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Forord

Examensarbetet har utforts pa Chalmers tekniska hogskola under institutionen for
Produkt- och produktionsutveckling. Ett stort tack ldmnas till institutionen, MEET-
projektet och arbetets handledare Dan Li samt examinator Asa Fasth Berglund. Dess-
utom vill vi tacka foretagen LaRay AB och Volvo Penta for deras deltagande.
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Sammanfattning

Pa grund av den tekniska utvecklingen har ménniskan hittat nya sétt att integrera samt
sprida information och idéer. Moten ar ett centralt siatt att na ut till manga anstéllda pa
foretag och har darfor en viktig roll inom producerande féretag.

Detta kandidatprojekt ar en fallstudie som genomforts pa LaRay AB. Syftet har varit att
utreda foretagets moten gillande den dagliga styrningen for att finna méjliga utvecklings-
omraden och bidra med forbéttringsforslag. Rapporten &r en del av forskningsprojektet
MEET som fokuserar pa moten och hur dessa dr sammankopplade med informations-
system och organisationsstruktur. En nuldgesanalys har genomforts pa foretaget for att
skapa en bild av hur motesrutinerna ser ut. Analysen ar baserad pa observationer och
intervjuer som genomforts vid studiebesok. Omraden med forbéattringspotential har legat
till grund for de forbéattringsforslag som tagits fram.

Resonemangen kring hur forbéttringsforslagen har byggts upp ar utéver besoken hos
LaRay baserade pa studiebesok pa Volvo Penta, litteraturstudier samt diskussioner med
sakkunniga. Forandringsforslaget har dven diskuterats med anstédllda pa LaRay for att
fa aterkoppling pa mojligheten att implementera foreslagna foréandringar.

Slutsatsen &r att det tre losningsforslag som tagits fram anses vara lampliga att inféra
pa LaRay. Dédremot behovs de anpassas ytterligare for att kunna fa onskvird effekt.
Det ar viktigt att alla pa foretaget involveras och forstar syftet med férdndringarna men
med dessa forutsidttningar har LaRay goda chanser att fa till en effektiv métesmiljo pa
foretaget. Med det i atanke dr det limpligt med fortsatta studier inom omradet.

Nyckelord: Visuell planering, MEET, effektiva moten, visualisering.
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Abstract

Because of technological progress, many new ways of integration and spreading infor-
mation and ideas have come to be. Meetings play a central role in the way companies
communicate with their employees and is therefore an important part of managing the
production.

This bachelor thesis is a case study which has been conducted at the company LaRay
AB. The purpose of this thesis has been to first study the daily management of meetings
at LaRay AB to identify possible problem areas and then use these findings to present
solutions. The thesis is a part of a project called MEET which focuses on meetings and
how these are connected to the information systems and the organisational structure. A
current state analysis has been conducted to create an overlook of how the company me-
etings are performed. The analysis is based on observations and interviews from visits at
the company. The results of this analysis has been the base for the solution ideas, together
with an observational visit at Volvo Penta, studies of literature and from discussion with
experts.

The solutions were presented to a focus group at LaRay to collect input and feedback
and evaluate if the solutions are doable or not.

The study has led to the conclusion that the three proposed solutions are applicable on
LaRay. The solutions are in need of refinement before they can be applied to receive the
desired effect. It is important to mobilize the entire company so that the purpose of the
changes are fully understood, with this in mind LaRay will have good prospects for a
more functional environment for meetings. It would be appropriate with further studies.

This thesis is written in Swedish.

Keywords: Visual planning, MEET, effective meetings, visualization.
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Beteckningar

LaRay AB bendmns i texten som LaRay
MEFET - Projekt vid Chalmers tekniska hogskola.

Volvo Penta - Storre tillverkande foretag av marina motorer. Ett av foretagen i MEET-
projektet

Tvirfunktionella grupper - En tvarfunktionell grupp &r en grupp anstéllda fran olika
funktionella omraden av organisationen sa som forskning, teknik, marknadsforing, eko-
nomi etc. Som grupp arbetas det for att forbattra samordningen och 16sa gemensamma
problem.

SharePoint - Microsoft SharePoint, programvara for kommunikation oOver internet.
Anvénds for att arbete tillsammans pa olika platser.

