats, tas beslut om att en person frin efterbearbetningen, som sitter
med ett arbete som inte dr brattom, ska hjdlpa till pa kvalitetsavdelningen.

Det kommer dven pa tal att det stir korgar pé kvalitetstorget med felaktiga komponenter som
statt dir linge. Aven hir var det otydligheter kring vad som ska géras med dessa. Det fanns
skilda dsikter kring huruvida det tidigare beslutats att kassera dessa.
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4.3. Sammanfattning

Alfa Beta
Visualisering * Anslagstavla * Anslagstavlor
¢ Bildskdrm * Bildskdrmar
*  Whiteboardtavlor
Motesstruktur * Enniva * Tre nivier
Vad *  Produktions- * Nival
kommuniceras pé uppfoljning o Nirvaro
daglig basis e Avvikelser o Tillbud och olyckor
o Maskinstatus
* Niva?2
o Information fran niva 1
o Orderingéng
o Underhéll
o FU
o Planerade och utforda
timmar
* Niva 3 (alla avdelningar)
o Information fran niva 2
o avvikelserrapporter
o antal leveranser
o kundrest
o lagertillgénglighet
o materialbrist
o inventeringsdiffar
o producerade/inlevererade
komponenter
o Dberedningsko av nya detaljer
o lagerniva
o var nya produkter kors
Medverkande * VD * Frén operator till ledning
* Arbetsledaren for
automathallen
* Arbetsledaren for
efterbearbetningen
¢ Kovalitetschef
e Kvalitetstekniker
* Leveransansvarig
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5. Analys

[ detta kapitel kopplas resultatet samman med den teoretiska referensramen. Nedan
analyseras dven hur kommunikationen kan forbdttras med daglig styrning.

I Alfas ledning finns vilja och strévan att forbéttra kommunikationen pa foretaget. Som det ser
ut 1 dagens ldge arbetar varje avdelning var for sig och forstdelsen for andra avdelningars
behov ar bristfillig. Detta ar troligtvis nagot som lever kvar frén lang tid tillbaka da Alfa hade
flera deldgare i foretaget och det var uttalat att varje deldgare skotte sin avdelning. Sedan mars
2014 har dagliga mdten dgt rum, som dock fortfarande saknar tydlig struktur och agenda, och
det finns ambition att forbattra dessa och utveckla daglig styrning.

Trots att Alfa ér ett relativt litet foretag, och det &r tdmligen létt att formedla information,
finns stor forbattringspotential. Enligt Liker (2009) kan daglig styrning underlétta
kommunikation i alla led samt ge ledningen en snabb &verblick av vad som hénder pa de lagre
nivderna. Genom att tillimpa detta pa Alfa ges, med enbart tre korta moten dagligen,
forutséttningar for snabbare kommunikation fran operatorer till ledningen och tvirt om.
Vidare skulle risken att nagon medarbetare inte blir korrekt informerad minska och beslut om
prioriteringar underlattas.

5.1 Forbattrad kommunikation med hjalp av daglig styrning
I detta avsnitt beskrivs hur kommunikationen kan forbattras genom daglig styrning.
Forbattringsomraden exemplifieras genom styrprocessens ingaende delprocesser
mélformulering, planering, beslutsfattande samt kontroll.

5.1.1. Miélformulering

For att alla medarbetare ska fi en gemensam helhetssyn ér det av stor vikt att ledningen
upprittar gemensamma mal i linje med foretagets vision och afférsidé (Bruzelius & Skirvad,
2011). Enligt Alfas affarsidé ska foretaget arbeta mot ekonomiska mél sdsom god lénsambhet,
men dven icke-ekonomiska sdsom god kvalitet och stindiga forbattringar. For att nd dessa
organisatoriska mal krévs det att de mits och konkretiseras. Mélen kan med fordel
visualiseras och tas upp inom ramen for daglig styrning. De rekommenderas dock inte att
behandlas dagligen utan pa veckobasis.

Pa Alfa finns ett stort antal sjélvstindiga medarbetare med hog kompetens till foljd av att
ménga av dem har arbetat linge pa foretaget. Enligt Bruzelius & Skérvad (2011) innebér
mélstyrning att medarbetarna har ett givet mal som de sjélva ska arbeta emot. Detta skapar en
forutséttning for delaktighet hos medarbetarna eftersom de sjdlva kan paverka sitt arbete.
Daglig styrning kan anvédndas som ett hjdlpmedel vid malstyrning for att skapa forutsattning
for delaktighet samt ett forum dér medarbetarna kan kommunicera med varandra.

