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TERMINOLOGI

Nedan foljer en ordlista med efterféljande forklaringar av ord och uttryck som ar relevanta
for rapporten.

5S - En metod for att skapa ordning pa arbetsplats. De fem S:en star for Sortera,
Systematisera, Stada, Standardisera och Skét om (Bohgard et al., 2010).

Information — Kunskap eller budskap som férmedlas vid kommunikation alternativt det
substansinnehall som lagras exempelvis i en bok eller databas.

Informationsdelning — Delning och spridning av information.

Kognitiv - Avser kunskap, forstaelse och/eller information. Kognitiva processer behandlar hur
manniskan bearbetar och omvandlar information.

Kompetens — Ett samlingsbegrepp for en individs handlingsférmaga i relation till en uppgift
eller situation. Kompetens beskrivs som formagan och viljan att utféra en uppgift genom att
tillampa kunskap och fardigheter (Swedish standards institute, 2009).

Konveyer - Produktionslina som I0per i taket.

Kunskap — Kunskap ar att veta att nagot ar sanning eller ha vissa fardigheter. Kunskap kan
delas in i pastaendekunskap (explicit) och erfarenhetskunskap (implicit) (Gullander et al.,
2014).

Kunskapsdelning - Delning av kunskap mellan personer.

Lean production - En produktionsfilosofi om hur produkter ska hanteras grundad av Toyota i
Japan.

Legof6retag - Ett foretag som inte tillverkar nagra egna produkter utan enbart utfor arbete pa
andra produkter och sedan levererar dessa vidare till kund.

Operat0r - Personal som jobbar i produktion.

Pallflagga — Fysisk etikett pa pall, med artiklar, innehallandes information om order och
artiklar.

Ytbehandling - Metoder for att fa material eller produkt att uppfylla 6nskade krav gallande
dess yta, ofta i form av estetiska eller rent fysiska.



SAMMANFATTNING

Teknikutvecklingen har lett till en vérld dér samarbete mellan organisationer och ménniskor
pa olika platser kan 6ka. Fran att ha varit ett verktyg for att 16sa problem har teknik i hogre
utstrackning borjat anvandas som ett verktyg for att koppla samman ménniskor och underlatta
samarbete (Ellis et al., 1991). Nar foretag expanderar kan ett dkat behov av strukturerad
kunskapsdelning inom organisationen uppsta, nagot som tekniska I6sningar kan hjalpa till att
skapa forutsattningar for.

Detta kandidatprojekt har genomforts som en fallstudie hos foretaget Skelack AB i syfte att
skapa forutsattningar for deras produktion att bli mindre sarbar, detta genom utveckling av ett
IT-verktyg for att underlatta informationsdelning. Detta som en del i forskningsprojektet
MEET, som syftar till att forbattra kunskapsdelning i foretag. Projektgruppen har utifran en
tidigare utford forstudie genomfort ett besdk hos Skelack och uppréttat en nuldgesanalys av
deras produktion. Denna analys baseras pa vid besoket genomforda intervjuer med anstéllda
och observationer av dagliga arbetet produktionen. Utifran analysen har ett antal
problemfaktorer observerats. Med grund i de observerade problemen samt genomforda besok
och intervjuer av andra foretag i samma bransch som Skelack har tva grundlaggande
konceptforslag for att atgarda en del av de observerade problemen presenterats.

Resonemang kring relevanta parametrar har genomforts med grund i teori och genomforda
studier av tva foretag. Detta innefattar bland annat vem och vilka som ska ansvara for
uppdateringen av informationen i IT-verktyget och hur denna information bor utformas pa
bésta sétt. Projektet har enbart fokuserat pa hur ett IT-verktyg kan utformas for att skapa
forutsattningar for okad flexibilitet, minskad sarbarhet och battre forutsattningar for
medarbetare att utfora arbetet. For att uppna en verklig hallbar forandring maste aven ett
arbetssatt som stimulerar kompetensutveckling, medverkan i forbattringsarbete,
kunskapsdelning och engagemang utvecklas parallellt.

Nyckelord: Skelack AB, MEET, kunskapsdelning, informationsdelning, IT-verktyg,
arbetssatt, produktion, teknikutveckling



ABSTRACT

The technical solutions of today have created a world where cooperation between people and
organisations is increasing although the distances are growing. Technical solutions has gone
from mainly being tools for solving problems to being a tool for connecting people and
enabling extended cooperation (Ellis et al., 1991). When a company expands, so will their
need for a structured way to share knowledge which is something a technical solution could
be able to create prerequisites for.

This project has been conducted as a case study at the company Skelack AB with the purpose
of creating prerequisites for a less vulnerable production through developing IT tools for
sharing information. This is performed as a part of the research project MEET, which is
aiming to enhance sharing of knowledge within companies. The project has, based on a
feasibility study and after visiting Skelack, completed an analysis of the companies’
production situation. During the visit interviews with the employees where performed and
their work was observed. This was later used in the analysis and several problem factors were
identified. Based on these factors and after visiting and interviewing other similar companies
two concepts for improving Skelacks situation were presented.

Relevant parameters were discussed with basis in theory as well as in the studies. Some of
these were who should be responsible for updating the information in the IT tool and how this
information would be presented to the user. The project has been focused on how the IT tool
should be formed to create prerequisites for improved flexibility, reduced vulnerability and
enhanced conditions for the workers to perform their tasks. To achieve long lasting results, a
way of working that stimulates skill development as well as working for improvement and
sharing of knowledge must be created.

The report is written in Swedish.
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1. INLEDNING

Teknikutvecklingen har lett till en vérld dar samarbete mellan organisationer och manniskor
pa olika platser kan Oka. For att vara effektiv i detta arbetsklimat kréavs inte bara tekniken i
sig, utan aven ett arbetssétt som leder till att den ocksa anvands (Gullander et al., 2014).
Teknik har mojliggjort smartare I6sningar for att presentera och kommunicera information
(Garud, 1994). Fran att ha varit ett verktyg for att l6sa problem har teknik i hogre utstrackning
borjat anvandas som ett verktyg for att koppla samman manniskor och underldtta samarbete
(Ellis et al., 1991).

Inom foretag och industrier har alla anstdllda en unik kombination av kunskap och
information. | takt med att foretagen forandras eller véxer uppstar ett behov av
kommunikation och erfarenhetsutbyte mellan personer bade internt och externt. Har behéver
nya arbetssatt och IT-stod utvecklas sa att manniskor enklare kan mdtas med syfte att
kommunicera, informera, planera, l6sa problem, utveckla eller dela erfarenheter. Med
anstallda som arbetar pa olika geografiska platser uppkommer ocksa behov av att ha
information néara till hands, bade fysiskt och tidsmassigt. For att tillgodose behovet av snabb,
enkel informations- och kunskapsdelning krévs det att foretag integrerar ny teknik i
motesprocesser. Informations- och kommunikationsteknik anses lampligt for att koda, forvara
och mojliggora ateranvandning av kunskap (Gullander et al., 2014).

1.1 Bakgrund
Projektet som behandlas i denna rapport &r en del av ett storre forskningsprojekt vid namn
MEET. Gruppen som driver MEET bestar av forskare och doktorander pa Chalmers vid
Institutionen for produkt- och produktionsutveckling samt forskare fran foretaget Swerea IVF
(Swerea). MEET har som syfte att utveckla
smarta, effektiva och innovativa motesmiljoer i

tillverkande foretag genom parallell utveckling av MEET
organisations- och informationsstrukturer i
foretag. | den forsta fasen av projektet har MEET- e Utfarare \

modellen utvecklats som ger stdd och struktur foér
moten och kunskapsdelning i en organisation

(Gullander et al., 2014). Projektet

MEET har ett antal féretagspartners som valt att
inga i forskningen for mojligheten att utveckla sin
verksamhet. Ett av dessa foretag ar Skelack AB LaRay Volvo Cars Volvo Penta
(Skelack) och det &r detta fOretag som
kandidatprojektet behandlar och jobbar mot.
Innan kandidatprojektets start skapade MEET den
tidigare ndmnda MEET-modellen som till stor del
ligger till grund for det arbete som presenteras
har. Representanter frdn MEET genomforde Figur 1: Intressenter i MEET.
ocksa en forstudie pa Skelack som Kkartlade

Swerea Chalmers

J
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foretagets behov och o©nskade resultat av projektet. Denna forstudie utgor projektets
utgangspunkt och det ar utefter dess resultat som gruppens arbete tar éver.

Figur 1 visar de intressenter som finns inom MEET. Dessa bestar av utforare i form av
Chalmers och Swerea. Aven projektet och dess del i MEET kategoriseras som utforare.
Foretagspartners ar foretagen Skelack, VVolvo Cars, Volvo Penta och LaRay AB (LaRay).

1.1.1 Forstudien
En forstudie genomfordes av MEET under 2014 och borjan av 2015, innan projektet
paborjades, for att kartlagga de grundldggande behov som finns hos Skelack. Forstudien
beskriver Skelack som foretag, ger en kort beskrivning av produktionen och visar inom vilka
omraden foretaget ser behov av forbattring. Har har plats- och produktionsledaren uttryckt hur
de ser pa foretagets situation och forbattringspotential. Forstudien ligger till grund for
projektet och sammanfattas nedan.

Skelack &r ett legoforetag i ytbehandlingsbranschen baserat i Skellefted. De typer av lackering
som Skelack erbjuder ar pulver- och vatlackering. Foretaget startade ar 2003 och har idag tio
anstallda varav tva arbetar pa kontoret och atta i produktionen. Personalomsattningen pa
foretaget har Over tiden varit lag, men de ganger da personalférandringar val skett har
problem uppstatt.

Som legolackerare har foretaget en stor variation pa inkommande artiklar. Detta kréaver
snabba fargbyten och kunskap om varje artikel for att behandla och leverera med god kvalitet.
Det IT-baserade affarssystem som anvands pa foretaget heter Pyramid och kan idag enbart
utnyttjas till en begransad del av orderbehandling. Orderbehandling innefattar bade hantering
och planering av ordrar. Sedan tva ar tillbaka har foretaget gatt med i ett Lean-néatverk och
anvant sig av 5S i sitt forbattringsarbete.

Hogst ansvarig pa foretaget ar platschefen. Under honom finns en produktionsledare som i sin
tur har ansvar for 6vriga anstallda inom produktion och agerar l&nk mellan platschef och
operatérer. Dessa tva utgor foretagets ledning. Vid sidan av dessa finns en anstélld som é&r
ansvarig for administration, orderhantering och liknande arbetsuppgifter. Foretaget 4gs av
Nordic Light, en stdrre koncern som har flera foretag i direkt anslutning till Skelack. Al6 &r
storsta kund och star for halften av Skelacks omsittning. Nast storsta kund ar dgaren Nordic
Light som star for 20 % av omséattningen. Ovriga kunder ar mestadels mindre, lokala
industriforetag.

Utmaningar for Skelack som identifierats ar den varierade orderingangen dar ordrar med kort
varsel antingen dndras eller akut maste omprioriteras. Kundkraven ar ofta bristfalliga eller
obefintliga, ofta pa grund av att Skelack blir mellanhand mellan tillverkaren av artikeln och
artikelns kopare, se figur 2.
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Figur 2: Skelacks kundkedja (MEET, 2015).

Afféarssystemet Pyramid &r inte anpassat efter lego- och ytbehandlingsbranschen och det
saknar darfor vissa funktioner som hade underlattat for Skelack. Operatrerna besitter olika
mangd kunskap, information och rutiner som ofta inte finns dokumenterade, vilket gor att det
vid personalforandringar ar svart att ersatta forlorad kompetens. Den dokumentation som
finns i produktionen idag varierar i bade innehall och standard. Ny information blir inte alltid
dokumenterad da det saknas nagon som &r ansvarig for detta.

Skelacks forhoppningar ar att de med hjalp av kandidatprojektet ska kunna kvalitetssékra
produktionen genom ett enkelt men effektivt tekniskt system som kan gora information i
produktionen mer lattillganglig. Detta system 6nskas kunna visualisera information relaterat
till artikelnummer och produktionsmoment for de olika stationerna i produktionen, detta i
form av ljud, text och film. Informationen Onskas finnas néra till hands vid de olika
stationerna, vara lattatkomlig och enkel att uppdatera. Visionen &r att det ska vara mojligt att
kombinera orderbehandlingssystemet Pyramid med det nya informationssystemet.

Medverkan i MEET oOnskas i forlangningen bidra till en 6kad kompetensutveckling och
kontinuerligt larande bland de anstallda genom att utveckla arbetssatt och 1T-system. Genom
ett standardiserat arbetssatt och breddad kompetens bland de anstéllda kan kvalitetsproblem
pa artiklarna i produktion minskas. Detta berdknas leda till tidsbesparing genom att
informationen blir enklare att komma at och hitta i &n i dagslaget. Pa sa satt skulle personalen
i produktionen kunna fa okad tid till forbattringsarbete, dokumentation och utbyte av
erfarenheter. Dessa forbattringar forvantas medfora ékad kundnojdhet och minskad sarbarhet
for foretaget vid personalférandringar.

1.2 Syfte
Syftet med projektet &r att ge underlag till en teknisk 16sning som skapar forutsattningar for
okad flexibilitet, battre kvalitet och minskad sarbarhet vid sjukdom och bortfall av personal
hos Skelack. Losningen ska tillhandahalla mojligheten att bevara samt dela kunskap inom
foretaget. Med utgangspunkt i tidigare genomford forstudie kommer en nuldgesanalys
genomforas hos foretaget vilken ska identifiera underliggande problemfaktorer. Med hjélp av
teori samt empiri ska dessa analyseras varpa en bred grund till fortsatt arbete med en teknisk
l6sning skapas. Rapporten presenterar arbetets losningsgang, resultat samt analys och
diskussion av det.



1.3 Projektmal
Projektets mal ar att utifran nuvarande situation pa Skelack identifiera problemfaktorer,
kopplat till informations- och kunskapsdelning, och hur dessa skulle kunna atgardas. Detta
kommer resultera i ett antal konceptuella losningar bade baserat pa Skelacks specifika
situation och hur andra féretag i samma bransch Iéser liknande problem.

Malet med en teknisk lésning att en operator ska klara av att utféra en arbetsuppgift som
personen séllan eller aldrig utfort tidigare. En IT-l6sning som kan tillhandahalla den
information som operatéren behdver for att klara av att utféra uppgiften kan bidra till att
skapa forutsattningar for detta. Losningen behdver saledes underlatta informationsdelning och
informationshantering i produktion. Genom att uppna en mindre sarbar produktion 6nskas en
forbattrad produktivitet astadkommas, samtidigt som kvaliteten bibehalls.

1.4 Avgransningar
Projektet har utforts som ett kandidatarbete om 15 hp pa Chalmers tekniska hogskola under
varterminen 2015.

Undersokning av arbetsuppgifter och arbetsstationer har gjorts med motivering att grundligt
kartlagga Skelacks produktion som helhet. Utifran kandidatarbetes beskrivning och Skelacks
onskemal har arbetet avgransats till att paborja framtagandet av en teknisk losning for
foretagets informationsdelning.

Forbattringar och forandringar i orderbehandlingssystemet Pyramid har inte planerats eller
utforts av gruppen.

En l6sning baseras med hansyn till Skelack, deras utmaningar och produktion, vilket
forhindrar direkt applicering pa andra foretag. Den tankta tekniska lésningen tar inte hansyn
till att fler foretag an Skelack ska dra nytta av den.



2. TEORI

Teoriavsnittet redogor for MEET-modellen som ligger till grund for projektet. Utéver det
presenteras Kkortfattat teori kring automation i produktionssystem, for projektet relevanta
delar av Lean Production och 5S tillsammans med en grundlaggande del om de
lackeringsmetoder som Skelack anvander sig av.

2.1 MEET-modellen

MEET-modellen utgar fran en konceptmodell, se figur 3. Denna ligger till grund for MEET:s
arbete och &r framtagen for att ge stod och struktur for moten, informations- och
kunskapsdelning i en organisation. Med hjélp av denna modell arbetar MEET for att forbattra
motesmiljoerna pa foretag for att mojliggora att personer kan vara skilda at i tid och rum, men
anda samarbeta. FoOr att gora detta delas motet upp i en organisatorisk struktur (OS) som
fokuserar pa arbetssétt och en informativ struktur (IS) som fokuserar pa informationen som
ska delas mellan motets deltagare. For att forstd hur de organisatoriska och informativa
systemen hanger samman kravs det forst forstaelse for hur de olika delarna fungerar var for
sig och deras bestandsdelar.

Organisation system Information system
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Figur 3: Konceptmodell for MEET-modellen (MEET, 2015).

2.1.1 Organisationsstruktur (OS)
Den oversta nivan i OS kallas struktur. | organisationer finns det en stor utmaning i att skapa
miljoer som underlattar och foresprakar kunskapsdelning mellan anstallda. Denna niva
behandlar hur foretag satter ihop grupper for olika typer av arbetsuppgifter (Gullander et al.,
2014). Tabell 1 visar hur inlarning kan struktureras i tre olika nivaer: individuell-, grupp- och
organisationsniva, samt i fyra olika processteg.



Tabell 1: De tre nivderna av inlarning

Niva Process Input / Output
Individuell | Intuitivt Erfarenhet, bilder, metaforer
Tolkning Sprak, tyst kunskap, konversation
Grupp Integration Delad forstaelse, gemensamma justeringar, interaktiva
system
Organisation | Institutionalisering | Rutiner, diagnostiska system, regler och tillvagagangssatt

Kalla: Crossan, Lane & White, 1999

Pa individniva ar inlarningsprocessen intuitiv dar individen lar sig genom bland annat av
erfarenhet och utvecklar sprak och uttryck som andra i verksamheten tolkar och eventuellt tar
efter. P& individ- och gruppniva sker en integrationsprocess dar delad forstaelse kan uppnas. |
integrationsprocessen finns det majlighet att utveckla ett gemensamt sprak och handlingssatt
for olika situationer, eventuellt ocksa bestamma regler och rutiner. N&r regler och
tillvagagangssatt formateras och kommuniceras sa att de anvands pd individniva i hela
verksamheten sa har de genomgatt det fjarde processteget; institutionalisering (Crossan, Lane
& White, 1999).

I MEET-modellen uttrycks vilka manniskor, roller och funktioner som behovs i olika typer av
motessituationer (andra nivan i OS). Detta styrs av hur strukturen har utformats och motets
behov. | komplexa produktionssystem behévs kunnig och kompetent personal som far tillgang
till relevant beslutsunderlag och har goda férutsattningar for att utféra arbetet i en god
arbetsmiljo. En omsesidig forstaelse mellan individer 6kar forutsattningen for innovation,
engagemang och entreprendrskap hos de anstéllda (Ehin, 2008). Anstallda & mer positivt
installda till att dela med sig av kunskap om de upplever att de sjalva far kunskap tillbaka,
k&nner att aktiviteten i sig ar givande samt om det leder till 6kad integration med &vriga
anstallda (Yong et al., 2013).