Monitor - Ett affarssystem som anvénds av LaRay.

Gantt-schema - Typ av diagram som anvénds under projekt for att beskriva olika faser
och tidshorisonter for projektet.

Yolean - Programvara for projektplanering utvecklat under Produkt- och produktionsut-
veckling vid Chalmers tekniska hogskola.

Fxcel - Microsoft Excel, program for datahantering och kalkyler. Programmet har ett
stort antal andra tillimpningar.

Outlook - Microsoft Outlook, e-postklient.

Sakkunniga:
Sandra Mattsson, doktorand vid Produkt- och produktionsutveckling vid Chalmers tek-
niska hogskola.

Ulrika Harlin, Industrial Researcher pa Swerea IVF

Daniel Stenholm, doktorand vid Produkt- och produktionsutveckling och Technical Sales
Engineer pa Yolean

Handledare - Dan Li, projektassistent vid Produkt- och produktionsutveckling vid Chal-
mers tekniska hogskola.

Ezaminator - Asa-Fasth Berglund, docent vid Produkt- och produktionsutveckling vid
Chalmers tekniska hogskola.
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Kapitel 1

Inledning

Produktionsforetag moter idag allt storre utmaningar da fler marknader dr sammankopp-
lade och konkurrensen okar. Foretag stravar efter kontinuerliga forbéattringar som kan ef-
fektivisera och underliatta produktionen. Datorer och elektroniska kommunikationsmedel
innebér att ménniskan hittar nya sitt att interagera samt sprida information och idéer
(Ellis m. fl. 1991). Effektiva moten blir darfor en viktig forutsattning for att underlétta
for kommunikation inom féretag (Lindlof och Soderberg 2011). Informationssystem &r
ett hjdlpmedel som kan underlidtta planering, kommunikation och lagring av informa-
tion (Gullander m.fl. 2014). Samtidigt gar organisationsstrukturer mot att innehalla
méanniskor med olika funktioner fran olika avdelningar. Mo6tena kan ses som tinget som
haller samman informationssystem och organisationsstruktur.

I industrin har utvecklingen av befintlig teknik, samt ny teknik, bidragit till ckade
mojligheter att visualisera inom produktion. Detta kan i sin tur bade hjdlpa foretag
samt enskilda individer att lattare skaffa en forbéttrad overblick och forstaelse. Nytt-
jande av visuella redskap skapar forutsidttningar for effektiva motesmiljéer genom hela
organisationer (Fasth-Berglund m.fl. 2015).

MEET ér ett projekt som fokuserar pa motens grundstenar och hur de hénger ihop
med Ovriga informations- och organisationsstrukturer i foretagsmiljo (Gullander m.fl.
2014). Tanken &r att skapa nya plattformar att motas pa, exempelvis med hjalp av digi-
tala hjalpmedel. Detta kan mojliggora for moten dér olika parter ej behover narvara fy-
siskt, samt erbjuder ett sitt att skapa strukturerade rutiner. MEET-projektet samarbetar
med fyra foretag for att underscka deras forutsdttningar och mojlighet till férbattringar.
Foretagen som studeras i projektet &r Volvo Cars AB, Volvo Penta AB, SkeLack AB och
LaRay AB.
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1.1 Bakgrund for case pa LaRay AB

[ den hér rapporten studeras foretaget LaRay AB (bendmns vidare som LaRay) i syfte att
utveckla deras verksamhet utifran MEET-projektet. LaRay har idag cirka 20 anstéllda
och &r lokaliserat pa Tjorn utanfor Goteborg. Foretaget erbjuder i huvudsak tva typer
av lackeringar, vatlackering respektive pulverlackering, samt tryck av produkter (LaRay
2016). Idag lackerar LaRay cirka 800 olika produkttyper.

Genom sitt deltagande i MEET-projektet 6nskar LaRay att effektivisera och forbéttra si-
na motesrutiner samt sin kunskapshantering och informationsformedling (Fasth-Berglund
m. fl. 2015). Som en del av denna forbéttring ser de géarna att digitala hjalpmedel imple-
menteras for att oka tillgdngligheten till information fran olika processer i verksamheten.