5.1.2. Planering

Nér malen har fastslagits borjar planeringsprocessen, som innefattar hur arbetet skall ske for
att uppna dessa (Bruzelius & Skirvad, 2011). De 6vergripande korplanerna utformas av
planeringsansvarig och kommuniceras sedan vidare av arbetsledarna till operatdrerna. Genom
att malen byts ner dag for dag och visualiseras pd tavlor blir informationen lattdverskadlig och
tillginglig for alla. Med hjélp av visualiseringen kommer det dven bli ldttare for arbetsledarna
att 6verskdda resursatgangen.
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Manga av operatorerna dr sjilvstindiga, har arbetat pd foretaget under l4ng tid och besitter
stor kompetens. For att ta vara pad denna kompetens ar det viktigt att operatdrernas asikter
beaktas, exempelvis angdende dndringar i kdrplanen for att undvika onddiga riggningar av
maskinerna. Genom att infora daglig styrning kan detta fAngas upp i tidigt skede.

5.1.3. Beslut

Ett &terkommande problem pa Alfa ér att medarbetarna frédmst ser till den egna avdelningen,
vilket leder till bristande forstaelse for dvriga verksamheten. Genom att visualisera
resursbehov och befintliga resurser pa tavlor kan arbetsledarna fa en bra 6verblick.
Exempelvis tydliggors laget i forhallande till planeringen samt hur ménga operatorer som
behovs pa respektive avdelning.

Arbetsledarna for sedan informationen vidare till ledningsmétet, dér flera avledningar ér
representerade. Har finns mojlighet att diskutera om nagon operatér kan omplaceras om en
annan order dr mer brddskande. P4 detta mdte ndrvarar dven planeringsansvarig, vilket
underldttar d4 denne vet vilka order som bor prioriteras. Detta styrks dven i Alfredson och
Soderbergs konferensbidrag (2011), dar mdjligheten till prioritering av uppgifter samt
utjimning av arbetsbdrdan mellan olika avdelningar bendmns som fordelar med daglig
styrning.

5.1.4. Kontroll

Styrprocessen handlar dven om att kontrollera och f6lja upp verksamheten, vilket kan goras
pa ett effektivt siatt med hjélp av daglig styrning. Ml visualiseras pé tavlan och f6ljs upp
dagligen vilket medfor att det blir enklare att upptécka avvikelser.
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6. Rekommendationer

Féljande kapitel presenterar rekommendationer gdllande utformningen av métesstruktur, vad
som kan presenteras pd métena och av vem samt hur tavlorna kan utformas och anvdndas.
Dessa rekommendationer har tagits fram med hjdlp av inspiration fran benchmarkingen hos
Beta samt den teoretiska referensramen i kapitel 2.

6.1. Motesstruktur

Pé Alfa finns det behov av tre moten pa tva olika nivaer; tva moten pa avdelningsniva och ett
pa ledningsniva (se Figur 6). P& avdelningsniva bor tvd moten ske samtidigt i automathallen
och pa efterbearbetningen. Det dr dven dessa moten som hélls forst pd dagen. Darefter halls
ett mote pd ledningsniva. Nedanstaende avsnitt beskriver utformningen pa dessa moten.

Ledningsniva
Avdelningsniva Avdelningsniva
Automathall Efterbearbetning

Figur 6 Figuren visualiserar forslag pa motesstruktur pda Alfa

6.1.1. Avdelningsniva

Motena utgar fran en tavla for att underlitta forstaelsen och disciplinera motet ytterligare (se
Figur 7). Liker (2009) menar att anvéindandet av tavlor underléttar for att fatta snabba och
avgorande beslut eftersom informationen blir tydlig. Arbetsledaren bor leda moétet och
ansvara fOr att informationen pa tavlorna &r korrekt uppdaterad. Vidare ansvarar arbetsledaren
dven fOr att vidarebefordra informationen fran detta mote till ndstkommande niva. Utover
arbetsledaren medverkar dven operatorerna pa varje avdelning.

Enligt Lindl6f (2014) bor detta mote ta 5-10 minuter. P& grund av den begrinsade tiden for
mdtenas varaktighet menar Langstrand (2012) att ett problem som lyfts pé avdelningsniva ska
16sas dar om mojligt. Om det inte dr mdjligt tas problemet vidare till motet pa ledningsniva.

Pé avdelningsnivé finns fyra olika omrdden som &r lampliga att ta upp pé daglig basis. Dessa
ar nérvaro, planerade-/utférda timmar, tillbud/olyckor samt maskinstatus. En gang i veckan ar
det dven lampligt att ta upp kassationer, leveransprecision och dvergripande mal.