Under aktivitetsnivan i OS kartlaggs vad som faktiskt sker under méten. Har visas exempelvis
vad som behandlas, hur mycket tid som laggs pa planerings- och forbattringsarbete och hur
detta sker i praktiken. De tva nedersta nivaerna i OS handlar om den kunskap som finns inom
organisationen. Med delad kunskap menas den allménna vetskap som finns inom eller mellan
organisationer. Denna kunskap é&r latt att dela mellan en eller flera manniskor i en
motessituation. Med tyst kunskap menas kunskap som finns hos en person som &r svar att
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forklara och dokumentera. Vanligtvis finns denna kunskap hos en eller ett fatal individer med
specifik expertkunskap.

2.1.2 Informationsstruktur (1S)
Den 6versta nivan i informationsstrukturen (1S) beskriver arkitekturen. Med arkitektur menas
hur foretaget utformar sina informations- och kommunikationskanaler. Det innefattar
processen att designa, implementera och utvérdera informationsstrukturen sa att den passar
och ar accepterad av projektets aktuella intressenter (Dillon, 2002). Att denna struktur passar
hela organisationen &r vitalt for framgang (Brancheau & Wetherbe, 1987).

Nivan teknologi i IS syftar till den teknik som anvands vid en specifik motessituation da
information presenteras. Presentation av information kan delas upp i tva delar: hur den
presenteras och vad som presenteras (Gullander et al., 2014). Hur informationen presenteras
behandlar vilket medium som anvénds for att dela informationen, som exempelvis papper,
whiteboard eller dataskarm. Vad som presenteras behandlar istallet pa vilken typ av
information som presenteras, exempelvis om det ar text, bild eller film. Valet av medium
paverkar till stor del typen av information som kan presenteras och styr ocksa hur
informationen tolkas av mottagaren (Koltay, 2011).

Enligt Kehoe et al. (1992) finns det sex parametrar som styr hur effektivt information floédar
dar de tre forsta ar kopplade till logiknivan och de tre sista ar kopplade till informationsnivan.

Den logiska nivan i IS beskriver aktiviteternas karaktaristik. Om aktiviteten under motet &r
planering skulle logiken kunna vara tidshorisonten foér den planeringen. De logiska
parametrarna i IS &r:

e Relevans - informationen ska vara relevant for den aktuella uppgiften

e Punktlighet - informationen maste vara tillganglig i tid

e Exakthet - fri fran inkorrekt information

Den informativa nivan i IS innefattar vilken faktisk information som foretaget véljer att spara
ned och vilken kvalitet den haller. Denna kan sedan anvéandas under olika métessituationer
med hjélp av teknik. De informativa parametrarna ar:

o Tillganglighet - informationen &r enkelt att ta till sig och l&tt att hitta i

o Fullstandighet - informationen ska inte vara 6verflodig eller ofullstandig

e Format - presenterad pa ett effektivt satt

Den nedersta nivan i IS ar data, det vill sdga den information som finns sparad inom systemet
och kommer fran olika informationskallor i organisationen. Det kan vara att information till
viss del lagras externt, om det gors pa papper eller servrar och hur centraliserad eller
decentraliserad informationskallorna ar.

2.2 Automation i produktionssystemet
Komplexa produktionssystem stéller krav pa automation och samverkande méanniskor. Med
fler flexibla maskiner 6kar komplexiteten vilket staller krav pa hanteringen av automatiserad
utrustning (Frohm, 2008). Det finns olika metoder att analysera automation, bade teoretiskt
och praktiskt, med avseende pa antingen kvalité eller kvantitet. Det finns ocksa olika typer av



automation som avser hur manniskan i samarbete med teknologi hanterar fysiska och
kognitiva arbetsuppgifter. Fasth (2012) séger att forandringsbar och dynamisk automation
kombinerat med samarbetet mellan hégutbildade méanniskor och teknologi &r I6sningen for
konkurrenskraftiga monteringssystem.

Val av ratt niva av automation, se avsnitt 3.3.1.2 LoA — Levels of Automation, kan goras
genom att mata uppgifterna och underuppgifterna i arbetet med en hierarkisk uppgiftsanalys,
se avsnitt 3.3.1.1 HTA — Hierarkisk uppgiftsanalys (Frohm, 2008). Enligt Fasth maste sjalva
valet i sig ocksa vara strukturerat och latt att gora. Da begreppet automation &r
innehallsberoende och beskriver teknologin som stodjer mansklig arbetsformaga, kognitiv
eller fysisk, kommer darfor vad som anses som automation férandras 6ver tiden (Fasth, 2012).

2.3 Lean production
Lean production har i mangt och mycket kommit att bli synonymt med Toyota production
system; en produktionsfilosofi utvecklad av Toyota i Japan. Overgripande kan denna filosofi
sdgas bygga pa att utvecklingen av den réatta processen kommer att uppna de béasta resultaten.
Jeffrey Liker har genom 14 principer beskrivit Lean (Liker & Meier, 2006). Nedan redogors
for de principer som anses relevanta for detta projekt.

Till en borjan pekar Liker pa att foretag ska basera sina beslut pa langsiktigt tankande,
kundbehov och vérdeskapande utifran ett helhetsperspektiv, detta pa bekostnad av kortsiktiga
ekonomiska mal. Malet ska istéllet vara att generera varde till kunder och samhaéllet vilket bor
genomsyra hela foretaget. En viktig del i att utveckla den bésta processen ar att arbeta for
standig forbattring. Detta innefattar att standigt ifragasatta den standard som framtagits och
hela tiden arbeta enligt att processen kan forbattras. Vid eventuella fel ska produktionen inte
fortsatta med dessa och atgarda dem senare. Istallet ska produktionen stoppas och personalen
se till sa att det blir ratt fran borjan (Liker & Meier, 2006).

Standardiserat arbetsétt ar en av grunderna i Lean. Detta innebér att arbetet standardiseras
enligt det arbetsatt som &r det basta i dagslaget. Den standiga forbattringen ger sedan att detta
arbetssatt forbattras och den nya forbattringen implementeras da till standard. Anvandningen
av standardiserat arbetssatt innefattar dven att arrangera allt nddvandigt sa att det enkelt kan
hittas, och att det ska utskilja och avlagsna allt onddigt vid arbetsplatserna (Liker & Meier,
2006).

Ytterligare punkter som Liker lyfter fram som viktiga delar av Lean &r att anvénda sig av
visuella medel sdsom skyltar, bilder och etiketter i produktionen. Det ska vara latt att se och
skapa sig en uppfattning om hur uppgifter ska utféras och hur delar i produktionen ska lagras
for att kontrollera om det har gjorts korrekt. Dessutom pekar Lean pa att foretag enbart ska
anvanda sig av tillforlitliga och val beprovade teknologier som verkligen underlattar arbetet
for manniskor 1 deras processer. Innan implementering krédvs noga avvagningar,
undersokningar och tester. Faller dessa vél ut kan tekniken sedan implementeras snabbt i
produktionen for att uppna forbattringar (Liker & Meier, 2006).



2.4 5S
Forkortningen 5S star for Sortera, Systematisera, Stada, Skéta och Standardisera vilket ar en
produktionsfilosofi med rotter i Japan. Syftet med 5S &r att skapa en trivsam och effektiv
arbetsplats med grund i ordning och reda. Produktion med 5S ska involvera alla arbetare i allt
arbete och bidra till en verksamhet dar fel, brister och flodet i stort ska vara lattoverskadligt
(Bohgard et al., 2010).

2.5 Lackeringsmetoder
Skelack anvander sig av tva olika metoder for lackering. Nedan redogors kortfattat for hur de
tvd metoderna fungerar. Fore lackering kravs en forbehandling for att fa ett fullgott
korrosionsskydd (Svensk Pulverlackteknisk Forening, 2015).

2.5.1 Vvatlackering
Vid vatlackering av en produkt malas denna med flytande farg. Fargen kan appliceras pa olika
satt, sasom penselstrykning, dopp eller spray. Skelack anvander sig av spraylackering som
appliceringsmetod. Detta innebér att fargen finfordelas och sprayas mot produkten med hjalp
av tryckluft. Tack vare olika munstycken kan formen pa sprutbilden regleras och justeras
utefter Gnskemal.

Fordelar med spraymalning &r att det gar snabbt att mala (ungefar fem ganger snabbare &n
penselmalning), ger jamnare fargskikt och en hog ytfinish pa produkten. En nackdel &r att det
kan orsaka en del spill av farg som inte traffar produkten och da ar forbrukad (Nordiska
ingenjorsbyran for farg AB, 2001).

2.5.2 Pulverlackering

Vid pulverlackering appliceras fargen som ett pulver, vilket ger en helt 16sningsmedelfri farg.
Pulvret appliceras genom laddning da detaljerna som ska malas &r jordade samtidigt som
pulvret laddas upp elektroniskt innan det appliceras med en spraypistol eller klocka. Darefter
hardas fargen genom att varma upp detaljerna till ca 200°C. Pulverlack ger ett mycket bra
skydd mot yttre pafrestningar sasom kemikalier och véder. Pulvret bestar av pigment och
andra tillsatser som smalts ihop, kyls ner och darefter mals till ett fint pulver liknade
bakpulver i sin konsistens. En pulverlackerad yta haller mycket lange, langre an en
vatlackerad yta d&ven om ocksa den har bra hallbarhet (The Powder Coating Institute, 2015).

Fordelar med pulverlackering &r att det kan appliceras pa delar av olika material, forutsatt att
det uppstar en elektrisk laddning mellan pulver och detalj. Pulver som inte fastnar pa detaljer
kan i manga fall ateranvandas och recirkuleras for att minska mangden spill som uppstar
(Svensk Pulverlackteknisk Forening, 2015).



3. METOD

Under detta avsnitt redogors for hur projektet genomférts och de metoder som anvants under
arbetets gang.

3.1 Identifiering av projektmal
Utifran genomford forstudie, redogjord for i avsnitt 1.1.1 Forstudien, och méten med berérda
parter inom MEET planerades projektet och dess huvudmal identifierades. Malen samt
tillvagagangssatt for att uppna dessa presenterades i en planeringsrapport som lamnades till
alla projektets parter.

3.2 Nulagesanalys pa Skelack
For utokad forstaelse kring forutsattningarna och vilka problem Skelack hade genomfordes ett
besok i deras produktionsanlaggning den 16-17:e februari 2015.

3.2.1 Datainsamlingsmetoder
For att samla in empirisk data om méanniskors handlingar, tankar och samspel med teknik
finns objektiva och subjektiva datainsamlingsmetoder vilka redogérs nedan. De tva
datainsamlingsmetoderna &r beskrivna utifran Bohgard et al. (2010).

3.2.1.1 Intervjuer
Intervjuer ar en metod dar information samlas in kring vad manniskor tycker och ténker.
Personer far mojlighet att delge sina subjektiva erfarenheter, asikter, vérderingar och
resonemang kring arbetssituationen vilket kan ses som kvalitativ eller kvantitativa data
beroende pa intervjuform.

Intervjuer som &r val planerade, med hansyn pa till exempel fragor och énskat svarantal kallas
strukturerade intervjuer. Resultaten &r lattanalyserade och kvantitativa, da intervjuaren i fortid
har god kunskap i &mnesomradet.

En semi-strukturerad intervju ar en latt strukturerad intervjuform dar intervjuaren har ett antal
utvalda, genomtankta fokusomraden. Dessa omraden ar frikopplade fran varandra och kan
flyttas om och anpassas med hansyn till intervjuférfarandet. Den som intervjuar har ett tydligt
mal och vet vad som ar viktigt att fa ut av intervjun.

3.2.1.2 Observationer
En objektiv datainsamlingsmetod &r att gora observationer av hur en anstalld beter sig och
interagerar med sin omgivning under utférandet av arbetsuppgifter. Som observator noteras
hur uppgifter utfors och vilka verktyg eller hjdlpmedel som anvénds. Syftet &r att skapa sig en
forstaelse for anvandarens situation pa arbetsplatsen.

Fordelar med observationer ar att observatoren skaffar sig god dmneskunskap for det arbete
som utfors. Observatdren stor inte processen och far pa sa satt se det naturliga
arbetsforfarandet. Att observatdren inte vet bakomliggande orsaker till varfor en uppgift
utfors pa ett visst satt medfor en svar tolkning av resultatet. Anvandarens kognitiva processer
med tankar och resonemang om tillvagagangssatt uteblir, till observatorens nackdel.
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3.2.2 Utférande
Innan besoket hos Skelack formulerades ett antal mal. Dessa var:

e Underlag for kartlaggning av arbetsuppgifter vid varje arbetsstation i produktion

e Flodesanalys dver produktionen

e Underlag for kompetensmatris Over alla anstéllda

e Kartlaggning av informationsflodet pa dvergripande niva i produktionen

e Intervju med ansvariga for tillhandahallandet av affarssystemet Pyramid och 6kad
forstaelse for anvandandet av Pyramid pa Skelack

Utifran dessa mal togs mallar for intervjuer och observationer fram. Detta gjordes for att inte
missa nagra relevanta steg och viktig information.

Insamling av information skedde i form av observationer, intervjuer, fotografering och
videoinspelning. Delar av informationen behandlades pa plats for att kontrollera om den var
tillracklig. Om inte utférdes vidare studier. Intervjuer genomférdes med alla nérvarande
anstallda i produktion. Dessa genomfdrdes som semi-strukturerade intervjuer pa plats i
produktion under tiden som arbetet fortskred. Detta for att operatdrerna skulle kdnna sig sa
bekvama i intervjusituationen som majligt. Intervjuerna fokuserade pa enskild kompetens och
erfarenhet, men ocksa kring de olika arbetsuppgifterna pa foretaget och den information som
finns om de olika stationerna, se bilaga G for intervjuformular till anstallda. Enskilda
intervjuer under lugnare forhallanden genomfordes med platschef, produktionsledare och
administrationsansvarig. Dessa intervjuer fokuserade Overgripande pa foretagets struktur
gallande orderhantering och produktionsplanering, men aven kring informationsstrukturen pa
foretaget, se bilaga H for intervjuformulér till ledning.

En intervju med tva ansvariga personer for tillnandahallandet av Pyramid till Skelack
genomfordes. Denna utgick frdn genomforda observationer av hanteringen av Pyramid och
vilka ytterligare mojligheter Pyramid har for att tillgodose Skelacks énskemal och en
eventuell integrering med ett framtida IT-verktyg for kunskapsdelning.

Utifran genomforda intervjuer och observationer av produktion sammanstélldes den
information som insamlats for att uppfylla malen ovan.

3.3 Sammanstéllning och presentation av resultat
Utifran insamlad data fran besoket hos Skelack sammanstalldes relevant information for att
mojliggora fortsatt analys av data.

3.3.1 Analysmetoder
Nedan beskrivs metoder som anvénts vid analyserandet av intervjuer och observationer.

3.3.1.1 HTA - Hierarkisk uppgiftsanalys
En hierarkisk uppgiftsanalys (HTA) ar en metod som anvands for att forsta en arbetsuppgift
som ska utforas. Detta gors genom att identifiera huvudmalet med uppgiften, for att sedan
bryta ned detta till deluppgifter som utfors. Vid behov kan deluppgifterna brytas ned
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ytterligare. | den lagsta nivan av den slutliga hierarkin ska deluppgiften beskriva en operation
samt handlingen som utfor operationen (Bohgard et al., 2010).

3.3.1.2 LOA - Levels of Automation

Utifran arbetsmomenten framtagna i hierarkiska uppgiftsanalyser kan nivan av automation
(LoA) i arbetet géllande bade de kognitiva och fysiska delarna i arbetsuppgiften bedomas.
Klassificeringen gors efter tabell 2 utvecklad av Frohm (2008) som bestar av sju olika steg. |
de sju stegen bedéms den kognitiva nivan med avseende pa vilken information och kontroll
anvandaren har, samt den fysiska inblandningen med avseende pa hur avancerad maskin och
verktyg ar (Fasth, 2012). Utifran tabell 2 kan automationsnivan for olika arbetsstationer
graderas, for att sedan forandras enligt dnskemal. Beroende pa vad uppgiften kraver kan en
onskvard forandring besta bade av en hojning alternativt sankning av automationsnivan.

LoA-tabellen anvands for att konstruera en matris med det fysiska arbetet pa ena axel och
kognitiva arbete pa andra axeln. Figur 4 visar ett exempel pa en LoA-matris dar pilarna A
respektive B pekar pa de inringade siffrorna 4 respektive 5. De inringade siffrorna i matrisen
representerar antalet arbetsmoment i en arbetssekvens. | exemplet &r antalet arbetsmoment i
arbetssekvensen totalt nio stycken.

Pil A pekar pa fem stycken

arbetsmoment klassade enligt LOA- Fysiska

tabellen pa niva 1, bade pa den fysiska 7

och kognitiva nivan. Det &r alltsa fem

stycken arbetsmoment som utfors helt 6 °
med anvandarens muskelkraft och egna

tidigare erfarenhet och kunskaper. > \
Pil. B pekar pd fyra stycken 4

arbetsmoment som utfors enligt niva 6
pa fysiskt arbete och niva 2 pa kognitivt
arbete. Det ar saledes fyra stycken 5 \
arbetsmoment som motsvaras av arbete

med automatisk med hjélp av en maskin 1 e \

A A A i Kognitiva
som _kan st_allas om for att °utf_ora olika 1 5 3 4 5\ 5 7
uppgifter, till exempel en malningsrobot

eller en CNC-maskin. Vid detta arbete A B
far operatéren information om vad som Figur 4: Exempel p& LoA-matris.
ska goras, till exempel en arbetsorder.
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Tabell 2: LoA-tabell som beskriver de olika nivaerna av fysiskt och kognitivt arbete

LoA | Mechanical and Equipment

Information and Control

1 Totally manual - Totally manual
work, no tools are used, only the users
own muscle power. E.g. The users
own muscle power

Totally manual - The user creates his/her
own understanding for the situation, and
develops his/her course of action based on
his/her earlier experience and knowledge.
E.g. The users earlier experience and
knowledge

2 Static hand tool - Manual work with
support of static tool. E.g. Screwdriver

Decision giving - The user gets information
on what to do, or proposal on how the task
can be achieved. E.g. Work order

3 Flexible hand tool - Manual work with
support of flexible tool. E.g.
Adjustable spanner

Teaching - The user gets instruction on how
the task can be achieved. E.g. Checklists,
manuals

4 Automated hand tool - Manual work
with support of automated tool. E.g.
Hydraulic bolt driver

Questioning - The technology question the
execution, if the execution deviate from what
the technology consider being suitable. E.g.
Verification before action

5 Static machine/workstation -
Automatic work by machine that is
design for a specific task. E.g. Lathe

Supervision - The technology calls for the
users attention and direct it to the present
task. E.g. Alarms

6 Flexible machine/workstation -
Automatic work by machine that can
be reconfigured for different tasks.
E.g. CNC-machine

Intervene - The technology takes over and
corrects the action, if the execution deviate
from what the technology consider being
suitable. E.g. Thermostat

7 Totally automatic - Totally automatic
work, the machine solve all deviations
or problems that occur by it self. E.qg.
Autonomous systems

Totally automatic - All information and
control is handled by the technology. The
user is never involved. E.g. Autonomous
system

Kalla: Fasth, 2012
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3.3.1.3 Kompetensmatris

En kompetensmatris &r ett sétt att visualisera kompetens eller erfarenhet inom ett foretag eller
pa en avdelning (Sj6linder, 2006). Underlaget for detta kan vara intervjuer eller olika tester av
de anstéllda. Ska exempelvis de anstalldas kompetens inom de olika arbetsmomenten som
finns undersokas kan detta efter undersokning tydligt visualiseras genom en matris med de
anstallda pa ena axeln och arbetsmomenten pad den andra axeln. For varje anstilld och
arbetsmoment fylls rutorna i matrisen med resultatet fran genomford undersokning. En
kompetensmatris tydliggor hur val de anstéllda kan de olika momenten och det gar dven att
utlasa hur operatérernas kompetens gallande de olika momenten varierar. For exempel pa
kompetensmatris, se bilaga E.