Varje dag har LaRay tre moten for daglig styrning. Dessa utgors av produktionsled-
ningsmoéten vid klockan 08:00 samt klockan 13:00 i ett avskilt rum. Det tredje motet
ar ett dagligt informationsmote, som kallas pulsmote, och dger rum klockan 14:00 ute i
fabriken. Vid pulsmotet &r montorer, operatérer och produktionsledningen nérvarande.
Samtliga moten utgar ifran en gemensam checklista, diar punkterna anpassas efter re-
spektive mote. Utover de tre dagliga motena halls dven ett forbéattringsmote veckovis.

Nedan foljer en figur med bilder fran LaRays dagliga verksamhet. Till vénster ses produk-
ter som lakeras i en robotcell, i mitten ses produkter som ar upphéngda for tvéitt och lac-
kering och till hoger ses montérer som maskerar inkomna produkter innan upphéngning.

Figur 1.1: Verksamhet hos LaRay AB, lackering och maskering.
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1.2 Syfte och projektmal

Projektet syftar till att utreda LaRays moten géllande den dagliga styrningen. Detta
genom att utfora en nuldgesanalys for att se 6ver rutiner, analysera informationsflodet och
utreda mojliga utvecklingsomraden utifran MEET-projektet. Forbattringsforslag skall tas
fram utifran nuldgesanalysen for att forbattra LaRays moten samt ge forslag pa lampliga
hjélpmedel som kan effektivisera och underldtta i den dagliga styrningen.

1.3 Avgransningar

Projektet har fokuserat pa foretagets motesrutiner och produktionsplanering. Att ta fram
ett val genomtankt forslag har haft prioritet framfor att testa en l6sning pa plats pa
foretaget. Detta till f6ljd av att foretaget befinner sig i ett tidigt skede av en Lean-
effektivisering, vilket har lett till att l6sningarna som sockts har varit inriktade mer pa
principerna &n tekniken.
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Kapitel 2

Metod

For att kunna analysera LaRays nuldge har projektet utgatt fran observationer och in-
tervjuer. Sokandet av forbattringslosningar har gjorts genom litteraturstudier, diskussion
med sakkunniga inom omradet, samt observationer av andra foretags 16sningar. Arbetet
har utgatt fran en iterativ process dir data och information som samlats in agerar un-
derlag for avgrinsning av mojliga losningar och problemstéllningar. Detta for att kunna
hitta losningar som &r relevanta att arbeta vidare med.

Utifran MEET-projektets material samt studiebesck, har en forstudie genomférts for
att identifiera hur LaRay arbetar i dagslédget samt vilka forbéttringsomraden som ex-
isterar. Vid studiebesok har intervjuer av personal och observationer av det dagliga
arbetet utforts. Detta for att, med MEET-projektet som utgangspunkt, komma med
forbattringsforslag som LaRay kan implementera i framtiden.

2.1 Studiebesok

Observationer och intervjuer har skett vid studiebesck i LaRays fabrik. Dessa besok har
haft en observerande karaktér inledningsvis, for att fa forstaelse for styrningen av verk-
samheten och produktionen. Allt eftersom projektet fortlopt har besoken varit mer aktiva,
déar specifika fragestéllningar studerats géllande LaRays pulsméten och intervjuer. Vida-
re har ett studiebestk gjorts pa Volvo Penta med syfte att fa en bild av hur ett storre
tillverkningsforetag, med etablerade rutiner, strukturerar sina moéten och visualiserar in-
formation.