Narvaro

Bemanningsinformation presenteras for att fa en 6verskadlig information om befintliga
resurser. Om ndgon operator dr franvarande kan omprioriteringar bli nédvandiga, och denne
kan behovas erséttas med nadgon fran en annan avdelning. Magneter med bilder pé varje
operatdr, som placeras i rutor for ndrvaro, sjukdom, planerad ledighet eller vard av sjukt barn,
kan pé ett dversiktligt sdtt visualisera vilka som ér tillgéngliga. Bilder pd de nérvarande kan
dven placeras i en lista med alla maskiner, for att visualisera var respektive medarbetare ska
arbeta for dagen (se Figur 7).
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Planerade- och utforda arbetstimmar

Planerade- och utforda arbetstimmar anvénds for att bryta ner korplanen dag for dag. De
planerade arbetstimmarna jamfors med de utforda for att dagligen folja upp planeringen. Vid
gron markering ligger de bra till enligt mal och motsatsen vid rod. Detta underldttar, som ovan
ndmnt, planeringen for arbetsledarna. Det kan dven 0ka helhetsforstaelsen for operatdrerna dé
de fér en lattoverskadlig bild 6ver dagens mal och hur de ligger till enligt planeringen. Detta
overensstimmer med Liker (2009), som menar att medarbetarna snabbt ska kunna avldsa hur
de ligger till gentemot planeringen. Det ger dven forutséttning for 6kat samarbete och for alla
att strdva i samma riktning.

Pa Alfa arbetar operatdrerna pa automathallen skift, medan arbetsledaren for automathallen
endast arbetar dagtid. Med hjélp av daglig styrning kan arbetsledaren for automathallen enkelt
overfora information dven till eftermiddags- och nattskiftet.

Tillbud och olyckor

Ett rddande problem pé Alfa i dagsldget &r att tillbud inte rapporteras. Genom att inkludera
detta i daglig styrning, dér det lyfts varje dag, kan medvetenhet skapas. Vid varje mote pa
avdelningsniva ska medarbetarna avrapportera om tillbud skett under det senaste dygnet till
avdelningschefen, som haller i métet. D4 arbetet sker i skift i automathallen forvintas alltsa
den operatdr som arbetar dagskift frdn vardera maskingrupp avrapportera dven eftermiddags-
och nattskiftets tillbud och olyckor.

Tillbud och olyckor &r viktigt att synliggdra och lyfta och kan ge Alfa mdjlighet att forbéttras
inom sékerhetsomradet. Ett hjdlpmedel for att dokumentera tillbud och olyckor dr Grona
korset (Se Figur 3). Pa Beta dr detta ett hjdlpmedel som anvinds frekvent och det dr nagot
som &r lampligt att 4ven anvinda pa Alfa.

Maskinstatus

Maskinstatus ér det sista inslaget som bor tas upp pa avdelningsniva. Detta for att fa reda pa
vilken status maskinerna har, vilka maskiner som behover forebyggande underhall eller om
det finns nagra storningar eller haverier. Som det ser ut idag ar det den som skriker hogst som
far underhall pé sina maskiner, men det borde vara den maskin som ér i storst behov att
fungera som blir reparerad forst. Det underléttar &ven den detaljerade planeringen for

arbetsledarna att se vilka maskiner som kommer att vara stillastaende till foljd av planerat
underhall.

For att visualisera status kan markeringar med olika farger placeras i rutan for respektive
maskin (se Figur 7). Om en maskin fungerar utan problem kan den markeras med en gron
magnet, vid forebyggande underhéll en bld magnet, vid stdrningar en gul magnet och vid
haveri en r6d magnet. Detta skapar en storre forstaelse och information kan snabbt utlésas.

Information pd veckobasis
Pa veckobasis dr det 1dmpligt att lyfta leveransprecision, kassationer och vergripande mal (se
Figur 7 och Figur 8). Genom att ta upp detta kan storre forstaelse for helheten skapas.

Tavlor
I Figur 7 och Figur 8 visualiseras hur tavlor kan se ut for automathallen respektive
efterbearbetningen.
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Figur 8. Figuren visualiserar hur en tavla for efterbearbetningen kan utformas (Sprinno,2013)
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6.1.2. Ledningsnivi

Ledningsmotet rekommenderas dga rum direkt efter avdelningsmdtena. De som bor delta vid
motet dr VD, arbetsledarna for automathall och efterbearbetning, underhéllsansvarig,
planeringsansvarig, ansvarig for inkop/leverans, kvalitetschef samt kvalitetstekniker. VD
leder motet och ansvarar for att det blir sé effektivt som mojligt. Enligt Langstrand (2012) bor
ledningsmotet pagd i 10-15 minuter. Vidare menar Lindl6f (2014) att inget utrymme for en
langre diskussion finns. Om inget beslut kan fattas direkt far berorda parter fortsétta
diskussionen efter motet.