3.3.2 Utférande
Sammanstéllning och presentation av resultat gjordes i form av visualisering och beskrivning
av produktionsflodet och informationsflodet. Aven planeringen, affirssystemet och
forbattringsarbetet sammanfattades i textform. Ut6ver detta sammanfattades kompetensen i
produktion pad foretaget i en kompetensmatris och varje arbetsstations olika moment
presenterades i form av en HTA och LoA.

3.4 Omvarldsanalys
For att se hur andra foretag i branschen arbetar med sin informationshantering i produktion
genomfordes en kort studie. Under detta arbete genomférdes ett studiebesok hos
legoytbehandlingsforetaget LaRay under formiddagen den 9:e mars 2015. Intervjuer
genomfordes aven med en tekniker pa lackeringsavdelningen pa foretaget HAGS Aneby AB.
Dessa genomférdes mellan den 10-31 mars 2015. Dessa studier utgick fran de 6vergripande
problem géllande informationshantering som observerats hos Skelack.

3.5 Analys av resultat

Utifran insamlad och presenterad data fran besoket pa Skelack sammanstilldes de olika
problemfaktorer som identifierats géllande informationshantering i produktionen. Utifran
dessa togs ett antal l6sningsforslag fram. Analysen som Iag till grund for framtagandet av
dessa losningsforslag baserades framst pa framtagna LoA:er och utgick fran hur dessa skulle
kunna forandras for att pa sa satt uppna projektmalet. Efter presentation och diskussion kring
dessa olika lésningsforslag med MEET och Skelack valdes ett av forslagen ut for fortsatt
arbete.

En utforligare analys av resultatet fran bestket hos Skelack utfordes utifran det utvalda
I6sningsforslaget. Denna bestod 1 att klargéra vilka problem som fanns kopplade till det
specifika 16sningsforslaget. Hur produktionen forvantas paverkas av en losning pa det valda
forslaget analyserades ocksa. Detta gjordes genom att uppskatta hur en uppfyllnad av
l6sningsforslaget forvantades paverka de olika arbetsstationernas LoA:er. Malet med denna
analys var att fa en klar bild pa vad en losning behdver uppfylla for att bidra till en mindre
sarbar produktion.
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Den genomforda omvarldsanalysen analyserades aven den utifran det valda I6sningsforslaget.
Under detta arbete studerades hur dessa tva foretag hade lost det valda forslaget i sin
produktion och vilka delar av detta som skulle vara mojliga att applicera hos Skelack.

3.6 Framtagning av konceptforslag

Efter genomford analys av produktionen pa Skelack samt omvérldsanalysen fortsatte arbetet
med att ta fram mdjliga I6sningskoncept pa det valda losningsforslaget. Till en borjan
sammanfattades de grundldggande krav som en losning maste tillgodose for att uppfylla
l6sningsforslaget. Darefter presenterades tva koncept pa hur forslaget kan uppfyllas. Det ena
konceptet utifran hur de tva andra foretagen uppfyllt 16sningsforslaget hos sig, och det andra
konceptet utifran hur 16sningsforslaget skulle kunna uppfylla pa ett liknande satt hos Skelack.
Dessa tva koncept jamfordes sedan och deras for- och nackdelar diskuterades. Slutligen
diskuterades ett antal parametrar som var viktiga att reflektera kring vid utformningen av en
I6sning, oavsett vilket koncept som valjs ut som det slutgiltiga.
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4. RESULTAT

| detta kapitel redogors for de resultat som framkommit fran besok hos Skelack och
genomforda studier av tva andra foretag i samma bransch.

4.1 Resultat av nulagesanalys pa Skelack
Nedan presenteras resultat fran besoket hos Skelack mellan 16-17:e februari 2015.

4.1.1 Produktionsfléde
Produktionen pa Skelack bestar av ett antal olika arbetsstationer. De flesta av dessa utfors for
alla artiklar. Figur 5 askadliggor i vilken ordning de olika artiklarna behandlas i produktionen.

Férhangning
/ "

Vatlackering

Nedplockning/
packning

Inleverans Pallstall Upphangning Hardugn Utleverans

Pulver-
lackering

Figur 5: Flodesfigur 6ver ordningen artiklarna behandlas i produktion.

Produktionen bestar av en konveyer som I6per i taket runt om i anlaggningen dar de olika
artiklarna hangs upp och sedan transporteras mellan de olika arbetsstationerna.
Produktionsanlaggningen visualiseras i figur 6. Ett helt varv genom produktionen tar ungefar
3 h och 40 minuter. Artiklarna passerar alla stationer, men lackeras enbart vid antingen vat-
eller pulverlackeringen.

Ev. tdmning

av vatten ry .
Vatlackering

Pulverlackering

In- &
Utleveranser

Pallstll Nedplockning/
Packning U

I > Upphéngning

o P
Pallstall [eSses Y
f”/"

.....

Figur 6: Skiss dver Skelacks produktion.
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4.1.1.1 Inleverans och pallstall
Produktionsflodet startas med att artiklarna levereras till Skelack pa pallar. Pallarna kors in i
lokalen och placeras i pallstall i vantan pa att artiklarna ska hangas. Nar det ar dags att hanga
artiklarna pa konveyern kors pallarna fram till den aktuella hangstationen.

4.1.1.2 FOrhangning

Mindre artiklar som inte &r stora nog att
hangas direkt pa konveyern hangs vid
forhangningen. Detta steg innebér att
flera mindre artiklar hdngs med hjalp av
krokar pa en storre stallning som sedan i
sin tur kan hangas pa konveyern sa att
dessa artiklar kan lackeras. | figur 7 ses
hur mindre artiklar hangts pa krokar.

Forhéangningen & uppdelad 1 tre
huvudsteg: forberedelse, utférande och
efterarbete, se HTA i figur 8. |

forberedelsefasen hdmtas information om
vilken ordning artiklarna ska héngas i och
pa vilket sétt detta ska goras. Har kan information finnas om att artiklar ska maskeras infor
lackering. Utforandet ar sjalva hangningen, dar artiklarna forst hangs upp pa krokar. Dessa
krokar hangs sedan upp pa konveyern vid upphangningen. Nar detta ar gjort sa ar efterarbetet
att uppdatera planeringstavla och visa att artiklarna ar upphangda. Om det &r en ny artikel som
behandlats sé& ska information om hur denna bor hangas dokumenteras.

Figur 7: Bild pa forhangningen.

Utifran tabell 2 har varje aktivitet i HTA:n fatt ett fysiskt och ett kognitivt varde. Summan av
dessa varden redovisas i LoA-tabellen, figur 9, dar siffran i réda ringen visar hur manga
aktiviteter ~ som  ligger pa  aktuell
automatiseringsniva. Fem aktiviteter av atta
har en valdigt 1ag automatiseringsgrad och tre
aktiviteter ligger som synes hogre.

Forhangning

Fysiska
Forbereda Efterarbete i
6
fﬁrhé:;:?:gr?nefter Hang krokar Flytta order pa
planeringstavian planeringstavian &

Dokumentera

;)
Hang artikel hangning om ny

artikel 3

Inforskaffa
information om
hangning av artikel

Hamta artiklar fran stall t'tl!m_'ﬁa::'vid
allstall pallstall t
i nedplock 1

1 2 3 4 5 6 7

Kognitiva

Figur 8: HTA over forhdngning. Figur 9: LoA &ver forhangning. 17



4.1.1.3 Upphéangning

Storre artiklar eller forhdngda krokar
hangs upp pa konveyern vid
upphidngningen. Aven i detta steg
hangs artiklarna med olika typer av
krokar pa konveyern, se figur 10.
Detta gors i den ordning som
planeringen anger och styrs av de
olika artiklarnas kuldr och planerade
leveransdatum.

Upphangningsstationen ar uppdelad
efter samma huvudsteg som vid
forhangning: forberedelse, utforande
och efterarbete. Aktiviteterna &r
liknande de vid forhangningen vilket
leder till liknande automatiseringsgrad. For fullstindig HTA och LoA, se bilaga A.

Figur 10: Upphangda artiklar.

4.1.1.4 Tvatt, forbehandling och tork
Artiklarna transporteras via konveyern genom tvétten som skéljer och avfettar dem. | detta
steg forbehandlas dven artiklarna for att bade cka korrosionsskyddet och fargens vidhaftning.
Dérefter transporteras artiklarna vidare till torkningen déar de torkas efter tvatten.

Dé dessa stationer enbart kraver regelbunden tillsyn men inte att ndgon personal permanent
bemannar stationen, har ingen HTA och LoA uppréttats for dessa produktionssteg.

4.1.1.5 Vatlackering
| detta steg vatlackeras vissa av artiklarna pa konveyern medan andra som inte ska vatlackeras
enbart passerar igenom. Vatlackeringen sker med hjalp av en robot som programmeras pa
forhand och sedan malar alla 6nskade artiklar enligt installda val. Vatlackering sker enbart pa
artiklar skickade fran en och samma kund och alltid i samma kul6r. Vatlackeringen ar en
station som kraver manga steg, framforallt i forberedelsefasen. Manga av dessa
forberedelsesteg utfors pa rutin och lars ut genom upplarning fran annan operator.

Proceduren startas med att hamta pallflaggor for artiklarna som ska lackeras. Fran pallflaggor
anvands information for att programmera lackeringsroboten. Fullstdndiga forberedelser som
behdver goras for vatlackeringen ses i HTA:n for stationen i bilaga B. Nar konveyern ar igang
genomfor operatdren I6pande borttagning av vattenansamlingar pa artiklarna fore lackering
samt observationer av malningsprocessen och matningar av lackskikttjocklek.
Fargbehallarbyten utfors vid behov. Efterarbete vid vatlackeringen bestar av att tvatta och
spola av utrustning som anvants.

Fysiskt sett ar vissa delar av vatlackeringen automatiserad till hog grad tack vare att
malningen sker med hjalp av en robot. Kognitivt ar stationen mycket lagt automatiserad da

18



det inte finns mycket information om de olika arbetsmomenten dokumenterad. | bilaga B
finns de olika arbetsstegens automatiseringsgrad illustrerade i en LoA.

4.1.1.6 Pulverlackering
P& samma satt som vissa artiklar enbart
passerar igenom vatlackeringen passerar
de redan vatlackerade artiklarna rakt
igenom den efterfoljande
pulverlackeringen, samtidigt som 0Ovriga
artiklar i detta steg malas med onskad
kulor. Konveyern loper vid denna station
igenom en stor box, kallad pulverboxen,
dar artiklarna malas, se figur 11. Vid
denna station sker malningen med hjalp av
en robot som programmeras enligt
onskemal pa forhand. Utover detta

forbattringsmalas ofta artiklarna vid behov
bade fore och efter robotmalningen med
hjalp av manuella sprutmalningsmunstycken. Da olika artiklar malas i olika kulor efter
onskemal fran kund byts kuloren ut ett antal ganger per dag.

Figur 11: Pulverlackering av artiklar pa Skelack (Ssquare, 2015).

Arbetet bestdr av forberedelse, utforande och efterarbete, se HTA i bilaga C. |
forberedelsefasen tas information fram kring kommande artiklar och vilken kul6r dessa ska
malas i. Om det ar en annan kulor an den som malats med innan genomfors ett fargbyte. |
sadana fall rengors pulverboxen och utrymmet dar fargbehallaren ar placerad, kallat
pulversuget, och en ny behallare med farg placeras i pulversuget. Innan malningen borjar
programmeras dven den robot som i huvudsak malar artiklarna.

P& samma satt som for vatlackeringen ar den fysiska automatiseringsgraden hog for delar av
momenten tack vare den robot som utfér malningen. Den kognitiva automatiseringsnivan for
stationen ar lag da information om vad som ska goras vid de olika stegen oftast saknas och
istallet utfors pa ren rutin vilket bygger pa att de anstillda kan uppgiften sedan innan. Se
bilaga C  for  fullstandig LoA  Over .
automatiseringsgraden av de olika stegen.

4.1.1.7 Hardugn
Efter pulverlackeringen foljer hardugnen déar
artiklarna varms upp sa att fargen hardar. Vilken
temperatur den varms upp till beror pd om det ar
vat- eller pulverlackerade artiklar som ska hardas.

4.1.1.8 Nedplockning och
packning
Sista steget av  produktionsprocessen  ar
nedplockning och packning dar artiklar tas ned

Figur 12: Pallar fOr utleverans. 19



fran konveyern och packas pa pallar for att transporteras ut till kund, se figur 12. | detta steg
tas dven de krokar som anvants for upphéngning av artiklarna ner.

Fullstdandiga HTA:er for stationen presenteras i bilaga D. Det forberedande arbetet handlar om
att ta reda pa om det finns dokumenterad information om hur de aktuella artiklarna ska
packas. Sadan information kan behdvas for att den anstallda ska kunna utfora uppgiften. Att ta
fram en pall att packa artiklarna pa ingar i detta steg. Darefter foljer att plocka ned och packa
artiklarna. Detta steg innefattar att ta bort eventuell maskering och dven genomfdra okular
besiktning av artiklarna sa att de uppfyller de krav som stélls pa dem. Till sist sa bandas
pallen och gors klar for utleverans.

Varken automatiseringsgraden géllande fysiska eller kognitiva faktorer ar sarskilt hog for
denna station, se LoA i bilaga D. For vissa artiklar finns information om hur de ska packas i
en parm i anslutning till stationen men langt ifran for alla. Denna information anvands inte i
nulaget da antalet operatorer som arbetar vid denna station &r sapass manga sa att det alltid
finns nagon som vet hur artiklarna bor packas.

4.1.1.9 Sammanstallning nulage produktionsflode
Figur 13 visar pa en sammanlagd LoA for
samtliga stationer i produktionen. Denna
har tagits fram genom summering av alla 7
stationernas enskilda LoA:er och visar pa
produktionens automatiseringsgrad som
helhet.

Fysiska

4.1.2 Planering
| dagsldget skots den dagliga planeringen av
produktionsledaren infor varje ny arbetsdag. 3
Produktionsledaren utgar ifran vilken dag
som artiklarna ska levereras men ocksd 2
vilken kulor olika artiklarna ska malas i for

att  minska  antalet  fargbyten i 1 Kognitiva
pulverlackeringen. Planeringen skots via en 3 4 5 6 7
planeringstavla centralt placerad i Figur 13: Sammanstalld LoA for produktionen p& Skelack.

produktionen, se figur 14. Pa denna tavla

placeras utskrivna orderblad for alla ordrar i fack beroende pa vilken fas i produktionen de ar,
exempelvis “Att forhdnga” eller “Héngordning pa banan”. P4 detta sétt kan alla i foretaget
hela tiden se i vilken ordning de olika ordrarna ar planerade och ska utféras, men ocksa vilka
ordrar som hanger pa konveyern i nuldget och i vilken ordning.
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Figur 14: Bild pa planeringstavlan.

4.1.3 Kompetensmatris
Kompetensmatrisen baseras pa svar fran de anstéllda pd Skelack fran intervjuer genomférda
under besoket hos Skelack. Dessa intervjuer fick genomforas tvd ganger och mellan
intervjuomgangarna preciserades och utvecklades fragorna for att uppna 6nskad noggrannhet.
Svaren fran den andra frageomgangen ar de som ligger till grund for den fullstandiga
kompetensmatrisen som ses i bilaga E.

Vid undersokningen av kompetensen pa foretaget delades detta upp i erfarenhet, dar arbetad
tid for specifika arbetsuppgifter avsags, och kunskap om respektive arbetsuppgift.
Graderingen av detta gjordes enligt figur 15. | figur 16 presenteras en forenklad
sammanstallning av den fullstindiga kompetensmatrisen, dar de presenterade vardena &r
medelvérdet av operatérernas svar utifran graderingen i figur 15. Resultatet som tolkas ar
medelvardet av hur méanga ar de som svarat pa fragorna har arbetat pa Skelack, vilket ar 4,6
ar.

Gradering erfarenhet
1 Ingen erfarenhet
2 Liten erfarenhet, <2 ar
Medelstor erfarenhet, 3-5 ar
Stor erfarenhet, >5 ar

Gradering kunskap
1 Kan inte utfora alls
2 Kan utféra med aktiv hjalp
Kan utféra om jag far fraga nagon ibland
Kan utfora helt pa egen hand

Figur 15: Skala for gradering av erfarenhet och kunskap.
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Forhangning, arbetsuppgift Puith st
Forhangning, underhall & dokumentation 170529
Upphangning, arbetsuppgift 2.3 35
Upphéangning, underhall & dokumentation 529
Tvatt, arbetsuppgift 125018
Tvatt, underhall & dokumentation 1,5 1,9
Pulverlack, arbetsuppgift 07020
Pulverlack, fargbyte 15 23
Pulverlack, underhall & dokumentation 155102
Vatlack, overvakning & kvalitetskontroll 1,5 2,1
Vatlack, rengoring (byte av farg) 15,2
vatlack, underhall & dokumentation 1,5 1,8
Nedplock/packning, arbetsuppgift P m i b |
Nedplock/packning, underhall & dokumentation 2,3 3
Pyrolys, arbetsuppgift L5822
Pyrolys, underhall & dokumentation 35052, 1

Figur 16: Forenklad kompetensmatris med medelvardet av arbetarnas sjalvskattade erfarenhet och kunskap om olika
arbetsmoment graderat enligt figur 15.

Som synes &r operatorernas sjalvskattade formaga att kunna lésa en uppgift, vilket kunskapen
i detta fall kan ségas vara ett matt pa, genomgripande hogre an erfarenheten géllande de olika

arbetsuppgifterna.

4.1.4 Kartlaggning av informationsfloden
Med bas i genomforda intervjuer och observationer hos Skelack har informationsbehov och
informationsflode i produktionen kartlagts. I tabell 3 presenteras vilken information som finns
och anvénds vid de olika stationerna i dagslaget.