Totalt utfordes fyra studiebesok pa LaRays fabrik som kompletterades med mailkon-
takt. Det forsta besoket anviandes for att ska en Overblick av LaRays rutiner och ett
forsta intryck av hur verksamheten skots och vilka verktyg som anvinds. Besok num-
mer tva anviandes for att delta pa tva av LaRays moten, produktionsledningsmotet
och det gemensamma pulsmétet. All information och alla intryck som samlades in
vid moétena utvarderades och anvindes som utgangspunkt vid framtagning av inter-
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vjufragor till ndstkommande besok. Intrycken som samlades in finns invédvda i kapitel
4, nuldgesanalysen. Vid det tredje besoket utfordes ett antal intervjuer med bade led-
ningen och arbetarna i fabriken. Tanken med intervjuerna var att samla in asikter kring
LaRays verksamhet och motesstruktur. Resultaten anvéndes for att identifiera potentiel-
la forbattringspunkter inom det studerade omradet. Intervjuerna beskrivs mer ingaende
i kapitel 2.2. Innan det fjarde besoket utfordes ocksa ett studiebesok pa Volvo Penta AB
(benémns vidare som Volvo Penta) i Vara for att studera deras dagliga styrning och de
verktyg som de anvéander for att Overblicka situationen i deras verksamhet. Fran detta
besok togs manga idéer som omarbetades for att sedan lamnas som forbéttringsforslag
hos LaRay. Vid det sista bestket presenterades dessa framarbetade forbattringsforslag
for en forbattringsgrupp och foretagsledningen pa LaRay. Deltagarna fick sedan svara pa
fragor angaende l6sningsforslagen och deras asikter anvédndes sedan for diskussion och
slutsats.

2.2 Intervjuer

Vid intervjuer fas en subjektiv bild dér intervjuobjektet kan véva in sina egna asikter,
varderingar och erfarenheter vilket gor att den informationen som samlas in blir framst
kvalitativ. I det hér projektet var syftet med att anvédnda intervjuer att samla in in-
formation, bade om hur arbetet i fabriken gar till samt de anstélldas uppfattning och
asikter kring arbetet. Vid intervjuerna anvéndes olika formulédr beroende pa vilken ar-
betsroll som intervjuobjektet hade. Anledningen till att intervjua anstéllda fran olika
nivaer inom foretaget var for att kunna fa in en mer nyanserad bild.

Vid det tredje bestket pa LaRay stélldes ett antal fragor till ledningen och de anstéllda
pa foretaget for att skapa en overblick angaende deras asikter om hur verksamheten
drivs och fungerar. Resultatet av intervjuerna anvéndes i nuldgesanalysen, se kapitel 4
Nulégesanalys, for att skapa en bild av foretagets problemomraden. Mer ingaende finns
fragorna bifogade i bilaga A. Fragorna stélldes muntligt for de anstéllda medan de arbe-
tade for att inte stora produktionen och en viss tolkning av deras svar gjordes. Samman-
stiallningen av intervjuerna finns i kapitel 4.2.

2.3 Teori och diskussion med sakkunniga inom
omradet

For att fa en bild av omradet pa ett vetenskapligt plan har en diskussion med sakkunniga
inom omradet genomforts i form av en workshop. I komplement till detta har dven teori
inom omradet studerats for att bygga upp ett resonemang kring de forbattringsforslag
som sedan tagits fram.
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2.4 Presentation och sammanstillning av resultat

De framtagna forslagen har presenteras for en grupp anstéllda pa LaRay. I gruppen
fanns representanter fran de olika nivaerna inom foretaget. Detta for att fa kommentarer
och aterkoppling pa hur forslaget skulle kunna anvindas och underlitta i den dagliga
verksamheten. Aterkopplingen fran foretaget anvinds som underlag for diskussion och
vidare utveckling av forslagen. Resultatet dr en kvalitativ slutsats for vad som anses
lampligt utifran framtagen information.
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Kapitel 3

Teor1l

I detta kapitel presenteras MEET-modellen som &ér grundlaggande for projektet. I kapitlet
redogors dven teori kring omradena visualisering och arbetsmotivation.

3.1 MEET-modellen

MEET-projektet &r ett forskningsprojekt som forskare och doktorander vid institutio-
nen Produkt- och produktionsutveckling pa Chalmers bedriver tillsammans med forskare
pa foretaget Swerea IVF (Gullander m.fl. 2014). Syftet med projektet ar att utveck-
la l6sningar for effektivare och smartare motesmiljer i tillverkande foretag. I MEET-
projektet har en modell utvecklats som &mnar skapa en béttre organisations- och in-
formationsstruktur vid planering av moéten och uppbyggnad kring motesstrukturen. I
MEET-modellen ingar de tre strukturerna som beskrivs mer ingaende nedan. I Figur 3.1
visas MEET-modellens struktur.