Information frdan avdelningsniva

Motet inleds med att arbetsledarna fran respektive avdelning presenterar vad som framkommit
angaende nérvaro, planerade- och utforda arbetstimmar, tillbud samt maskinstatus. Nérvaro
tas upp for att skapa dverblick av resursfordelningen. Om en avdelning kriver mer resurser dn
vad de har tillgang till for tillféllet sa kan det pd motet beslutas om att flytta operatorer mellan
avdelningarna.

Planerade- och utforda arbetstimmar tas upp pa ledningsmétet for att skapa forstielse for hur
avdelningarna ligger i relation till planeringen. Om en avdelning ligger efter i planeringen sa
kan dven hér beslut fattas om att flytta operatérerna mellan avdelningarna. Beslut av
ovanstdende karaktir underlittas genom att planeringsansvarig, som har overblick av behovet
pa alla avdelningar, medverkar.

Tillbud och olyckor diskuteras pa ledningsmatet for att skapa en bra arbetsmiljo. Om det inte
uppstatt nagra tillbud eller olyckor sdtts en gron markering 6ver dagens datum. Om ett tillbud
har uppmérksammats sétts en gul markering och har det skett en olycka sétts en rod markering
(se Figur 9).

Maskinstatus &r relevant att ta upp pa ledningsmotet for att underldtta prioritering av
underhall. Om ett flertal maskiner 4r i behov av underhéll kan planeringsansvarig ge besked
om vilken som bor prioriteras. Det underléttar &ven om underhéllsansvarig medverkar
eftersom han besitter storst kunskap om hur tidskrdvande och kostsam en reparation dr och
ddrmed vilken maskin som &r lampligast att tgirda forst.

Prioritering

Motet fortsdtter med att planeringsansvarig presenterar om nigon order har sarskild
prioritering. Vidare kan arbetsledarna framféra om mojliga dndringar i kdrplanen
uppmaérksammats for att undvika extra riggning av maskiner. Detta skapar en diskussion om
vad som &r det mest lampliga alternativet, dock &r det planeringsansvarig som har det
slutgiltiga ordet. For att skapa forstaelse om vilka maskiner som har hogst prioritet kan dessa
sedan markeras med en svart magnet pa avdelningens tavla (se Figur 7).

Inkop/leverans

Darefter tar ansvarig for inkdp/leverans vid for att g igenom leveransprecisionens utfall for
gardagen. Om en order inte levererats i tid bor detta analyseras for att identifiera
grundorsaken. Vidare tar ansvarig for inkdp upp status for inkop av material. Om inga
forseningar av material uppmérksammats markeras detta med en gron magnet pd tavlan (se
Figur 9). Detta underldttar planeringen for planeringsansvarig samt arbetsledarna for
automathallen och efterbearbetningen da det indikerar hur resurser bor fordelas.
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Kvalitetsavdelningen

Den sista avdelningen som far ordet ar kvalitetsavdelningen, dér kvalitetschefen formedlar
andel kassationer. Detta sé att 6vriga deltagare fér storre inblick i kvaliteten av det som
produceras.

Vidare tas beldggning pa kvalitetsavdelningen upp for att se huruvida planeringen kan foljas
och om extra resurser krdvs. Om inga extra resurser behovs placeras en gron magnet pé tavlan
(se Figur 9). Ar belastningen hog kan ansvarig vid leveransavdelningen framfora vad som bor
prioriteras, da denne har kinnedom om vilka order som ska ldggas pé lager eller ga till kund.

Aven pa denna niva bor dvergripande mal tas upp pa veckobasis och en diskussion bér foras
om vad som krdvs for att uppfylla dessa. De punkter som kriver ytterligare diskussion
behandlas efter motet av berdrda parter.

Tavla
Tavlan som ledningsnivan utgar ifrén kan forslagsvis se ut som Figur 9.