Tabell 3: Information i produktionen pa Skelack

Arbetsmoment

Information

Inleverans

Information inkommer fran kunder via pallflaggor pd inkommen
leverans och ibland ocksa via mail. Denna information om ordern laggs
in i Pyramid. Fran Pyramid skrivs sedan en intern pallflagga ut med
information om kul6r och exempelvis hur en artikel ska foérhéngas. Ett
orderblad med all information om ordern skrivs ocksa ut som underlag
till planeringen.
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Foérhangning

Information om hur artiklarna ska forhdngas och vilka krokar som
behdvs for detta aterfinns pa pallflaggorna, bade i text och i bild. I de
fall denna information saknas tas ett kort och informationen som
behdvs angaende artikeln dokumenteras i en parm. Denna information
fors sedan in i Pyramid en gang i veckan.

Upphéangning

Pa samma satt som for forhangningen finns information kring hur
artiklar ska hangas. Detta finns inte i lika stor utstrackning som for
forhdngningen. Inférande av ny information foljer samma procedur
som forhangningen.

Tvatt

For tvatten finns viss dokumentation kring hur underhall och
dokumentation av testvarden ska ske. Denna information behandlar
vilka varden som ska matas och hur detta gors tillsammans med
information om hur grundlaggande underhall ska utforas.
Dokumentering av de uppmatta vardena sker ocksa i en parm for att
mojliggora uppfoljning vid behov.

Vatlackering

Vid denna station finns endast information gallande kundkrav pa
artiklarna som ska malas och hur roboten ska programmeras for de
olika artiklarna. Dokumentering sker av uppmatta varden pa
exempelvis yttjocklek pa fargen for uppfdljning vid behov, exempelvis
vid avvikelserapporter fran kunder.

Pulverlackering

Den enda informationen som finns ar kundkrav pa artiklarna. | manga
fall saknas fullstandig information. Exempelvis kan det vara s att det
finns information om kulér men inte géllande ytfinhet eller vilka ytor
som ska malas.

Nedplock/Packning

Har finns information om hur olika artiklar ska packas. | nuldget
uppdateras inte denna information da de ar spass manga anstéllda som
hjalper till vid denna station att det inte &r nagot som anses nodvandigt.

Utleverans

Vid slutford order bokférs detta i Pyramid. Utifran detta skapas en
extern pallflagga som gar med ordern till kund. Detta ger dven underlag
for fakturering.
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| bilaga F visualiseras hur informationsflodet i produktionen ser ut. Denna visualisering av
informationsflodet stdimdes av med produktionsledaren under intervju och anses visa de olika
informationsfloden som forekommer i produktionen pa en grundldggande niva
(Produktionsledare Skelack, 2015).

Mycket information i produktionen finns idag i parmar. Parmar anvénds som ett mellansteg
for informationen om hur olika artiklar ska forhangas. Dér antecknas vilka krokar som ska
anvandas vid forhadngningen tillsammans med information om vilken bild som symboliserar
detta. Denna information fors sedan in i Pyramid varje fredag, vilket sedan gor att den finns
tillganglig pa pallflaggor for de aktuella artiklarna. Detta galler bland annat informationen om
hur artiklar ska packas vid nedplockningen.

Annan information som ocksa finns i parmar i dagsldget ar loggbdcker Gver varden i
exempelvis tvatten eller uppmatt fargtjocklek efter vatlackeringen. Denna information sparas
for att majliggora sparning vid eventuella felrapporter fran kund. Mojligheten att soka i
informationen &r svar i parmarna i nulaget.

4.1.5 Befintligt affarssystem
Affars- och orderbehandlingssystemet Pyramid, som anvéands av Skelack i dagsléaget,
tillhandahalls av foretaget Sherpas som ocksa hjélper Skelack vid behov och fragor gallande
programmet. Vid besoket genomfordes, utdver observationer av anvandningen av Pyramid i
det dagliga arbete, aven en intervju med tva personer fran Sherpas.

I den dagliga verksamheten anvénds framst Pyramid av den anstédllda med
administrationsansvar. | programmet registreras ordrar vilket resulterar i pallflaggor och
planeringsordrar som placeras pa pallar respektive planeringstavlan. Nar en order ar klar
registreras detta i Pyramid vilket genererar fakturaunderlag till kunden. Ingen uppf6ljning
under produktionen gors via Pyramid. Av denna anledning ar det inte mojligt att folja en order
och ge uppdatering till kunder som undrar hur langt deras order kommit i produktionen.
Pyramid erbjuder Skelack mdjligheten att félja upp hur manga ordrar som slutforts, hur
manga av respektive artikel som producerats och liknande statistik.

Informationen pa pallflaggorna bade i form av ordernummer och liknande, men éven i form
av bild och information om h&ngning av en artikel, hanteras via Pyramid. For varje artikel kan
det skrivas in information i form av text och &ven ldggas in en bild. Denna information som
sparas sedan i Pyramids databas. Vid intervjun med Sherpas undersoktes mojligheter att
integrera ett annat system for informationshantering med Pyramid. Det framkom att det kan
vara mojligt att anvanda sig av Pyramids databas for ett sadant system, men mdjligheterna ar
begransade. Att exportera 6nskad information fran Pyramids databas till ett annat system bor
ga enligt Sherpas. Daremot ar det svart att fora in information till Pyramids databas utifran.
Vid ett upplagg med ett ytterligare informationssystem foreslog istéllet Sherpas att det i
sadana fall kan ldggas in en lank i Pyramid som héanvisar till det andra systemets databas, men
dar de bada systemen saledes har skilda databaser.
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4.1.6 FOrbattringsarbete
For nagra ar sedan gick Skelack med i ett Lean-natverk och 5S infordes. Under en period
holls sa kallade pulsméten varje morgon vid en tavla i produktionen dar ett antal
forbattringspunkter som planerades att atgardas noterades. Dessa punkter fick vara maximalt
fem stycken och for att skriva upp en ny var en av de nuvarande punkterna tvungna att
atgardas. Detta var ett upplagg som fungerade bra enligt de anstallda pa Skelack.

| nuldget genomfors inte dessa pulsméten regelbundet, och vid besoket pa Skelack stod inga
forbattringspunkter uppskrivna pa tavlan. En timme varje vecka ar daremot avsatt for att alla i
produktionen ska arbeta med forbattringsarbete. Under denna timma genomférs bade
nodvandigt underhall nar sadant behov finns, men &ven andra typer av forbattringsarbete
utfors under denna tid. Ut6ver detta lagger en operator en eftermiddag i veckan pa att fora in
och uppdatera information i Pyramid angaende hur artiklar ska foérhdngas och héngas;
information som sedan visas pa pallflaggorna.

Foretaget inforskaffade for en tid sedan en pekskarm till produktionen som &r placerad pa en
véagg i narheten av packningsstationen. Planen med pekské&rmen var att utleveranserna skulle
kunna hanteras och att exempelvis packinstruktioner skulle finnas tillgdngliga. I nulaget finns
endast arbetsbeskrivningar for de olika stationerna, tidigare avvikelserapporter och
information om vilka som har traktor- och truckkorkort pa foretaget (Produktionsledare
Skelack, 2015). Ett problem med pekskérmen ar att ingen har ett tydligt ansvar for den vilket
lett till att informationen inte &r uppdaterad. Av denna anledning anvénds pekskarmen inte i
dagslaget.

4.2 Resultat av omvarldsanalys
For att se hur andra foretag i branschen arbetar med sin informationshantering i produktionen
genomfordes mindre studier hos tva foretag. Resultaten av dessa presenteras nedan.

4.2.1 LaRay AB
LaRay AB ar ett legoytbehandlingsforetag pa Tjorn med runt 30 anstallda. Deras
produktionslina ar mycket lik den pa Skelack med samma arbetsstationer och i samma
ordning. Under besoket fokuserade gruppen pa hur de anstillda pa LaRay tillhandahaller den
information som de behdver om olika artiklar vid de olika stationerna.

LaRay anvénder sig i nuldget av flera olika system for hantering av sin information beroende
pa vad som ar smidigast for den typ av information som det géller. Av denna anledning finns
information om artiklar i olika system vid olika stationer men inte i flera system vid en och
samma station. Alla system som anvands for lagring av information om artiklarna ar baserade
pa anvandning av dator, antingen genom lagring i filsystemet eller via det centrala
affarssystemet. De anstallda kommer pa detta sétt at den information som behovs exempelvis
gallande hangning eller malning av en typ av artikel via datorer placerade i produktionen.
Datorer for att mojliggora detta finns placerade vid flera av arbetsstationerna, men inte vid
alla.
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Informationen &r sparad i olika typer av mallar beroende pa vilket system som anvands, men
bestar alltid av bilder och text for att forklara de olika momenten. Denna information laggs in
och uppdateras vid behov av en central forbattringsgrupp bestaende av produktionsledare och
anstallda fran alla stationer. Behovet av uppdatering av informationen uppkommer séllan men
kan intraffa da de inser att de hittat ett battre satt att utfora en viss uppgift for en specifik eller
annan liknande artikel. Daremot laggs information in om nya artiklar pa mer regelbunden
basis (Produktionsledare LaRay, 2015).

4.2.2 HAGS Aneby AB
HAGS Aneby AB &r en global leverantdr av utomhusprodukter sasom leksaksutrustning,
klatterstallningar och parkmoébler. De har hand om flera led i framtagningen av dessa som
exempelvis montering samt vat- och pulverlackering. HAGS hade 2013 runt 200 anstéllda
och en omsattning pa nastan 400 miljoner kronor (HAGS, 2014). For att se hur HAGS jobbar
med sin informationsdelning har en intervju med en tekniker pa HAGS lackeringsavdelning
genomforts.

N&r HAGS ska starta nya ordrar i produktionen finns ett korschema med alla ordrar listade i
ett datasystem. Detta korschema kan ses pa datorer som finns ute vid varje station. Ordrarna
kopplas till ritningsnummer pa artiklarna, istéllet for artikelnummer, da arbetsgangen inte
skiljer sig at beroende pa farg utan pa form och material. Identiska geometrier med olika farg
har olika artikelnummer men samma ritningsnummer. Genom att kategorisera efter ritning
blir det mindre data och lattare att hitta. | kérschemat finns ritningsnummer, vilken féarg det
ska vara pa artikeln samt nar ordern ska vara klar. Genom att dubbelklicka pa en artikel i
systemet far personalen upp ritningen kopplat till artikeln samt adven lankade pack- och
hanginstruktioner. Utdéver ovan ndmnd information finns &ven arbetskort kopplat till
artiklarna. Har beskrivs hur en specifik arbetsuppgift ska utféras samt vad som kommer
behdvas i from av exempelvis material och verktyg. Denna information finns alltid kopplat till
ritningsnummer, alltsa oberoende av vilken farg artiklarna har.

Det finns nagra pa foretaget som gar in och é&ndrar i informationen, exempelvis
produktionsledare och tekniker. Montorer eller operatorer gar inte in och andrar, da det enligt
intervjuad tekniker inte skulle vara gangbart. Standarden och strukturen gar latt forlorad om
for manga ar involverade. Foretaget har en standard for hur och var informationen ska lagras.
Det finns en mappstruktur som ser likadan ut pa alla datorer sa att alla ska veta var
informationen finns. Mapparna ligger pa en server sa att uppdateringar sker pa alla datorer i
realtid. Det finns en dator vid varje station, vilket gor att de inte har behov av massa papper.
Det behdvs alltid lite papper men generellt finns det mesta pa datorn, vilket &r vad de stravar
efter.

For att halla koll pa underhall av maskiner har HAGS ett excelark som visar underhall som
ska goras pa vecko- och manadsbasis. | detta dokument star vad som ska goras, vilket datum
det senast ar gjort och vem som da gjorde det. Anledningen till att personalen ska skriva vem
som gjort vad &r for att det ska vara mojligt att ga tillbaka och fraga om nagot blivit fel. Det ar
svart att komma ihdag vem som gjort vad om det inte dokumenteras, pa detta sétt sparar
foretaget tid da det gar fortare att spara fel och veta vem som ska radfragas. Detta anvands
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inte for att hanga ut nagon, utan for att 6ka informationsflodet och sparbarheten. Nar foretaget
servar maskinerna dokumenteras hur Iang tid servicen tog, detta for att kunna se hur mycket
tid som laggs pa detta vilket ar viktigt att halla koll pd da det for foretaget ar viktigt att
servicetiden inte blir for lang. HAGS har dven inlagt i systemet hur lang tid varje artikel bor ta
vilket mojliggér uppféljning av produktionens arbete.

En viktig aspekt ndr det kommer till dokumentering av service &r att det fungerar som
gensvarsunderlag till leverantrerna. Om leverantorerna séljer en produkt till HAGS som ska
halla tva manader och den bara haller en och en halv manad kan de visa detta och ge feedback
till leverantoren sa att detta forhoppningsvis kan forbattras. Far inte leverantérerna nagon
feedback sa minskar deras mojligheter till forbéttring.

For att operatdrerna snabbt ska kunna hitta relevant information om 6nskad arbetsstation har
HAGS processlinga gjorts som datamodell. Denna modell finns som genvag pa datorerna vid
varje station. Nar operatoren klickar pa en station kommer viktig information om den
specifika stationen upp. Detta finns for alla stationer och HAGS har gjort sa att det max far ta
tre klick pa datorn for att na informationen som soks. Processkartan ligger som genvag pa
skrivbordet, forst klickar operatoren pa aktuell station och sen pa det dokument som eftersoks.
Hela idén med detta ar att det ska ga fort da de har en lina som konstant &r igang. Det finns
darfor inte tid for en person att std och leta efter information i nagon minut, om sa ar fallet
finns det inget syfte med att anvinda den. Aven checklista for service och liknande finns lika
snabbtillgangligt, max tre klick bort.

Som komplement till informationen i produktionen anvander HAGS en checklista for
nyanstallda. Denna visar vad som forvéntas att de anstéllda kan och de blir upplarda enligt
checklistan innan de borjar arbeta i produktionen. Pa detta sétt vet de nyanstallda vad de ska
kunna och HAGS vet att de nya verkligen kan detta. Alla far samma information och det gor
det lattare att veta vad personalen kan och de lar sig &ven var information hittas. Detta
underlattar arbetet med artikelspecifik information, da HAGS vet vad personalen ska kunna sa
kan denna kompletteras med sadant som inte finns. Pa sa satt minskas risken for 6verflodig
information. Information kopplad till produktion maste enligt intervjuobjektet kortas ner
kraftigt, det ska vara faordigt, 6versiktligt och latt att ta till sig. Det ska verkligen bara sta det
som kravs, sen far bilder anvandas som komplement (Tekniker HAGS Aneby AB, 2015).
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5. ANALYS

Detta avsnitt redovisar de analyser som gjorts baserat pa redovisade resultat.

5.1 Analys av nulage pa Skelack
| detta stycke redogors for de analyser som genomforts av besoket pa Skelack och vilka olika
problem som identifierats i produktionen.

5.1.1 Analys av kompetensmatrisen

Som synes i kompetensmatrisen, figur 16, ar den sjalvskattade formagan att kunna lésa en
uppgift genomgripande hogre én erfarenheten gallande de olika arbetsuppgifterna. Skillnaden
mellan dessa varden varierar mellan olika uppgifter vilket kan bero pd hur avancerade
arbetsuppgifterna ar och saledes hur lang tid det tar att lara sig dem. En faktor som ocksa
spelar in ar hur mycket information som finns till hjalp for att utfora de olika uppgifterna. Till
exempel kan det konstateras att forhangning och nedplockning/packning &ar tva av de
stationerna déar det finns relativt bra dokumenterat underlag till stod. Att dessa uppgifter ar
relativt intuitiva kan vara forklaringen till att dessa stationer far hogst varden gallande
kunskap. Det kan aven vara skillnader i hur ofta olika uppgifter utfors, vilket da gor att det tar
olika lang tid att lara sig dem. En uppgift som en operator utfor mer sallan borde denna kunna
sé&mre och vice versa.

Kompetensmatrisen visar ocksa pa att kunskap om de olika stationerna gar att inforskaffa utan
att operatorerna behover arbeta med de olika arbetsstationerna under en lang period. Den
sjalvskattade kunskapen for arbetsmomenten ligger 6ver lag mellan att operatdrerna kan
utfora uppgifterna med aktiv hjalp eller om de far fraga nagon ibland. Genom bra
informationsunderlag om arbetsuppgiften och hur den utfors for olika artiklarna vid de olika
stationerna skulle det, hypotetiskt, ga att hdja kunskapen sa att de flesta kan utféra en uppgift
om de far fraga nagon ibland (alltsa tredje graden pa skalan géllande kunskap). Detta ar nagot
som skulle kunna medféra en mindre sarbar produktion genom att fler anstéllda skulle kanna
sig bekvama att utfora fler uppgifter i produktionen.

5.1.2 Analys av informationsfloden

Vid analys av informationsflodet, bilaga F, ses att mycket av information som anvands finns i
parmar vid de olika stationerna. Detta ar en struktur som gor det svart for personer, som inte
ar insatta i strukturen, att hitta efterfragad information. Informationen blir ocksa svarare att
uppdatera av samma anledning. Ett exempel pa information i parmar ar vid férhangningen om
hur olika artiklarna ska héngas och vilka olika sorters krokar som behovs for detta. Denna
information, tillsammans med en bild pa en upphéngd artikel, finns pa pallflaggorna for de
aktuella artiklarna. Detta mojliggérs genom att informationen finns i affarssystemet Pyramid
ur vilket pallflaggorna skrivs ut nér en pall med artiklar inkommer. Informationen noteras i en
parm vid stationen forst i samband med att kortet pa den upphéangda artikeln tas. Forst
nastkommande fredag fors detta sedan in i Pyramid. Alltsa kan samma artikel komma ett
flertal ganger innan information kring hur den ska forhangas ar uppdaterad pa pallflaggorna.
Optimalt skulle informationen kunna uppdateras momentant, vilket det finns mojlighet till i
parmarna idag.
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Informationen ar ocksa pa grund av detta svarare att soka i. Det vore 6nskvart om det gick att
soka i informationen utifran olika parametrar. | dagslaget ar det enbart mojligt utifran hur
informationen ordnats i de olika parmarna.

Det maste uppmarksammas att vissa floden som hade varit 6nskvarda saknas i den nuvarande
strukturen sa att en lésning inte enbart utgar fran denna kartlaggning. Den kan daremot vara
intressant ur ett jamférande perspektiv for att kunna se hur den forandras pa sikt efter att en
I6sning har implementerats

5.1.3 Identifierade problemfaktorer
Utifran nulagesanalysen av produktionen presenteras nedan ett antal problemfaktorer som
identifierats vid de olika stationerna samt den Overgripande informationsstrukturen i
produktionen.

5.1.3.1 FoOrhangning
Denna arbetsstation dr sarbar av tva skal. Information kan saknas om hur hangning ska ske av
olika, framst nya och ovanliga, artiklar. Detta kraver da att den anstallde antingen soker upp
nagon annan operator som vet hur det ska goras eller kommer fram till ett bra satt att gora det
sjélv, oftast genom diskussion med andra anstéllda i produktionen.