Organisations- Informations-
system systemet
Samma plats  Olika plats
_ Sammatid  Sammatid
Manniskor
82 22 2
Aktiviteter oy
® @
i 21231 o ©
~Samma plats ~ Olika plats
Olika tid Olika tid
&=
stkunska h—A
ks : _ =0

Figur 3.1: MEET-modellens struktur som beskriver tva delar av en organisation, organi-
sationsstruktur och informationssystemet och dess samband (Fasth-Berglund m. fl. 2015).
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3.1.1 Organisationsstruktur

Organisationsstrukturen handlar om ménniskan och organisationen och delas in i fem
foljande omraden utifran MEET-modellen; Struktur, Manniskor, Aktiviteter, Delad kun-
skap, Tyst kunskap, se figur 3.1 (Gullander m. fl. 2014). Dessa &r viktiga byggstenar for
hur informationsférmedling och kunskapsgenerering sker i ett foretag. Nedan beskrivs
varje omrade och dess innebord.

Struktur
Rubriken struktur &r den 6versta nivan i organisationsstrukturen och syftar pa hur
strukturen ser ut pa foretagsniva med till exempel tvarfunktionella grupper, team
i forbattringsarbeten, produkt- och produktionsutveckling (Fasth-Berglund m.fl.
2015). Det handlar i det stora hela om hur foretaget utformar olika grupper med
olika syften och arbetsprocesser.

Manniskor
Olika méten kréaver olika ménniskor pa plats (ibid.). Med ménniskor syftas det
pa de ménniskor som behovs pa ett specifikt mote. Det handlar om vilka roller
de narvarande méanniskorna har, till exempel arbetsledare, produktionstekniker, lo-
gistikansvariga och operatorer.

Aktiviteter
Med aktiviteter syftas pa det som hander vid en specifik métessituation. Dessa ar
helt beroende av motets syfte (ibid.). Exempel pa mojliga aktiviteter dr planering,
informationsdelning eller liknande. Aktiviteterna i sig kraver planering i form av
hur mycket tid och resurser dessa kriaver samt om det behovs ett efterarbete da
motet dr avslutat.

Delad kunskap
Den delade kunskapen inom ett foretag dr den kunskap som &r allmén vetenskap
(ibid.). Denna kunskap kan utan problem delas mellan en eller flera ménniskor
inom en motesorganisation. Den delade kunskapen ska vara litt att formalisera,
dokumentera och kommunicera vidare (Davenport och Prusak 1998).

Tyst kunskap
Tyst kunskap dr den kunskap som en person har men som &r svar att formedla
(Fasth-Berglund m.fl. 2015). Den #r komplex och abstrakt och déarfor svar att
dokumentera och kommunicera vidare. Tyst kunskap erhalls genom erfarenhet och
observationer (Davenport och Prusak 1998). Det &r darfor vanligt att den hér
typen av kunskap finns hos ett fatal personer med expertkunskap.
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3.1.2 Informationsstruktur

Informationsstrukturen ar en arkitektur av teknologiska tillgangar med funktioner och
logik som anvinder lagrad information och Data och kan ses i figur 3.1 (Gullander m. fl.
2014). Kvaliteten pa informationsflddet dr beroende av sex olika kriterier: relevans, punkt-
lighet, traffsikerhet, tillginglighet, begriplighet och format. For att koppla ihop dessa har
informationssystemet delats in i fem olika delar i MEET-modellen. Dessa delar &r: Arki-
tetur, Teknologi, Logik, Information och data, och forklaras mer ingaende nedan.

Arkitektur
Arkitekturen syftar pa hur foretagets informations- och flodeskanaler &r utformade
(Fasth-Berglund m. fl. 2015). Med detta menas de tekniska systemen och hur de ska
anvandas och utvecklas. Arkitekturen ska visa pa vilka standarder som anvands
samt om systemet ar utvecklade internt eller extern.

Teknologi
Teknologi syftar pa den teknologi som anvinds vid specifika motessituationer
(ibid.). Det kan handla om olika skdrmar och system eller teknik som méjliggor
att fysisk nérvaro inte krévs.

Logik
Logiken definierar karaktdren pa de aktiviteter som sker. Logik behovs for att
skapa syfte och mening med data. For en planeringsaktivitet &r tidshorisonten ett
exempel pa logik (ibid.).

Information
Men information syftas pa information som féretaget faktiskt sparar (ibid.). Denna
kan anvandas vid olika motes situationer, ofta med stod fran teknik eller som
underlag.