RN - T

Grona korset

(el Mal Kvalitet Leverans
® o T
Tillbud 7|89 |0]|11f12]13 Levmn::rilﬂsm ‘LW‘: :
@ ovea  [12]15[16]17]18]10]20 bver 95% . »;- 4/\—\-/-/7 - /\//\
R o @ -
31 orderingéng . BT e —— "
Avdelning: Mindag | Tisdag Onsdag | Torsdag | Fredag
Automathallen Narvaro 5 5
Planerade/utférda timmar 500/400 | 600/500
Maskinstatus [ Haveri X
Efterbearbetningen Nérvaro il 8
Planerade/utférda timmar 600/600 | 650/550
Maskinstatus FUp& X o
Planeringsavdelningen Prioriterade ordrar X AH [ ]
Leveransavdelningen Leveransprecision 98 % 99 %
Status av inkop o X forsenad
Kvalitetsavdelningen Kassationer 2% 3%
Beldggning [ ) o

Figur 9. Figuren visualiserar hur en tavla for ledningsnivan kan utformas (Sprinno,2013)

6.1.3. Utformning av tavlor

Liker (2009) menar att visualisera information pa en tavla underlittar for ledningen i foretaget
att snabbt f en forstielse for vad som hinder pa de ldgre nivaerna. Det dr ocksa ett
hjilpmedel for att formedla lidget pa foretag samt nyckeltalen. Det underléttar dven for
deltagarna pd motena att uppratthilla disciplinen och leder till att mdtena halls korta och
koncisa.
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REKOMMENDATIONER

Enligt Liker (2009) ska informationen som presenteras pd tavlan vara relevant och kunna
forstas av alla pd foretaget. I dagslidget finns det information presenterad genom en
anslagstavla och en bildskdarm. Dock dr denna information inte tydlig presenterad, framst nar
det géller bildskdrmen, d& informationen visualiseras i liten skala och darfor dr svar att tyda.
Darfor dr det viktigt att informationen pa tavlan presenteras tydligt, dr vésentlig och att alla
delar pa tavlan forklaras ingéende for alla medarbetare sa en gemensam forstaelse skapas.
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7. Slutsats

I det avslutande kapitlet presenteras en slutsats baserad pa de framtagna frdagestdllningarna.

I denna studie har rutiner tagits fram kring hur Alfa kan arbeta med att kommunicera och
visualisera information med hjélp av daglig styrning. Pa Alfa rader en funktionsindelning dér
man varnar om den egna avdelningen och dr en helhetssyn saknas. Genom att upprétta dagliga
mdten sé tas informationen frén golvet till ledningen och tvértom pa kort tid och
kommunikationsvdgar 6ppnas. Ledningen far dessutom en lattoverskadlig bild dver vad som
hénder pa de ldgre nivaerna. Daglig styrning skulle ocksa leda till en forutséttning for att
skapa en bittre helhetssyn for alla medarbetare pa Alfa.

Mest ldmpat for Alfa ér att ha tvd moten pa avdelningsniva, ett for automathallen och ett for
efterbearbetningen samt ett mote pé ledningsniva. Vid avdelningsmétena deltar arbetsledare
samt operatdrerna for respektive avdelning. Motena bor vara korta och koncisa och beréknas
paga i1 5-10 minuter. Féljande punkter kan berdras under motena:

* Narvaro

* Planerade/utférda timmar
¢ Tillbud/olyckor

* Maskinstatus

Vid métet pd ledningsniva deltar VD, arbetsledarna for automathallen och efterbearbetningen,

underhéllsansvarig, ansvarig for planering/order, ansvarig for inkdp/leverans samt
kvalitetschef och kvalitetstekniker. Motet leds av VD och bor vara kort och disciplinerat da
det dr tankt att paga 1 10-15 minuter. I nedanstdende tabell visas vem som kan presentera, vad
som kan presenteras och vad som kan diskuteras.

Vem presenterar

Vad presenteras

Vad diskuteras

Arbetsledaren for
automathallen

e Narvaro
e Planerade/utforda
timmar

 Tillbud/olyckor
e Maskinstatus

« Resursfordelningen

« Eventuellt flytta operatorer
mellan avdelningarna

« Léget gentemot planeringen

« Grona korset

 Prioritering diskuteras

Arbetsledaren for » Narvaro mellan underhall och
efterbearbetningen » Planerade/utforda planering
timmar
« Tillbud/olyckor
« Maskinstatus
Planeringsansvarig  Prioriterade av order « Minskning av riggtiden
Leveransansvarig « Leveransprecision » Rotorsaken till att ordern

« Status av inkop

eventuellt inte var 1 tid
o Material 1 ratt tid
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Kvalitetschef » Antal kassationer »  Varfor kassationerna
+ Beldggning pa uppstatt
kvalitetsavdelningen + Vilka order som behdver
prioriteras

Alla motena utgdr fran tavlorna och hur de kan vara utformade. Forslagsvis kan tavlorna for
avdelningsniva se ut enligt Figur 7 och Figur 8. Medan tavlan {for ledningsnivén kan se ut
enligt Figur 9.
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