En annan faktor som gor stationen sarbar &ar att informationen som finns tillganglig via
pallflaggorna endast uppdateras en dag i veckan. Uppdatering gar till s att den nya
informationen fors in i Pyramid, och déarefter uppdateras pallflaggorna. D& uppdateringen sker
veckovis samlas information i form av bild och text in i en parm kontinuerligt innan allt laggs
in i pyramid. Detta innebér dels ett mellansteg dar information kan forloras eller foréandras.
Det innebar ocksa att fler liknande artiklar kan komma att hanteras innan informationen om
dem &r uppdaterad pa pallflaggorna, med andra ord en fordréjning som kan 6ka sarbarheten.

Det har varit markbart i produktionen att férhangningen inte gors pa ett optimalt satt. Da det
saknas tydliga instruktioner hangs artiklar godtyckligt, vilket gor att de tar storre plats pa
konveyern och i varsta fall maste malas om pga. att tackta ytor inte blir lackerade. Det
framkom i intervjuer med ledningen att Skelack har jobbat med att forbattra detta och att det
har fungerat kortsiktigt. Med tiden har de nya rutiner som satts genom forbattringsarbetet
tenderat att ga tillbaka till de tidigare, invanda rutinerna. Det inte funnits nagon som drivit pa
att det nya arbetsséttet foljs, vilket ses som negativt (Platschef Skelack, 2015).

5.1.3.2 Upphangning
Analys av LoA i nulagesanalysen pekar pa att sarbarheten for upphangningen kan liknas vid
forhangningens brister (se figur 13 och bilaga A). Information om nddvéndiga maskeringar,
lampliga krokar och korrekt upphangning pa konveyern finns inte dokumenterad for manga
av artiklarna vilket leder till att operatorer lagger tid pa radfragande av kollegor eller
improviserar. Hangs artiklar felaktigt kan det leda till extraarbete exempelvis genom att det
kan bildas vattenansamlingar pa artiklarna i tvatten vilket gor att farg inte faster nar de sedan
lackeras. Det kan ocksa vara svart att avgora om vissa storre typer av artiklar kommer att
fastna i tvatten eller inte nar de hangs upp. Problemet kan uppsta om de sticker ut for langt at
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sidan fran konveyern. | dagslaget vet operatérerna forst detta da artiklarna passerar in i
tvatten.

Det har tidigare varit ett problem med arbetsséttet da tunga artiklar ska hangas, men detta
kommer l6sas for vissa standigt aterkommande artiklar da det ska inforas en robot pa denna
station som gor de tunga arbetsuppgifter.

5.1.3.3 Vatlackering

Sarbarheten vid vatlackeringen beror framst pa att dokumentation saknas gallande hur arbetet
vid stationen ska utforas. Detta bestar bland annat av information kring forarbetet med att fa
bort vattensamlingar pa artiklarna. Information om hur fargbyten tillsammans med hur
uppstart och avslutning for dagen ska utforas saknas. Stationen saknar dven instruktioner
géllande de kvalitetskontroller som utfors; hur de ska goras, ndar de ska géras och hur
informationen ska dokumenteras. Vidare saknas dven information om vilken farg som ska
anvandas. Den sistnamnda svarigheten kan tyckas vara ett trivialt problem da vatlackeringen i
nulaget anvander en och samma svarta farg till alla artiklar. Pa grund av att artikelnummer
inte ar uppdaterade pa lange finns det en tolkningslista som Gversatter de nya artikelnumren
till gamla da lackeringsroboten ska programmeras. Detta ar en aktivitet som skulle kunna
reduceras genom att uppdatera programmeringsterminalen med ratt nummer.

5.1.3.4 Pulverlackering

Vid denna station handlar sarbarheten gallande information bade om hur arbetet pa stationen
ska utforas, men aven om hur de olika artiklarna ska hanteras. Information kring hur arbetet
pa stationen utfors som i dagslaget saknas handlar om hur roboten programmeras, hur ett
fargbyte genomfors och hur service och underhall av stationen genomfors. Allt detta lars idag
ut muntligt genom att den nyanstallda pa stationen lar sig av en operator som redan kan, inget
finns nedskrivet nagonstans vilket uppenbart kan orsaka stor sarbarhet om en eller flera
operatérer som kan stationen ar franvarande.

Information gallande hur artiklarna ska malas saknas; exempelvis kundkrav kring kulor och
vilka sidor av artikeln som ska malas. Denna information finns till viss del ibland, men i
manga fall saknas den. Aven kundkrav gallande kvalitet sdsom ytfinhet ar relevant
information som i dagslaget inte finns dokumenterat nagonstans. Detta beror pa att det saknas
rutiner gallande dokumentation, men ibland &ven att krav fran kund géllande namnda
parametrar helt saknas.

Ett ytterligare problem idag ar att personalen pa pulverlackeringen maste halla uppsikt dver
vilka artiklar som kommer ut ur torken. De maste se om nagra av dessa senare ska
pulverlackeras och da behdver tommas pa vatten nar de kommer ut ur torken, for att pa sa satt
hinna torka helt innan de ska malas. Det dr nagot som kan missas under stunder da ansvariga
for pulverlackeringen har mycket att gora. For att atgarda detta problem skulle information
om vilka artiklar som behéver tommas i forsta hand behéva dokumenteras, vilket det inte gors
i nuldaget utan ar nagot som operatérerna lar sig efter hand. Dessutom skulle nagon form av
upplysning om att artiklar behGver tommas na operatorerna nar sa ar fallet.
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5.1.3.5 Nedplock/packning

Denna station ar, enligt intervjuer, den storsta flaskhalsen i produktionen. Sarbarheten beror
pa att information om hur de olika artiklarna ska packas saknas for flera artiklar. Uppdatering
av informationen prioriteras inte heller i nulaget. Nagot som talar for att denna station inte &r
lika sarbar i nulaget ar att flera anstallda i produktionen &r vana vid att hantera den, vilket kan
komma att forandras och da drabbar produktionen. Den information som finns i nulaget ar
sparad i en parm enligt en mall, som finns i dator, vilket medfor att den inte gar att uppdatera
direkt. Det kravs att detta forst gors i en dator; ett mellansteg som gor det krangligare och
troligtvis &r en starkt bidragande orsak till att detta inte gors i dagslaget.

Somliga artiklar ar fortfarande varma nar de ska packas och maste darfor forst kylas efter
hardugnsbehandling. Detta kan leda till att konveyern maste stoppas for att artiklarna ska
hinna svalna innan de packas. Detta ar nagot som inte ar ett direkt problem kopplat till
informationsbehandling, utan mer utformning av konveyern.

5.1.3.6 Informationsstrukturen i produktionsanlaggningen och

orderhantering

Den storsta delen av informationen sprids idag via samtal eller papper. Detta gor att
personalen ofta maste forflytta sig for att tillskansa sig denna, vilket ger upphov till mycket
rérelse i anlaggningen. Eftersom artiklar som ska lackeras maste flyttas runt med truck sa
finns det ett mervarde i att minska Ovrigt spring i produktionen for att underlatta dessa
forflyttningar. En ytterligare aspekt som forstarker detta &r den centraliserade planeringstavla.
Denna ar bra da den verkar som en naturlig métesplats, men det skulle ga fortare om denna
information fanns pa fler stallen i produktionen. Dels skulle den kunna uppdateras snabbare
och dels skulle informationen vara tillganglig for all personal oberoende av vart de ar.

Som visats i LoA:erna ar informationsdelningens automatiseringsgrad lag i hela
produktionen. Allt arbete med att uppdatera och strukturera informationen maste idag darfor
goras manuellt av personal. Detta stéller stora krav da informationen maste goras forstalig,
lattillgangligt och att dokumenteringsprocessen inte ska ta for lang tid.

Skelack har i perioder jobbat med forbattringsarbete, men mater inte effekten av sadant
arbete. Overlag méts inte prestationer i stor utstrackning. Det saknas exempelvis information
om vilka artiklar som har hogst felgrad och vad i produktionen som ger upphov till dessa fel.
De har provat att l6sa detta genom Pyramid, men l6sningen passade inte deras behov
(Platschef Skelack, 2015).

5.2 Ldsningsforslag
Utifran ovan identifierade problem i produktionen pa Skelack har ett antal l6sningsforslag
tagits fram som var och en l6ser delar av dessa problem. Pa detta satt bidrar dessa forslag till
en mindre sarbar produktion och lésningar pd dessa kommer saledes att innebara en
forbattring oavsett vilket eller vilka av forslagen som atgardas.
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5.2.1 Artikelbaserad informationsbank
Flera av de identifierade problemen skulle atgardas om det gjordes méjligt for operatorerna
att snabbt och smidigt komma at information gallande kundkrav, kulér, maskering, hangning
och liknande for aktuell artikel vid varje arbetsstation i produktion. Om denna information
skulle finnas tillgénglig vid alla stationer dar artikelspecifik information behdvs skulle det
dagliga arbetet férenklas och det skulle vara mojligt for anstallda att arbeta pa stationer dar de
i vanliga fall inte arbetar.

5.2.2 Information om arbetssatt
Ett satt att atgarda flera av problemen &r att tillhandahalla information géallande
arbetsinstruktioner, tillvagagangssatt och metoder for de olika stationerna lattillgangligt pa
stationsbasis. Det skulle gora det enklare for en operatér att hoppa in och utféra ndgon annans
arbete och bidrar pa sa sétt till att gora produktionen mindre sarbar vid exempelvis sjukdom.

5.2.3 Realtidsuppfoljning av produktion

Ett forslag som skulle bidra till minskade problem i produktionen & om det skulle vara
mojligt att folja produktionen och planeringen av den i realtid. Information om vilka artiklar
som hanger uppe pa konveyern i nulaget skulle tillsammans med information om de artiklarna
specifikt gora det majligt for de olika stationerna att fa relevant information i forvég,
exempelvis om de ansvariga vid en viss station behdver vara uppmarksamma pa nagot sérskilt
sasom att vissa artiklar maste tommas pa vatten efter torken. P detta satt skulle det dven vara
mojligt att pa ett enklare satt forutspa produktionen nagra timmar i forvag.

Delar av denna information finns i dagslaget via planeringstavlan och genom information fran
produktionsledaren men genom en uppféljning av detta i realtid skulle en férdndring av
planeringen na ut till alla anstéillda direkt. Pa sa satt skulle produktionsledaren na ut med
information till alla anstéillda i realtid och risken for att nagon inte nas av nodvandig
information minskar. Det sattet skulle ocksa oka moéjligheterna till uppféljning genom att alla
ordrar foljs genom produktionen kontinuerligt vilket gor det mojligt att se hur lang tid varje
moment tar.

5.2.4 Jamforelse av I6sningsfdrslag
For att tydligora vilka typer av problem varje l6sningsforslag avser l6sa sa visualiseras detta i
tabell 4. Lost problem markeras i figuren med ett kryss.

For fortydligande ar skillnaden mellan de bada forslagen Artikelbaserad informationsbank
och Information om arbetssatt vilken information som ska tillhandahallas. Genom att uppna
det forstndmnda forslaget erbjuds ett stod kring information géllande olika artiklar,
exempelvis hur en specifik artikel ska forhangas, packas eller maskeras. Detta kraver da att
den anstallda har forkunskap om stationen och arbetet vid denna for att kunna fa ett stod av en
sadan losning. Detta kan jamféras med det andra forslaget som ska erbjuda ett stod i hur
arbetet ska utforas vid arbetsstationerna. Detta innebéar stérre fokus pa hur arbetet generellt
sett utfors vid stationerna och ett stérre stod for nagon som inte har kunskap om en
arbetsstation sedan tidigare.
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Tabell 4: Jamforelse av l16sningsforslag och vilka problem de avser l6sa

Problem

Artikelbaserad
informationsbank

Information
om arbetssatt

Realtidsuppfoljning
av produktion

Saknas artikelspecifik information
for manga artiklar

Tar for lang tid att hitta den
information som finns

Saknas klar standard for hur
informationen ska utformas

Mycket information har inte
uppdaterats pa lange

Oklart vilka moment personalen
forvéntas kunna hantera vid
stationerna

Avsaknad av riktlinjer for hur
informationen ska uppdateras

Saknas beskrivning om hur arbetet
vid stationerna ska utforas

Personal med kunskap om stationen
kan inte hantera alla artiklar

Personal kan inte hantera vanliga
artiklar vid alla stationer

Svart att dverblicka orderplaneringen

Omsténdigt att uppdatera
orderplaneringen

Méter inte fel i produktionen och hur
lang tid uppgifter tar

Mycket spring i fabriken
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5.3 Val av l6sningsforslag
Efter diskussioner med representanter for MEET samt Skelack kring vilket av de presenterade
l6sningsforslagen som projektet skulle fokusera pa foll valet pa det forsta presenterade
forslaget; Artikelbaserad informationshank. Det forslaget valdes ut da det ansags vara det
forslag som framst behover atgardas for att uppna en mindre sarbar produktion. Denna
l6sning skulle bidra till den storsta forbattringen i den dagliga produktionen pa Skelack i
nuldget.

5.4 Utforligare analys utifran valt I0sningsforslag
Har analyseras problemen hos Skelack utifran det valda I6sningsforslaget.

5.4.1 Problemanalys
Det finns flera problem kopplat till bristen av artikelspecifik information som ar gemensamt
for samtliga stationer i produktionen. Detta avsnitt beskriver dessa mer utforligt.

Generellt sett ses att produktionen &r sarbar vid alla stationer beroende pa att information om
artiklarna saknas. | hur stor utstrackning avsaknaden pa information ar ett problem vid de
olika stationerna varierar. Nagot som framst beror pa att behovet av information om artiklarna
ar olika stort vid stationerna. Som exempel kan vatlackeringen tas dar de olika artiklarna till
stor del behandlas likadant. Det ska klargoras att det inte ar ett realistiskt mal att, framfor allt
pa kort sikt, ha information om alla artiklar vid stationerna da Skelack behandlar valdigt
manga olika artiklar. Daremot ar det realistiskt att ha informationen for de vanligaste - ju fler
desto battre forutsatt att kvaliteten pa varje beskrivning upprétthalls. Det finns idag
information om vissa artiklar vid alla stationer men dessa artiklar representerar en liten del av
alla de som Skelack behandlar.

Att ha information i parmar vid varje station gor att det ar svart att fa 6verblick dver vilken
information som finns var. Manga mappar ar markta med beskrivningar men innehdllet ar ofta
ofullstandigt eller utdaterat. Att leta i dessa blir darfor tidskravande och det ar inte sakert att
informationen finns eller fortfarande &r relevant. Att informationen &r utdaterad beror pa att
informationen inte uppdateras I6pande.

Att uppdatera informationen ar svart da det inte finns tydliga mallar for hur informationen ska
struktureras. Mallen for artikelspecifik information &r uppbyggd genom en bild och en ruta
som genom fritext ska beskriva vad som behdver goras. Denna avsaknad av standardisering
gor att forklaringen blir olika beroende pd vem som skriver den, vilket gor det svart for
oinsatta att fora in ny information da de inte vet hur den ska se ut eller vad den ska innehalla.
For att veta vad som &r relevant att skriva i dessa beskrivningar maste det finnas en vetskap
om vad alla kan i dagslaget, sa att dessa kan ligga till grund for vilken information som
ytterligare behdvs for att I0sa arbetsuppgifter. Skelacks arbetsbeskrivningar ska uppdateras,
da manga av dem i dagslaget ar flera ar gamla. Det ar darfor svart att veta, speciellt for nya
eller utomstaende, vad alla kan och férvantas kunna. Baserat pa kompetensmatrisen, figur 16,
som sammanstéllts syns det att kunskapen om dokumentering och underhall ar lagre &n
kunskapen om arbetsuppgiften vid varje station. Om kunskapen for dokumentation 6kade och
detta gors battre ar det troligt att &ven kunskapen om arbetssattet skulle kunna tka.
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Nedan foljer en lista pa tidigare identifierade problem som forvantas kunna lésas med hjalp av
en losning pa I6sningsforslaget artikelbaserad informationsbank.

e Saknas artikelspecifik information for manga artiklar

e Tar for lang tid att hitta den information som finns

e Saknas klar standard for hur informationen ska utformas

e Mycket information har inte uppdaterats pa lange

e Det finns oklarheter kring vilka moment personalen forvantas kunna hantera vid
stationerna

e Avsaknad av riktlinjer for hur informationen ska uppdateras, vilket gor att den inte
uppdateras kontinuerligt

5.4.2 Analys av produktion

Nedan presenteras hur arbetet vid stationerna forvantas paverkas av en losnings som uppfyller
det valda losningsforslaget. Denna analys har utgatt fran de framtagna LoA:erna som visar
hur automatiserad de olika stationerna ar i dagsldget och hur denna automatiseringsgrad
forvantas forandras vid uppfyllandet av I6sningsforslaget. Graderingen av LoA:erna utgar
fran tabell 2 dar en okad niva innebar en hogre grad av automation. Malet med denna
forandring ar att den kognitiva automatiseringen ska 0ka. Pa sa satt far personalen hjélp av
teknik for att 16sa arbetsuppgifter. Aven om sarbarheten i produktionen skulle ga att minska
dven pa andra sétt, vilket papekats genom de olika l6sningsforslagen, har detta inte tagits med
i detta steg da projektet avgransat sig till det valda losningsforslaget. Saledes analyseras
enbart LoA:erna utifran hur situationen kan forbattras genom artikelbaserad information.

5.4.2.1 Fo6rhangning
Av forhéngningens tre huvudsteg: forberedelse, utférande och efterarbete, figur 8, ar det
forberedelse- och efterarbetet som paverkas kognitivt av lésningen. Istéllet for att hanga
artiklar helt fran egen erfarenhet kommer det finnas beskrivningar pa hur detta ska goras.
Detsamma galler for efterarbetet da dokumentering av nya artiklar kommer kunna goras
direkt pa plats vid stationen. Det kommer inte vara nodvandigt att hamta pallflaggan da
informationen redan finns tillgangligt vid stationen. Den artikelbaserade informationsbanken
hjalper inte den 6vergripande planeringen vilket gor att planeringstavlan fortfarande behover
uppdateras manuellt. Utforandet, alltsa sjalva hangningen kommer fortfarande bestd av
samma fysiska moment och pallen med artiklar kommer behoéva flyttas till och fran férhanget
sa den fysiska parametern i LoA:erna kommer ligga kvar pa samma niva. Forandringarna i
LoA:erna visualiseras i figur 17. Kunskapsnivan gallande forhangningen ar over medelvardet
for samtliga stationer. Detta gor att artikelinformationen pa denna station ska vara kort och
koncis for att inte bli éverflodig.
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Figur 17: LoA for forhangning fore och efter implementering av 16sning.

5.4.2.2 Upphéangning

Upphangningen har stora likheter med forhangningen sett till arbetsuppgifter, se HTA i bilaga
A, och aven liknande automatiseringsgrad. En lésning kommer darfér ha samma effekt pa
denna station som vid forhangningen. LOsningen paverkar saledes den kognitiva
automationen positivt, men forandrar inte de fysiska momenten. Detta berdknas ge
forandringar av stationens LoA enligt figur 18. Kunskapen om denna station &r relativt bra
sett till hur arbetsuppgiften ska goras och hur det ska dokumenteras. Precis som vid férhanget
ska informationen darfor vara kort och koncis, da kunskapen om arbetsuppgifter dver lag ar
hog.
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Figur 18: LoA for upphangning fore och efter implementering av I6sning.