Data
Information som sparas ner och lagras i foretagets system ses som data i MEET-
modellen (ibid.). Det &r inte forrdn data far logik och kan séttas i ett sammanhang
som data blir information.

3.1.3 Motesstruktur

Métesstukturen dr den sammanbindande delen i MEET-modellen (Gullander m.fl.
2014). Dar mots bade informations- och organisationsstrukturen. Foretag anvinder dag-
ligen olika former av moten for att sprida kunskap och information inom foretaget.
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Tillvagagangssittet kan variera pa flera olika sitt (Fasth-Berglund m.fl. 2015). De fy-
ra olika motesformerna beskrivs nedan.

e Samma tid - Samma plats
Det typiska motet, ett antal personer tréiffar varandra i samma miljéo och delar
information.

e Olika tid - Samma plats
Information sparas, till exempel pa en tavla (digital eller analog), ddr den sedan
finns tillgdnglig for andra intresserade néar den behovs.

e Samma tid - Olika plats
Moten via till exempel telefon eller videoldnk.

e Olika tid - Olika plats
Elektroniskt sparad information, till exempel information lagrad i ett datorsystem
som kan kommas at av andra pa andra plattformar (mobiler/surfplattor/datorer).

3.2 Visualisering

Enligt ”The Toyota Way Fieldbook” (2006) &r det viktigt att visualisera kontrollen och
styrningen i produktionen for att lyfta fram eventuella problem. Ménniskan anses vara
visuella varelser som behover kunna se resultatet av sitt arbete (Liker och Meier 2006).
Ménniskan behover veta hur de ligger till, om standarderna f6ljs eller om det &ar avvikelser
fran standard. Med hjilp av att ha valdesignade, visualiserade system kan exempelvis en

arbetsledare enkelt se om relevant standard efterfoljs eller om en avvikelse sker (Liker
2004).

3.2.1 SQDC

SQDC star for Safety, Quality, Delivery samt Cost och &r ett leanverktyg(McVay m. fl.
2013). Verktyget anvinds for att visuallisera och skapa en forstaelse for helheten hos ar-
betare. Ett vanligt sidtt att anvianda metoden dr genom en “SQDC-tavla” som ar placerad
i anslutning till en process. Det dr ett snabbt och 6versiktligt sétt att se 6ver hur proces-
sen presterar inom dessa fyra olika omraden, se figur 3.2 dér de fyra visuella verktygen
illustreras.
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Figur 3.2: Bokstdverna S, Q, D och C med ifyllbara fallt som sétts upp pa varje
motestavla.

Det &r en vanlig metod inom producerade foretag dér de ofta utvérderas dagligen. Pa en
SQDC-tavla sétts bokstéaver upp for de olika omradena(ibid.), sa som ett S for safety, Q
for quality, D for delivery, och C for cost. Ibland anvénds ett kors istéllet for ett S for
safety. Inom produktion &r det vanligt att varje bokstav &r indelad i filt som representerar
varje dag i manaden. Det sdtts upp mal for de olika omraden som sedan utvérderas. Till
exempel gillande safety sa tas olyckor och tillbud upp. Har en olycka skett markeras den
aktuella dagen med rétt och har ingen olycka skett markeras faltet istéllet med gront.
Detta &ar en bra metod dels for att visualisera och fa en tydlig 6versikt 6ver viktiga
omraden men det ar ocksa ett enkelt sitt att fa mojlighet att dokumentera oversiktligt.