5.4.2.3 Vatlackering

Kognitiva

Vatlackeringen &r en station dar kunskapen &r lag. Sarbarheten i vatlackeringen beror darfor
till stor del pa bristande beskrivningar av hur arbetsuppgifter vid stationen ska utforas, nagot
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som inte skulle forbattras med artikelspecifik information. En losning pa det valda
l6sningsforslaget skulle forbattra den kognitiva automationen pa stationen genom att
tillhandahalla den lilla del av informationen som é&r artikelspecifik. En sadan I6sning beraknas
paverka stationens LoA enligt figur 19.

Nulage Framtida
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Figur 19: LoA for vatlackering fore och efter implementering av 16sning.

5.4.2.4 Pulverlackering

| pulverlackeringen ar det manga olika artiklar som ska malas vilket staller storre krav pa
artikelspecifik information. Den kognitiva automatiseringen okar darfor mer &n i
vatlackeringsstationen. Tydligare beskrivningar for hur artiklarna ska lackeras kan spara in pa
pulver och ocksa gora att det inte malas mer &an vad som verkligen behdvs. Kunskapen om hur
arbetet gar till vid denna station ar 1ag s& beskrivningarna om artiklarna ska vara mer utforliga
an vid exempelvis forhangningen och upphangningen. Férandringarna i LoA:erna visualiseras
i figur 20.

Nulage Framtida
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Figur 20: LoA for pulverlackering fore och efter implementering av l6sning.
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5.4.2.5 Nedplock och packning

Denna station & manga i personalen involverade i. Darfor & kunskapen angaende stationen
hog vilket gjort att uppdatering av hur saker ska packas inte ansetts nodvandigt. Problemet
med detta ar att produktionsledaren eller personal som &r extra kunniga inom omradet maste
konsolideras nédr ovanliga artiklar ska packas. Att héja den kognitiva automatiseringen vid
denna station skulle leda till att nyanstallda och personal med mindre rutin skulle kunna lésa
denna station sjalvstandigt, utan att behova ta upp tid for produktionsledaren. Féréandringarna
I LoA:erna visualiseras i figur 21.
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Figur 21: LoA for nedplock och packning fore och efter implementering av 16sning.

5.5 Reflektioner utifran andra foretag
| detta stycke analyseras det som framkommit i avsnitt 4.2 Resultat av omvarldsanalys.

LaRay och HAGS har en genomtankt strategi kring deras informationsdelning. Bada
foretagen hanterar ordrar och artiklar digitalt vilket ger en tydlig 6verblick 6ver produktionen.
Det syns var i produktionen olika artiklar befinner sig och hur lang tid respektive operation
tar. En digital orderhantering ger férdelar nar det kommer till artikelspecifik information, da
denna kan kopplas till aktuell order. Att kunna klicka pa en artikel och direkt fa upp
information om hur den ska behandlas ar nagot HAGS har fatt till valdigt bra.

Bada foretagen har en utvald grupp som uppdaterar informationen. | uppstartsfasen av
forbattringsarbetet med informationsflodet har mycket av uppdateringarna gjorts av
respektive produktionsledare. | takt med att informationssystemet borjat anvandas sa har fler
fatt i uppgift att uppdatera denna. De ar tydliga med att de anser att detta ar det effektivaste
sattet att standardisera informationens utformning och innehall. Att alla pa foretaget ska vara
delaktiva i detta ar enligt dem bada ohallbart. Har bor det notera att bade HAGS och LaRay ar
storre bolag an Skelack. Spridningen pa informationens kvalitet skulle darfor bli stérre i deras
fall om alla kunde ga in och uppdatera an vad som skulle vara fallet pa Skelack. Dessutom
kommer dessa uppgifter fran produktionsledare vilket innebar att asikterna kan skiljas fran
dem som innehas av anstallda i produktion.
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En forbattringspunkt som kandidatgruppen uppfattade under besdket hos LaRay &r att de
anvande flera parallella informationssystem. Detta kan vara bra da de optimerar varje del men
det okar komplexiteten och gor det svarare for andra att lara sig. For att undvika
suboptimering som olika system kan ge upphov till och underlatta inlarningen anser gruppen
att ett informationssystem for alla artiklar ar att foredra.

Att dokumentera vem som gjort vad och nar detta ar gjort & nagot LaRay och HAGS ser
positivt pa. De &r bada tydliga med att understryka att detta inte &r underlag for bestraffning,
istallet gors det enbart for att kunna spara uppkomna fel sa att detta snabbt kan atgéardas. Det
ar dven for att snabbt kunna fraga ratt person om det finns funderingar kring nagot. For att se
till sd att foretaget lagger tid pa ratt aktiviteter s ska det dokumenteras hur lang tid
aktiviteterna tar. Detta ger underlag till planering, sparar tid i produktionen och mojliggor
feedback till leverantorer. Att det ocksd dokumenteras nar uppdateringar &r gjorda visar pa
hur aktuell informationen &r.

Artikelinformationen maste vara valdigt latt att forsta och det ska ga snabbt att ta reda pa vad
som ska goras och vad som behovs. Konkret betyder det lite text, operatéren far inte drunkna i
information. HAGS begrénsar textbeskrivningen till ett fatal ord, for att pa detta satt bara ta
med vital informationen sa som vilken typ av krok artikeln ska hangas pa, om artikeln ska
ytbehandlas pa ett speciellt satt eller maskeras. Behover texten kompletteras ska bilder
anvandas, garna en bild for overblick och en mer detaljerad som beskriver det kritiska
momentet. Artikelinstruktionerna utgar fran vad personalen redan kan. Om det kravs ett
stycke i dessa for att beskriva arbetsgangen kravs att operatoren far lara sig mer om stationen.
Denna information ar 6verflodig for det dagliga arbetet.

Nar det kommer till hardvara sa anvander bade HAGS och LaRay stationéra datorer vid varje
arbetsstation. De har alla mappar pa en server som ar kopplad till alla datorer. P& detta satt
finns alltid all information tillganglig pa alla datorer och mappstrukturen ser likadan ut
overallt. P4 detta satt kan alla navigera i mapparna oavsett vart i produktionen de befinner sig.
Pa grund av farg och smuts var datorskarmarna hos LaRay tacka med plastskydd.

Att operatorer snabbt ska tillhandahallas information &r en av de centrala delarna i bada
foretags informationssystem. HAGS har 16st detta genom att ha en s.k treklicks-princip. Detta
betyder att det inte ska ta mer &an tre klicka att na ratt information. Detta staller hoga krav pa
strukturen, som maste vara intuitiv. HAGS har en digital modell av sin produktionslina som
anvands for att hitta information om arbetssétt och artikelspecifik information finns kopplat
direkt till artikelns ritningsnummer.

5.6 Overgripande krav pa l6sning
Nedan redogdrs for och listas de mest grundlaggande kraven pa en losning som har
framkommit fran analysen av Skelacks produktion och delar av den teoretiska bakgrunden i
rapporten.

5.6.1 Grundlaggande krav
Det mest grundlaggande kravet pa en losning ar att den ska bidra till att projektmalet, en
mindre sarbar produktion, uppnas. Detta uppnas genom att uppfylla de problempunkter som
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identifierats vid framtagningen av l6sningsforslaget artikelbaserad informationsbank. Dessa
bestar i att losningen ska underlatta arbetet genom att tillhandahalla den information om
artiklarna som behovs vid de olika stationerna for att pa sa satt mojliggora for anstallda att
klara av att hantera flera arbetsstationer i produktion.

Fran analysen av Skelacks produktion i dagslaget, avsnitt 5.4 Utforligare analys utifran valt
l6sningsforslag, framkom tva huvudsakliga krav pa en I6sning. Dels ska den, som det valda
forbattringsforslaget avser, tillhandahalla nodvandig information om artiklarna vid varje
station. Detta innefattar bland annat hur en artikel ska hangas, malas och packas. En I6sning
ska aven mojliggora enkel uppdatering av informationen direkt via en gemensam databas. Det
ar lampligt att alla i foretaget har tillgang till databasen och dess information (Gullander et al.,
2014). Detta for att gora det mojligt att kontinuerligt uppdatera informationen och pa detta
satt snabbt kunna atgarda mindre fel och brister i informationen.

Nedan listas de grundlaggande kraven pa losningen:

e Losningen ska bista alla stationer med artikelbaserad information.

e Alla anstallda ska ha atkomst till informationen som behdvs vid de olika stationerna,
detta pa ett lattillgangligt sétt.

e Information som ska finnas tillganglig ar kundkrav pa produkterna i form av kulér,
maskering och vilka ytor som ska malas. Losningen ska ocksa tillhandahalla
information gallande hangning och packning av produkterna.

e Det ska vara enkelt att l4gga in och uppdatera information vid de olika stationerna.

e Databasen for alla stationer ska vara gemensam; uppdateras informationen om en
artikel vid en station sa gor den det for alla stationer i realtid.

Slutligen maste lésningen vara smidig att anvanda sig av. Optimalt ar naturligtvis att en
I6sning inte & omstandligare eller tar langre tid att anvanda &n l6sningarna i nuldget. Har
maste hansyn tas till att det i vissa fall kan tankas ta langre tid att fa informationen via
I6sningen &n exempelvis via pallflaggan vid forhdngningen i nuléget. |1 gengald ska fordelarna
som en losning 6nskas medféra gallande inférande av information gdra det enklare att lagga
in information och uppdatera denna sa att den haller hogre kvalité. Genom att gora
informationen kompakt och lattillganglig uppnas hogre kvalité (Gullander et al., 2014). Nagot
som dar av stor vikt for att anstdllda med mindre vana vid en station ska kunna utféra
arbetsuppgifterna pa ett korrekt satt. For de anstallda som redan kanner till den information
som de behover om de olika artiklarna ska losningen inte gora arbetet omstandligare da de i
sadana fall inte ska behéva anvénda sig av den.

e LOsningen ska vara smidig att anvanda sig av och medfora klara fordelar for arbetet i
produktionen pa Skelack.

5.6.2 Losningens paverkan pa processen
Utover de ovan listade grundlaggande kraven behover det specificeras exakt hur I6sningen ar
tankt att integreras i produktionen, och utifran detta analysera hur lésningen kommer att
paverka och forandra arbetet. Detta har gjorts i den analys av Skelacks produktion som
genomforts i avsnitt 5.4 utifran det valda I6sningsforslaget. Denna analys visar pa hur de olika
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stationernas LoA:er forvantas forandras utifran en 16sning pa det valda losningsforslaget.
Detta klargor daremot inte hur 16sningen &r tankt att anvéndas i det dagliga arbetet och hur det
kommer att paverka de olika arbetsuppgifterna. For att gora detta behdver det forst klargoras
vem som &r den tankta anvandaren av l6sningen, exempelvis de anstéllda just nu eller en
operatdr som ska lara sig en station framéver. | detta fall ar tanken att I6sningen ar avsedd for
en operator med forstielse for arbetsuppgiften men som behover stod med specifik
information om en artikel och hur det ska hanteras vid stationen. Det &r alltsa for dessa fall
som lésningen kommer att paverka arbetsprocessen i produktionen.

e Losningen ska erbjuda ett stod for de operatorer som behdver specifik information om
en artikel och hur denna ska hanteras vid arbetsstationen. Det forutsétts att operatéren
har den forstaelse for hur uppgiften i sig ska utféras som behdvs for att tolka
informationen.

Tanken &r att operatéren i fraga pa ett enkelt satt ska ha tillgang till den information som
behdvs. Denna information ska finnas tillganglig vid varje station sd att operatéren inte ska
behdva ga nagon annanstans for att fa tag i den information som behdvs. Jamfort med de fall i
dagslaget da informationen inte finns innebar detta saledes ett till steg i utférandet av
uppgiften, samtidigt som operatdren i dagslaget troligtvis skulle behova gd och soka upp
nagon annan for att fa tag i den nédvandiga informationen. Losningen férenklar bade for den
person som utfor uppgiften, men ocksa for ovrig personal i produktion som inte behover
avbryta sina uppgifter for att hjalpa nagon annan. For de operatdrer som redan har den
kunskap som behovs for att utfora uppgifterna kommer inte IT-verktyget att paverka
arbetsprocessen.

Da IT-verktyget inte kommer att anvandas vid andra tillfallen dn de ovanndmnda kommer det
inte att paverka processen i produktionen i storre utstrackning. Detta kan komma att dndras
om IT-verktyget gors om.

5.6.3 Utformning av information
En av de absolut viktigaste parametrarna for en l6sning ar hur informationen i denna
utformas. Detta &r av storsta betydelse for i vilken utstrackning operatérerna kommer ha nytta
av en 16sning eller inte. Detta &r nagot som grundligt bor tankas igenom.

Bade MEET-modellen, Lean production och de intervjuer som har gjorts med andra foretag
pekar pa vikten av att den information som presenteras for operatoren enbart &r den relevanta
och nodvéndiga for aktuell situation. Detta for att gora det sa enkelt som mojligt for
operatdren att sortera ut den information som behdvs for stunden. Det &r viktigt att inte
gransen Overskrids sa att informationen blir ofullstandig. Géallande hur information ska
presenteras papekar dessa kallor att den ska presenteras pa ett sadant satt att den ar latt att ta
till sig. Det innefattar att anvanda sig av visuella medel sdsom bilder och att inte ha mer
information an nddvéndigt i form av text.

e Informationen ska enbart besta av det nodvandiga for aktuell situation och presenteras
genom bilder och begréansad méangd text.
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Gallande hur informationen ska organiseras menar kallorna ovan att informationen maste
organiseras pa ett sadant satt sa att den ar enkel att hitta. Tillhandahallandet av information
ska aven mojliggora att informationen finns tillganglig pa kort tid da operatoren behover den.
Nagot som exempelvis visar detta ar HAGS tre-klicksmetod dar information maste ga att
komma at pa max tre klick.

e Informationen ska finnas tillganglig da operatdren behdver den och organiseras pa ett
sétt som gor det 1att att hitta i den.

Det behovs ett genomtankt och standardiserat system bade for hur informationen ska
organiseras och tillhandahallas, men &ven hur den ska struktureras och laggas upp rent
informativt och visuellt.

5.7 Konceptfdorslag
Har presenteras tva olika konceptforslag samt skillnader och likheter mellan dem.

5.7.1 Konceptfdorslag: Integrerad [6sning

Utifran studierna av LaRay och HAGS har flera dellosningar pa det valda losningsforslaget
identifierats som med fordel skulle kunna appliceras hos Skelack. Den storsta gemensamma
namnare ar att de bada foretagen har informationssystem som &r val integrerade med deras
orderplanering. Har kopplas artikelinformation direkt till den digitala orderhanteringen vilket
underlattar for de anstallda att hitta den information som de behdver om de aktuella orderna.
Detta l6sningskoncept bygger alltsa pa att en liknande 16sning ska implementeras pa Skelack
for att pa detta satt I6sa det valda losningsforslaget. P& Skelack skulle detta innebara att
planeringen digitaliseras och sedan kopplas artikelinformation till de olika artiklarna i varje
order till denna planering.

Att gora pa detta sétt innebar en stor fordel. Det mojliggor att dven det tredje 16sningsforslaget
som tagits fram i analysavsnittet, 5.2.3 Realtidsuppféljning av produktion, kan uppfyllas
samtidigt som Skelack far en artikelbaserat informationsbank. Problemet med detta koncept ar
I dagslaget att mojligheterna att integrera med Skelack nuvarande affarssystem, Pyramid, har
visats sig begransade. Som laget ar just nu innebér detta koncept darfor att Skelack i sadana
fall far inforskaffa ett nytt system som kan uppfylla de krav som stills med avseende pa
integration.

5.7.2 Konceptforslag: Icke integrerad 16sning
Da konceptet som beskrivits ovan troligen skulle kréva att ett nytt affarssystem kops in for att
det ska vara mojligt att implementera ett sadant koncept, vilket bade kommer att innebéra
mycket arbete och en storre kostnad, har &ven ett konceptforslag som inte bygger pa
integration med Pyramid tagits fram.

Det valda losningsforslaget, artikelbaserad informationsbank, skulle kunna lI6sas med ett icke
integrerat IT-verktyg innehallandes all artikelspecifik information i en gemensam databas for
alla stationer i produktionen. Denna information skulle da kunna tillhandahallas vid alla
stationer genom ett IT-verktyg. Genom att utveckla ett IT-verktyg skulle det kunna bli smidigt
att uppdatera informationen om artiklarna i databasen. Med en gemensam databas skulle
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informationen &ven kunna uppdateras vid en station och da &ven i realtid uppdateras vid
Ovriga stationer.

Detta IT-verktyg skulle kunna utformas i form av ett program som struktureras for att pa basta
satt tillhandahalla den information som behévs i produktionen. Detta skulle exempelvis kunna
vara genom att anvandaren av programmet far ange for vilken station och vilken artikel som
Onskar information. Ddrefter kommer den nédvandiga informationen om artikeln for vald
station upp, exempelvis bild och text om hur artikeln ska férhangas. Alternativt skulle det
kunna goras via ett digitalt verktyg som scannar en streckkod pa pallflaggan for den aktuella
artikeln. DA blir all information tillganglig om artikeln pa ett satt som gor det latt att salla ut
den information som operatéren behover i den aktuella situationen. Detta skulle tekniskt sett
kunna goras pa samma satt oberoende om IT-verktyget ar integrerat eller inte.

5.7.3 Jamforelse av koncept
De tva olika I6sningskoncepten har bade en hel del gemensamt, men &ven en del parametrar
som skiljer. Nedan redogors for dessa.

Likheterna mellan de presenterade koncepten bestdr av att de bada skulle losa det valda
l6sningsforslaget genom att kunna tillhandahalla artikelspecifik information vid varje station.
Hur denna information skulle finnas tillganglig i produktionen behdver inte skilja mellan de
olika koncepten. Detta géller aven utformningen av informationen, hur denna ska se ut och
dess standardiseringsgrad. Aven vem som ska ansvara for att foéra in och uppdatera
informationen i 16sningen &r nagot som inte behdver skilja mellan de olika koncepten. Detta
ar istallet parametrar som behdver diskuteras i nasta steg nar ett koncept ar valt. Av denna
anledning tas inte detta upp mer hdr utan diskuteras istdllet vidare i avsnitt 6.1
Losningskonceptens paverkan pa daglig produktion.

Stora skillnaden mellan de tvd koncepten ar att det integrerade systemet innebar ett enda
system for planering och tillhandahallandet av artikelspecifik information, medan det icke
integrerade systemet innebér att flera olika system kommer anvandas. For det integrerade
systemet innebér detta att information bara behdver laggas in i ett enda system, medan det
andra konceptet kréver inforande av information i flera skilda system. Detta medfor att det
kravs mer arbete for dokumentering av information vid ett icke integrerat koncept. Ett system
med realtidsuppfoljning av produktionen, sasom det integrerade konceptet, kraver en okad
arbetsinsats dar varje station avrapporterar sitt arbete. Men detta ger i gengéld oOkade
mojligheter till uppfoljning av ordrar i realtid, men &ven produktionens prestation dver tid.

Dessa skillnader mellan koncepten innebar ocksa att de kommer att innebéra olika stora
forandringar pa det nuvarande arbetssattet. Vid inférande av ett koncept med digitaliserad
planering kommer en relativt stor skillnad att krdvas kring hur planering och uppféljning av
denna utfors i produktionen. Detta jamfort med om det andra konceptet implementeras som
enbart kommer att forandra arbetssattet utifran hur artikelspecifik information hanteras.

Ytterligare en skillnad mellan de bada koncepten ar vilka utvecklingsmojligheter som de har.
Ett integrerat system skulle pa langre sikt kunna utnyttjas pa ett sadant satt att bada kunder
och leverantorer skulle kunna lagga in och anvanda sig av systemets databas. Nagot som da
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skulle kunna spara mycket tid och arbete for Skelack. Detta &r svarare att lyckas med vid ett
icke integrerat system eftersom det da kommer att finnas flera olika databaser och
informationen kommer att behéva laggas in i flera sadana.

| tabell 5 presenteras de likheter och skillnader mellan de bada koncepten som diskuterats
ovan.

Tabell 5: Jamforelse av koncept

Koncept- | Uppfyller Uppfyller Uppfyller Integrerat Framtida
forslag I6sningsfunktion | 16snings- I6snings- system utvecklings-
Artikelbaserad funktion funktion mojlighet

informationsbank | Information | Realtids-
om arbetssatt | uppfoljning

av
produktion
Integrerad | Ja Nej Ja Ja Stor
I6sning
Icke Ja Nej Nej Nej Liten
integrerad
I6sning

5.8 Sammanfattning
Overgripande i analysavsnittet 4r att produktionen p& Skelack har analyserats och ett antal
l6sningsforslag for att minska sarbarheten har utifran denna analys tagits fram. Utifran ett valt
I6sningsforslag har tva tankta konceptlosningar presenterats. Med utgangspunkt i hur en
I6sning pa det valda I6sningsforslaget forvantas kunna forbattra situationen i produktionen har
de olika arbetsstationernas LoA:er analyserats och framtida uppskattningar av stationernas
LoA:er har tagits fram. Figur 22 visar pa hur en losning pa valt losningsforslag forvantas
paverka produktionen som helhet, utifrin sammanstéllning av de i avsnitt 5.4.2 Analys av
produktion redovisade LoA:erna.

44




Sammanstallning Sammanstallning
Nuldge produktion Framtida produktion

Fysiska Fysiska
7 7

© ‘| 00 @

3 4

2

6

5

(2] 1

Kognitiva
3 4 5 6 7

Kognitiva

w
00000
Q0 000

w B
- 00000

5 6 7

Figur 22: Sammanstéllda LoA:er for produktionen i nuldget och efter implementation av I6sning.

Graden av fysisk automation & genomgaende den samma efter implementering av 16sning.
Forbattringarna som beddéms kunna uppnas dr genom att hoja flera arbetsmoments kognitiva
automation, antingen fran niva ett eller tva upp till niva tva eller tre enligt graderingen i tabell
2. Detta innebér en forbattring fran en situation dar operatéren far 16sa en uppgift helt pa egen
hand utifran tidigare erfarenhet och kunskap till en situation dar operatoren far stod i form av
forslag eller instruktioner géllande hur uppgiften kan utforas. Det &r precis vad en I6sning pa
det valda l6sningsforslaget avser att gora. Exempelvis kan en operator vid pulverlackeringen
fa information om hur en artikel ska malas, vilka ytor som ska malas och hur roboten ska
programmeras. | dagslaget far uppgiften losas helt och hallet utifran operatdrens egen
kunskap och erfarenhet fran malning av tidigare artiklar. Detta &r inte ett stort problem for en
operatér som kan uppgiften sedan innan, men det ar nagot som kan ge ett stort stod for
operatdrer som inte &r vana vid den aktuella stationen.

For att uppna en an hogre grad av kognitiv automation, niva fyra eller fem, behdvs ett verktyg
som verifierar for operatéren om ett tankt agerande ar det korrekta eller uppmarksammar
operatoren pa vad som behover goras harnast for att lyckas med den aktuella uppgiften. Nagot
som kraver ett betydligt mer utvecklat system som inte bara tillhandahaller information till
operatdren utan dven kan ta in och behandla information om operat6rens tankta handlingar.
Nagot som i stor utstrackning skulle minska frihetsgraden for operatérerna i produktion pa ett
enligt dem troligtvis oonskat satt. Detta till skillnad fran de foreslagna konceptforslagen som
enbart ska erbjuda ett stod for operatdrerna och pa sa satt gora dem mer flexibla, inte
inskrénka deras grad av frihet.

Slutligen kan det konstateras att det finns ett antal observerade problem i produktionen hos
Skelack som ar mojliga att 16sa genom uppfylinad av de framtagna I6sningsforslagen. Pa detta
satt skulle en mindre sarbar produktion uppnas. En av dessa, att skapa och inféra en
artikelbaserad informationsbank, har identifierats som det I6sningsforslag som i dagsléget
skulle vara mest effektiv for att eliminera problem hos Skelack. Det skulle skapa
forutsattningar for en mindre sarbar produktion och frigéra mer tid for forbattringsarbete hos
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personalen. Vid fortsatt arbete for skapandet av en teknisk l6sning anses darfor detta
I6sningsforslag vara mest central.

Vid fortsatt arbete med detta bor forst och framst ett beslut tas kring hur langsiktigt arbetet
ska vara. Det &r ett beslut som Skelack sjalva behdver ta. Detta avgor sedan hur Skelack
lampligast gar vidare med det fortsatta arbetet. Onskar Skelack enbart losa det valda
I6sningsforslaget racker det med ett fristdende system som enbart loser detta. | sadana fall bor
det icke integrerade losningskonceptet vidareutvecklas. Om det istallet ar 6nskvart att pa sikt
aven losa de andra tva l6sningsforslagen och ha ett system med storre utvecklingsmojligheter
ar ett system som kan losa alla dessa system att foredra redan fran borjan. | sa fall bor Skelack
istallet arbeta vidare med det integrerade konceptforslaget.
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6. DISKUSSION

| diskussionen resoneras kring hur de olika I6sningskoncepten kommer att paverka
produktionen pa Skelack och hur dessa bor integreras i det dagliga arbetet. Det genomforda
projektet diskuteras ocksa utifran valda metoder och dess utformning. Slutligen diskuteras det
fortsatta arbetet for att uppna en mindre sarbar produktion pa Skelack och ett antal rad infor
detta ges.

6.1 Losningskonceptens paverkan pa daglig produktion
Utdver de i rapporten presenterade grundldggande kraven pa en lésning och de bada
l6sningskoncepten pa valt lésningsforslag finns ett flertal omraden som ar nédvandiga att
resonera kring da de ar viktiga for hur en 16sning onskas integreras och anvandas i den
dagliga produktionen. Dessa maste inte medfora nagra extra krav pa I6sningen utan snarare
riktlinjer hur den kan utformas pa basta satt. Nedan foljer resonemang kring dessa omraden
och vad detta medfor for en tankt 16sning.

6.1.1 Tillganglighet av IT-system

Hur 1T-verktyget ska finnas tillgangligt vid alla stationer i produktionen &r ndgot som behdver
beslutas. Da losningen, oavsett vilket koncept som véljs, ar tankt att vara en IT-16sning staller
detta vissa krav. Men trots detta finns flera tdnkbara moéjligheter. Ett alternativ ar att, precis
som HAGS och LaRay, anvdnda sig av stationdra datorer vid arbetsstationerna. Huruvida
dessa foretag hade testat ndgon annan metod for att tillhandahalla informationen vid
stationerna framkom inte vid studierna av dessa, men bada foretagen ansag att systemet med
stationdra datorer fungerade bra.

Ett annat sétt att tillhandahalla informationen ar via smartphones eller portabla pekplattor, om
informationsverktyget utvecklas som en applikation till sadana. Detta skulle kunna vara en
fordel pa sa satt att dessa ar portabla, vilket ocksa kan tankas vara en nackdel eftersom de da
lattare forsvinner. Med tanke pa den kravande miljon i produktionen bade vad galler smuts
och det praktiska anvéndandet kan det tidnkas att det skulle innebédra en del problem att
anvanda sig av mindre portabla losningar. Dels da dessa ofta anvander sig av pekskarmar som
troligen inte skulle fungera bra med tanke pa all smuts och farg pa operatorernas fingrar.
Risken for att tappa dessa eller pa annat satt skada dem i det dagliga arbetet &r ocksa betydligt
stOrre an for stationdra datorer.

Oavsett vilket som anses som det basta sattet att tillhandahalla informationen vid stationerna
kommer det att krdvas ekonomiska investeringar i form av IT-verktyg. Hur stora dessa blir
beror naturligtvis pa vilken metod som viljs ut, vilket dven maste vagas in vid ett beslut.
Oavsett vilket bor detta beslut dvervagas noggrant och, precis som Lean papekar, den nya
tekniken testas utforligt i miljon som den ska anvéndas i innan den implementeras fullt ut.
Viktigt att poangtera ar att all teknisk utrustning bor skyddas pa grund av den kravande miljon
I produktion.
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6.1.2 Arbetssatt

Viktigt att tdnka pa vid resonemang kring en informationslosning &r att denna i sig sjalv inte
kan forbattra situationen. Den kan skapa fOrutsattningar for detta, men ett fungerande
arbetssatt som stimulerar kunskapsdelning inom organisationen ar ocksa en forutsattning,
vilket MEET-modellens avsnitt gallande organisationsstruktur redogor for. Da detta projekt
fokuserat pa underlag for IT-verkyget har arbetssattet i organisationen med detta IT-verktyg
inte vidare diskuterats. Detta ar nagot som behover tas hansyn till och vidare diskuteras innan
ett inforande for att kunna utnyttja ett verktyg pa béasta sétt. Vid denna diskussion bér MEET-
modellen ligga till grund for att fa med de olika nddvandiga aspekter som finns.

6.1.3 Inférandet av information

Den enda aspekt gallande arbetssatt som kommer att diskuteras ar den géllande vem som ska
ansvara for att informationen uppdateras. Som tidigare fastslagits ska alla inom produktionen
kunna utnyttja IT-verktyget. For att den ska innehalla den information som kravs pa varje
station behdvs en omfattande dokumentation av artikelinformation samt uppdatering och
komplettering av denna 6ver tiden. Nedan diskuteras huruvida det &r mer fordelaktigt att en
person eller mindre grupp har ansvar for detta, eller om det &r béattre att samtliga inom
produktionen &r involverade och med det ansvariga. Detta innefattar inte att féra in all
information som finns om de olika artiklarna vid implementering, utan det handlar om vem
som for in information nér systemet &r implementerat.

6.1.3.1 En ansvarig person/grupp for inforande av information
Fordelar med upplégget dér en person eller grupp ansvarar for inforande av information i IT-
systemet ar att alla lattare foljer samma standard. Ut6ver detta tar det ingen tid fran den
dagliga verksamheten for dvriga anstallda och mindre tid samt resurser gar at att inféra en
metod for dokumentation.

En risk med detta uppldgg ar att viktig information inte dokumenteras pa grund av brister i
kommunikation mellan de ansvariga och 6vrig personal. For att fa IT-verktyget att fungera
optimalt &r det viktigt att lyckas ta vara pa kunskap som finns hos de anstallda. Aven om
enbart nagra fa ansvarar for att fora in information maste allas kunskap komma in. For att
gora detta mojligt behover forutsdttningar skapas for delaktighet, vilket ocksa Okar
engagemanget. De som inte har tillgang att gora forandringar i IT-verktyget kan kénna sig
forbisedda da de utgor en mindre del av utvecklingsprocessen, men detta kan skilja fran
person till person.

6.1.3.2 Samtliga operatorer ar ansvariga for inforande av

information
Vid ett upplagg dar alla anstallda ar ansvariga for inforande av information kommer nagon
eller ndgra fa vara ansvariga for strukturen och utvecklingen av IT-verktyget, men alla
kommer att ha mojlighet att redigera informationen i det. Detta skulle medféra att samtliga
inom produktionen skulle kanna sig involverade i forbattringsarbetet. Nagot som bor leda till
att operatdrernas motivation hojs och att arbetsuppgifterna blir mer varierade (Rubenowitz,
2004). All den information som samtliga operatorer vill ha kommer finnas tillgdnglig genom
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att alla jobbar tillsammans och medverkar med en mindre arbetsinsats for var och en. Problem
kan uppstd om IT-verktyget inte fungerar som onskat da det kan skapa ett klimat dar
operatérer anser att nagon annan borde hantera och atgarda detta. Det finns &ven en risk att
det tar mycket tid fran den dagliga verksamheten och att det pa sa satt tar lang tid innan IT-
verktyget blir vardeskapande. Om alla inte strukturerar sin information pa samma satt kan det
bli svart for anvandaren att hitta det som soks. Detta upplagg kréaver saledes en mycket tydlig
standard for hur informationen ska féras in och utformas. Ju fler som har mojlighet att lagga
in information desto fler olika satt att gora detta pa finns det och desto hogre grad av
standardisering bor da kravas.

En aspekt att ta hansyn till & att hur snabbt informationen &terkopplas, hur snabb
feedbackloop som ar mojlig. Detta innefattar dels hur snabbt informationen uppdateras vid
eventuella felaktigheter. Uppdateringar kommer kunna ske snabbare om alla anstéllda direkt
kan andra informationen vid fel, istallet for att rapportera till en ansvarig som atgardar det vid
ett senare tillfalle. Vid ett sadant upplagg uppstar samma problem som med informationen pa
pallflaggorna i dagsléaget. Det vill séga att informationen bara uppdateras ibland vilket gor att
samma artikel kan komma flera ganger efter det att felet har upptiacks och innan
informationen ar uppdaterad.

Om alla ska ha mojlighet att uppdatera information kan dven kopplas till Lean dar det ar
viktigt att alla bidrar till att standigt ifrdgasatta den standard som framtagits och gemensamt
utveckla denna. P& sa satt representerar standarden bast kanda 6verenskomna arbetssatt. Om
nagot fel upptacks ska detta atgardas omgaende, enligt de grundlaggande principerna i Lean,
sa att det blir ratt fran borjan. Vid ett upplagg dar alla har méjlighet att uppdatera information
ar detta enklare att uppna. Dels kan en liten forbattring, exempelvis av hur en artikel ska
hangas, direkt uppdateras vid arbetsstationen. Precis som ett fel som upptacks ocksa kan
atgardas direkt nar det upptacks vid stationen.

En annan del att ta hansyn till géllande feedbackloopen &r att information kan tappas vid varje
mellansteg som den maste passera, exempelvis om nagon annan ska ldgga in informationen.
Nagot som talar for att det kan vara béttre att alla i produktionen har mojlighet att uppdatera
information direkt nar de upptacker nagot som brister i den nuvarande informationen. Ocksa
det faktum att de anstallda vid varje station sjélva vet bast vilken information som behévs om
artiklarna talar for att alla ska kunna fora in information.

6.1.3.3 Rekommendationer for Skelack
Som framgar av ovanstaende diskussion finns det bade for- och nackdelar med bada
upplaggen. Intressant att vaga in gallande detta ar dven observationerna fran LaRay och
HAGS som redogjorts for i stycke 5.5 Reflektioner utifran andra foretag. Bada dessa foretag
anvander sig av en ansvarig person eller grupp for inférande och uppdatering av information i
deras motsvarande system. Nagot som produktionsledarna pa bada foretagen anser fungerar
bra. Deras framsta argument for att strukturera det pa detta satt ar att de anser att det &r lattare
att folja en gemensam standard for all information nér farre personer ansvarar for denna. Detta
maste ses utifran att bada foretagen ar mitt uppe i arbetet med att forbattra deras
informationsdelning. Att det ar svart att uppehalla en gemensam standard kan eventuellt
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forklaras med att dessa fortfarande &r relativt nya. Rekommendationer for hur Skelack ska
jobba med implementeringen och uppdatering av information utifran dessa foretag gors darfor
framst pa kort sikt. Nar standarder har etableras och ar tydliga for stérre delen av
organisationen och fler ar insatt i hur de ar utformade ar det mojligt att fler ocksa skulle kunna
uppdatera informationen. Att alla ar med och utvecklar och uppdaterar ar nagot att strava efter
da detta har visats sig vara positivt for engagemang och innovationviljan hos de anstallda
(Ehin, 2008) samt for integrationen mellan desamma (Yong et al., 2013). En annan parameter
som maste tas i beaktning ar att dessa foretag ar storre an Skelack. Att det skulle vara svart att
involvera alla anstéllda i forbattringsarbetet hos dessa foretag betyder darfor inte per
automatik att sa ocksa ar fallet pa Skelack.

For att se till att arbetet drivs pa inledningsvis ar rekommendationen att det finns en tydlig
ansvarsfordelning for vilka som ska implementera losningen och jobba med den i
uppstartsfasen. Vid intervjuer av de anstéllda gavs intrycket att viljan att forbattra finns men
att det kravs att nagon tar tag i taktpinnen for att det verkligen ska bli av. Samma sak géller da
troligtvis vid inférande av en ny I6sning. Nagot som ar viktigt att ha i atanke eftersom det ar
viktigt att fa en 16sning att fungera fran borjan for att den sedan ska fortsatta att anvandas. Det
ar viktigt att kommunicera vad I6sningen gor och vad forandringen innebér sa alla kanner sig
inforstadda i vad som gors. Nar implementeringssteget dr avklarat rekommenderas utifran
omvarldsanalysen och relevant teori (Gullander et al., 2004) att Skelack pa lang sikt
involverar samtliga anstéllda i uppdateringsprocessen. Det &r tydligt att det skulle ge en
ytterligare dimension till de anstalldas arbetsuppgifter och med det ge dem mer stimulerande
och omvaxlande jobb (Ehin, 2008; Yong et al., 2013). Det ar ocksd nodvandigt att
informationen som finns i verktyget alltid ar uppdaterad for att det ska fungera sa bra som
mojligt.

6.1.4 FOr- och nackdelar med ett stand-alonesystem

En frdga som varken ror informationen eller arbetssattet gallande en IGsning, men
utvecklingen och programmeringen av en sadan losning ar om systemet i fraga ska vara
integrerat med andra 1T-system pa foretaget eller en fristaende I6sning, sd kallat stand-
alonesystem. Beroende pa vad som beslutas blir kravbilden pa losningen olika. Viktigt att
klargora ar att diskussionen géaller huruvida systemet ska integreras med andra IT-system, i
detta fall Pyramid, eller inte. Oavsett vilket &r kraven att det ska vara ett gemensamt system
for de olika stationerna i produktionen med en gemensam databas. | den meningen kommer
systemet vid de olika stationerna aldrig bli ett helt fristaende system da det oavsett kommer
att vara ett gemensamt for hela produktionen.

Vid ett integrerat system kopplas detta ihop med nuvarande befintliga system, i detta fall
Pyramid. Till exempel kan det tdnkas att dessa system da delar databas och utbyter
information mellan varandra. En fordel med detta blir da att information inte behdver
uppdateras pa flera stallen utan att detta kan gdras centralt pa ett stéalle. Nagot som da bade
minskar arbetet som behdvs for att uppdatera information och risken for att nagon information
ar ouppdaterad.
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Det kan ocksa vara en fordel att ha integrerade system pa sikt om foretaget vaxer. Annars ar
risken att det blir fler och fler fristdende system allteftersom nya behov uppstar. Nas en punkt
da dessa behover integreras till ett gemensamt system kan detta bli en mycket kravande
process. Ur detta perspektiv ar det effektivare att redan fran borjan utforma systemen s att de
kan integreras med varandra for ett enklare utoka dem om behov av det finns i framtiden.
Detta kraver att det ar mojligt att integrera ett nytt system med de befintliga, i detta fall att det
gar att utveckla en I6sning som kan integreras med Pyramid. Annars behover dven de
nuvarande systemen bytas ut om alla system onskas vara integrerade. Det kan tdnkas att ett
stand-alonesystem utvecklas, men att det utformas efter befintliga standarder. Pa detta satt
mojliggors integration av systemet med eventuella nya system i framtiden. Nagot som da inte
behdver gora processen att byta ut system om foretaget expanderar fullt sa kravande som
annars.

I den omvarldsanalys som genomforts har fordelarna med ett integrerat system som innefattar
allt fran orderplanering till information om de olika artiklarna tydligt pavisats. Dessa system
har da pa ett smidigt satt tillhandahallit all den information som de anstallda i produktion kan
tankas behova for att utfora sina arbetsuppgifter. Detta visar dven att liknande mojligheter pa
Skelack vore att foredra, vilket ocksa uttrycks i forstudien. Ett problem i Skelacks fall &r att
det vid intervjun med Sherpas, angdende Pyramids majligheter att integrera med andra
system, framkom att det blir svart att utveckla ett system som kan utbyta information med
Pyramid bada vagarna. Nagot som innebar att for att fa en val fungerande integrerande
I6sning i nuléget behdver Skelack &ven ersétta Pyramid. For att exakt klargora detta behover
ytterligare undersokningar av Pyramids exakta mojligheter till integration undersokas vidare.
Detta eftersom en integrerad 16sning med Pyramid anses som den basta i nuléget.

6.1.5 Grad av standardisering

I vilket utstrackning som IT-verktyget ska standardiseras gallande anvandandet och inforandet
av information &r som framkommit i resonemangen ovan i hog grad beroende av vilka beslut
som tas bade gallande vem som ska ha mojlighet att uppdatera information och huruvida det
ska vara ett helt fristéende system eller integreras med andra IT-system pa foretaget. Graden
av standardisering ar saledes nagot som beror pa vilka beslut som tas gallande dessa punkter.
Generellt kan det sagas att bade omvarldsanalysen och redovisad teori talar for en hog grad av
standardisering. Exempelvis &r ett standardiserat arbetssétt en av grundprinciperna for Lean.
Detta arbetssatt kan sedan utvecklas allteftersom nya effektivare arbetssatt tas fram.

Oavsett om systemet utvecklas som ett stand-alonesystem eller ej anses vikten av ett
standardiserat system och arbetssatt vara stort. Forslagsvis utvecklas ett tydligt arbetssatt
géllande vilka som ska fora in information och hur denna ska utformas. Optimalt ar att
systemet sedan designas sa att informationen inte kan se ut pa andra sétt an detta. Pa sa satt
mojliggors att alla i produktionen kan lagga in information dven om bara ett fatal &r ansvariga
for detta.

6.1.6 En del av helheten
Viktigt att ha i dtanke 4r att den l6sning som kommer att utvecklas naturligtvis enbart kommer
att hjalpa Skelack med deras specifika problem. Om situationen pa foretaget forandras pa
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nagot satt kan ocksa kraven pa I6sningen komma att férandras. Detta ar inte ndgot som gar att
ta hansyn till i nuldget. Daremot ar det viktigt att ta med vid utvecklandet av en 16sning och
diskussionerna gallande utformning av systemet. Exempelvis vid expansion av foretaget och
hur det kan komma att paverka vid ett stand-alone- eller integrerat system som diskuterats
tidigare. Aven avvaganden gallande vilka som ska ansvara for att fora in informationen kan
komma att fordndras om foretaget véxer. Ett upplédgg dér 10 anstéllda ska fora in information i
samma IT-verktyg ar troligtvis betydligt lattare att hantera an om det skulle vara 50 anstallda
som alla kan géra andringar i informationen. Saledes bér foretagets framtidsplaner gallande
eventuell expansion och liknande tas i beaktning vid utformning av systemet.

6.2 Projektets utformning
Nedan diskuteras hur projektet har genomforts, vilka konsekvenser som detta medfért och hur
det hade kunnat gdras annorlunda.

De avgransningar som gjordes i inledningen av projektet utgdende fran samtal med
handledare kretsade kring problemomradena; information, organisation och produktion.
Utefter gruppens kompetens och ambitioner, och efter granskning av férstudien beslutades att
projektet skulle fokusera pa utveckling av ett tekniskt verktyg for forbattrad kunskapsdelning.
Detta kandes fortsatt ratt efter besoket pa Skelack da forandringar rent materiellt och
organisatoriskt kandes dvervaldigande for projektet att astadkomma.

Som namns i avsnitt 1.4 Avgransningar sa tar kandidatarbetet endast hansyn till Skelack och
dess nuvarande situation. Denna avgransning ar gjord med hénsyn till projektets omfang. Om
projektet hade planerat en teknisk I6sning pa en generell niva till nytta for flera foretag hade
fokusomradena blivit mer ospecifika vilket, ur Skelacks synpunkt, varit negativt.

| borjan pa projektet hade gruppen som mal att ta fram en prototyp pa en IT-losning for
Skelack. Med tiden forandrades det malet som Gvergick till att gora en bredare undersokning.
Detta beslut grundade sig i att det for vidare arbete med att 16sa Skelacks problem kandes mer
givande att ha en gedigen undersékning som grund an ett mindre grundldggande arbete och en
prototyp baserad pa ytliga krav. Detta hade inneburit en éverhangande risk att prototypen inte
hade l6st underliggande problem och i slutdndan inte varit véardeskapande for kunden.
Foérhoppningen nu ar att detta arbete kan ligga till grund for fortsatta forbattringar av Skelacks
produktion.

Intervjuer med operatcrer pa Skelack gjordes pa ett semi-strukurerat satt, vilket gav utrymme
for operatdrerna att forklara mycket med sina egna ord. Detta i sin tur skapade fler sétt att
tolka svaren. En helt strukturerad intervju med enkla svarsalternativ hade inneburit mindre
utrymme for tolkning och det hade lattare gatt att jamfora svaren. Samtidigt gav de friare
svaren en storre forstaelse for hur produktionen pa Skelack fungerar.

| undersokningen av Skelack har inga langtidsstudier genomforts av nagot slag, till exempel
hur ofta konveyern stoppas eller artiklar malas om pa grund av bristande information till
operatOrerna. FOr att kunna se en forandring, férhoppningsvis en forbéttring, efter en ténkt
framtida installation av ett IT-verktyg maste det finnas ett nuvarande resultat att jamfora med.
Viss data finns redan i Pyramid, till exempel antal producerade produkter per tidsenhet. For
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framtida arbeten skulle Skelack kunna boérja dokumentera till exempel antalet ommalade
artiklar for att kunna kontrollera och folja upp en kvalitetsforandring efter installation av ett
IT-verktyg.

Undersokningen av de tva externa foretagen LaRay och HAGS har varit mycket givande for
att veta hur de har 16st sina kommunikations- och informationsproblem. Att undersoka fler
liknande foretag inom samma bransch hade férmodligen bidragit &nnu mer och kanske hade
fler samband mellan foretagen och Skelack kunna hittas. Sarskilt givande hade en jamférelse
med ett foretag i samma storlek som Skelack varit. Nagot som ocksa skulle kunna vara av
intresse vore att undersoka foretag i andra branscher, for att kunna hitta en mer generell och
overskridande informations- och kommunikationslésning.

Storre delen av all data som samlats in fran besoket hos Skelack har analyserats med hansyn
till projektets inriktning pa informationsstruktur i produktionen. Av denna anledning har inte
alla mojliga forbattringsmajligheter lyfts upp och analyserats. All insamlad data finns
tillganglig for vidare analys dven ur andra perspektiv, d&ven om den paverkats av projektets
avgransningar och saledes framst fokuserar pa Skelack informationsstruktur.

6.3 Rekommendationer for fortsatt arbete
Detta paborjade arbete med att ta fram en l6sning som minskar sarbarheten i produktion hos
Skelack é&r ett arbete som kommer att behova fortsatta framover. Bade i form av att slutféra
det i detta projekt pabdrjade arbetet med en I6sning pa l6sningsforslaget artikelspecifik
informationsbank, men &ven i form av andra observerade problem for att minska sarbarheten i
produktionen.

Till en borjan finns det ett antal punkter som &r viktiga att ta med sig i det fortsatta arbetet
med det valda Iosningsforslaget. Detta handlar framst om vilket av de beskrivna koncepten
som borde vidareutvecklas i ett forsta steg. Vid val av detta finns manga parametrar att vaga
in. En av dessa ar den som tidigare namnts, att det beroende pa hur Skelacks produktion
kommer att se ut i framtiden kommer att stalla olika krav pd en I6sning. Om Skelack i
framtiden expanderar &r troligen en digitaliserad planering som mojliggor realtidsuppféljning
av produktionen ett steg som kommer att vilja tas. Om detta &r vad ledningen planerar for kan
det i sa fall vara vart att investera i ett system som mojliggor detta redan nu, dven om det inte
ar nodvandigt att anvanda samtliga funktioner fran borjan. Ett sadant langsiktigt tankande
stods ocksa av principerna bakom Lean som menar pa att ett langsiktigt tank ar att foredra,
aven om det kan vara pa bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal.

Nar val ett IT-verktyg som atgardar det forsta losningsforslaget ar implementerat och
valfungerande i produktionen kan arbetet fortskrida for att &ven atgarda de tva andra
framtagna l6sningsforslagen. Detta arbete forenklas givetvis om den redan framtagna
I6sningen majliggor for en vidareutveckling av denna for att dven uppna de tva andra. Inom
vilken tidshorisont Skelack @mnar atgarda de tva Ovriga losningsforslagen ar saledes ocksa
nagot som bor végas in vid val av koncept pa det forsta.

| en framtida lésning pa sikt med realtidsuppfoljning av produktionen kan é&ven
avvikelserapporter tankas vara nagot som kan foras in i ett sadant system. Detta skulle i sa fall
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gora det mojligt for utokad kvalitetsuppfoljning i form av antal stopp i produktionen och dess
orsak. Aven antal artiklar som behdver malas om och andra orsaker till avvikelser skulle
kunna foljas upp. Projekt har inte ansett detta som nagot som i ett forsta skede behover
prioriteras i nagot av de framtagna losningsforslagen da det inte pa kort sikt anses bidra till en
mindre sarbar produktion. Pa langre sikt skulle sadan information naturligtvis vara av stor
nytta for att veta vad som bor atgardas for att uppna en dn mindre sarbar produktion.

Sammantaget kan konstateras att ovan fort resonemang talar for att ett integrerat system som
har mojlighet att 16sa alla de tre framtagna I6sningsforslagen &r att rekommendera redan nu
om Skelacks plan pa sikt &r att atgarda samtliga dessa. | sa fall maste kraven pa ett sadant
system dven undersokas utifran vilka krav som de andra tva losningsforslagen kréaver av en
I6sning, dven om enbart det forsta 16sningsforslaget avses l6sas i ett forsta steg. Detta for att
inte hamna i en situation dér 16sning trots allt enbart 16ser det forsta 16sningsforslaget och
sedan inte klarar av att I6sa de senare l6sningsforslagen utan modifieringar. Med andra ord
avgor Skelacks framtida planer huruvida de i denna rapport framtagna kraven racker pa en
I6sning i nulaget eller om dven de tva andra I6sningsforslagen bor utredas vidare for att fa
fram en fullstandig kravbild pa en 16sning.

Slutligen bor arbetet med att uppna en mindre sarbar produktion inte enbart handla om
utvecklingen av en teknisk ldsning. Skelack borde &dven strava efter att aktivt och
kontinuerligt arbeta med kunskapsdelning och larande. Gullander et al., (2014) séger att ett
informationssystem aldrig helt kan bevara kunskapen/informationen som behdvs utan att det
alltid kommer finnas ett behov av kunskapsutbyte som bara kan géras manniskor emellan.
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7. SLUTSATSER

Projektets syfte, att ge underlag till en teknisk I6sning som skapar férutsattningar for minskad
sarbarhet vid sjukdom och bortfall av personal hos Skelack, har legat till grund for arbetet
som har utforts genom projektet. Arbetet har resulterat i en utforlig nuldgesanalys och
problembeskrivning av produktionen pa Skelack i nulaget. Analysen av denna visar pa att en
hojning av den kognitiva automationen vid de olika stationerna ar mojlig att astadkomma
genom ett IT-verktyg som uppfyller kraven enligt det framtagna I6sningsforslaget
Artikelbaserad informationshank. Ett sadant IT-verktyg skulle skapa forutsattningar for
minskad sarbarhet i produktionen pa Skelack. For att uppna en sadan forandring maste dven
ett arbetssatt som stimulerar kunskapsdelning och pa bésta sétt utnyttjar denna tekniska
I6sning utvecklas.

De tva darefter presenterade l6sningskoncepten visar pa att det pd olika satt gar att
astadkomma den 6nskade forbattringen av den kognitiva automationen vid arbetsstationerna.
Den stora skillnaden mellan dess tva ar graden av integration med dvriga IT-system pa
foretaget, och pa sikt deras utvecklingsmajligheter. Ett beslut kring vilket koncept som ska
vidareutvecklas beror saledes pa hur Skelack planerar att utveckla och forandra produktionen
pa langre sikt, och det ar darfor ett beslut som enbart kan fattas av Skelack.

Oavsett vilken plan som Skelack beslutar sig om for framtiden, och saledes vilket koncept
som valjs ut for fortsatt arbete, finns ett antal parametrar géllande arbetsséatt och
implementering av en sadan IT-16sning som framkommit i denna rapport. For fortsatt arbete
med framstéllandet av en teknisk 16sning i form av ett informationsverktyg maste dessa tas
stallning till. N&r det &r gjort och en lésning &r framtagen samt implementerad kommer
sarbarheten med storsta sannolikhet minskas och med det ar projektmalet uppnatt.
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BILAGA A — HTA OCH LOA UPPHANGNING
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Figur 23: HTA dver upphéngning. Figur 24: LoA éver upphéngning.
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BILAGA B — HTA OCH LOA VATLACKERING
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Figur 25: HTA o6ver vatlackering.
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BILAGA C - HTA OCH LOA PULVERLACKERING
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Figur 27: HTA over pulverlackering.
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BILAGA D — HTA OCH LOA NEDPLOCKNING OCH PACKNING
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Figur 29: HTA dver nedplockning och packning.
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BILAGA E — FULLSTANDIG KOMPETENSMATRIS
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Figur 31: Fullstandig kompetensmatris dver produktionen pa Skelack insamlad 17 februari 2015.
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BILAGA F — VISUALISERAT INFORMATIONSF
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Figur 32: Informationsflodet i produktionen. Pilarna visar hur de olika stationerna anvénder sig av de befintliga

informationskéllorna i produktionen.
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BILAGA G - INTERVJUFORMULAR TILL ANSTALLDA |
PRODUKTIONEN

1. Vilken station &r detta?
2. Vem/vilka utfor arbetet hér vanligtvis?

3. Beskriv arbetsprocessen pa denna station.
Vad &r input - vad &r output?
Vilka delar &r nédvéandiga?

3.1 Vad anvander du for information for detta steg?
Var finns den? Tillganglighet?

3.2 Hur ser informationen ut och hur anvander du den?
Hur ofta finns det fel i den?
Hur val anpassad ar den till din arbetsuppgift?

3.3 Ar den tillracklig? Om inte, hur hanterar du det?

3.4 Om du inte behdver information, vad beror det pa?
Expertis? | sa fall; galler det alla pa foretaget?

4. Hur har du lart dig arbetet?

5. Lar du andra om den hér stationen?
Om ja; hur lar du ut?

6. Var uppstar fel och nar upptacks dem?
Exemplifiera. Hur upptacks dem? Vad beror de pa?

7. Hur planeras arbetet pa denna station?
Vem eller vilka gor det?

8. Sker det nagon dokumentation pa denna station?
Om ja; hur, vad, var och varfor?
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BILAGA H — INTERVJUFORMULAR TILL
FORETAGSLEDNING

1. Har det skett nagra storre forandringar de senaste manaderna?
Ex. personalférandringar eller forandringar av organisationsstrukturen.

2. Exakt vilka uppgifter gor ni? Hur stor del av er tid gar at till de olika uppgifterna?
3. Informationsstruktur

3.1 Hur ser er informationsstruktur ut idag?
Hur manga kan och foljer denna?

3.2 Var finns informationen?
Vilka verktyg finns for detta och hur anvénds de?

3.3 Finns det en standard for hur information ska hamtas?
Hur vél ar den anpassad for de olika stationerna?

4. Produktionsprocess

4.1 Ar nagon del i produktionen en kritisk process?
Vad beror detta pa?

4.2 Vilka &r de kritiska parametrarna i produktionen?
Ex. tid, kvalitet, kundkrav...

4.3 Vad anser du vara komplexa uppgifter i produktionen och varfor?

4.4 Behovs det kunskap om sjélva produkten eller arbetssysslan som skall utforas i
produktionen?
Ex. om produkten eller om lackering (eller bada?). Nar behdvs vad?

45 Hur ser den optimala situationen ut géllande produktions-, planeringsprocess och
informationsstrukturen?

5. Inl&rning

5.1 Hur hanteras nyanstallda angaende inlarning?
Finns det procedurer for detta?

5.2 Tror du att det finns kunskaper hos de anstallda som inte utnyttjas?
Om ja, vilken typ av kunskap?

5.3 Hur sker kommunikation med de anstillda om nagon &r missndjd eller har forslag pa
forbattringar?

6. Orderbehandlingssystem

6.1 Hur fungerar orderprocessen?
Vilka/ hur manga ar involverade?
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6.2 Hur manga och vilka pa foretaget anvander Pyramid?

6.3 Hur mycket anvander du Pyramid? Till vad?
Kan du visa?

6.4 Vad ar din bild av Pyramids férdelar och brister?
7. Planering och uppféljning

7.1 Hur kommunicerar ni om planeringen i dag?
Finns det behov av att detta skulle ske pa ett annat satt?

7.2 Anvands nagra verktyg for visualisering av planering i nulaget?
Finns det framtida tankar kring detta?

7.3 Hur och var upptécks felen?
Hur f6ljs fel upp?
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