3.2.2 5M

Pa 1940-talet utvecklade T.P Wright en idé kring sékerhet inom flygvésendet baserat pa
3M, ménniska, maskin och milj6 (Previc och Ercoline 2004). Denna teori har sedan dess
anvants for att kunna kategorisera och organisera ménskliga komponenter vid olyckor.
En vidareutveckling pa detta blev Méanniska, Maskin, Material, Metod och Miljo som har
blivit en riskhanteringsmodell med 5M. Hur dessa anvénds och vad de star for dr olika,
beroende pa vilken bransch modellen appliceras. Bade inom militdren och flygvisendet
ar utredning av olyckor och misséden en vanlig anvindning men metoden kan ocksa
anvandas i férebyggande syfte for att kontrollera ett nuldge enligt de fem M:en och pa
sa siatt kunna anpassa sin styrning for att undvika misséden. De 5M:en har dven fatt en
plats inom produktion dér det anvénds i syfte att underlatta och visualisera den dagliga
styrningen. I figur 3.3 visas en principiell figur pa hur ett ifyllningsbart M kan se ut.
Vid anvéndning av 5M sétts fem likadana M upp pa en tavla och fylls i pa samma sétt
som bokstdverna i SQDC, gront da omradet uppfyller malen eller klarar den radande
belastningen, om inte fylls datumets ruta i med rott.
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Figur 3.3: Ett stort M med ifyllbara fillt som sétts upp i antal om fem stycken pa varje
motestavla. De fem M:en representerar Méanniska, Material, Maskin, Metod och Miljo.

3.2.3 Visuell planering

Visuell planering leder till en rad olika forbdttringar inom team (Lindlof och Séderberg
2011). Det kan bland annat leda till forbattrad kommunikation. Detta genom att kom-
munikationen bli mer effektiv men ocksa att den haller hogre kvalitet pa grund av en
forbattrad 6verblick 6ver teamens uppgifter. De kommunikativa aspekterna har en stark
koppling till effektiva moten da dessa blir mer fokuserade, kortare tidsméssigt samt blir
mer sammanhéngande. Ur ett planeringsperspektiv innebér visuell planering att sam-
ordning forbéttras genom béttre resursfordelning och resursplanering. Svarigheten med
visuell planering &r ddremot att det inom vissa team finns en motvilja mot 6ppenhet och
att det allmént rader brist pa dokumentation och orsakssamband mellan olika aktiviteter

vilket forsvarar ett anvidndande av metoden. Exempel pa visuella planeringsverktyg &r
Excel (Office365 2016) och Yolean (Yolean 2016).

3.3 Motivation

Vid fordndringar sa som inférande av nya system och nya rutiner pa ett foretag &r
foretagsklimatet och instdllningen pa foretaget en viktig faktor att ta hansyn till. Be-
roende pa hur de anstéllda upplever sin arbetsplats kommer det i stor grad paverka
utfallet av hur fordndringarna mottags.
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3.3.1 Mayo och Hawthornes experiment

Elton Mayo & Hawthorne Investigations &r experiment som genomférdes pa ett elekt-
ronikforetag i Chicago 1924-1927 (Ahlstrém 2004). Fran bérjan var tanken att testa
hur ljuset paverkar produktionen, men experimentet fortsatte med att en rad olika
forandringar genomfordes i form av olika tider pa pauser, ljus, antal arbetstimmar etc. Al-
la férandringar som genomfordes presenterades och diskuterades med de anstéllda for att
redogora varfor och hur fordndringarna skulle genomforas. Det som dr anmérkningsvért
med resultatet fran de genomférda studierna ar att oavsett vilka fordndringar som ge-
nomfordes, gick produktionsresultatet upp. Nagra av de slutsatser som drogs ur detta
forsok var bland annat att arbetare kdnner mer tillfredsstéllelse nér det far stérre kon-
troll och méjlighet att paverka sitt arbetssétt. Aven nér de blir uppmérksammande och
kénner sig involverade i arbetet tar arbetaren ett storre ansvar och blir mer motiverad
att gora ett bra jobb.

3.3.2 Motivationsfaktorer enligt Hackman och Oldham

Enligt Hackman och Oldhams modell (Hackman och Oldham 1976) finns det fem faktorer
som paverkar arbetarnas motivation. Dessa faktorer dr uppgiftsvariation, uppgiftsiden-
titet, uppgiftens betydelse, autonomi och feedback. Ménniskan behtver enligt Hackman
och Oldham (1976) uppgiftsvariation, vilket syftar till vilken grad arbetaren far anvinda
sina olika fiardigheter for att utfora sitt arbete. Utéver det maste ménniskan fa mojlighet
att veta hur det egna arbetet bidrar till produktionen som helhet samt hur det egna arbe-
tet paverkar andra individer. Slutligen finns det ett behov hos ménniskor att sjilva kdnna
att de kan styra och paverka sitt arbete till viss del samt att fa feedback som bekraftar
prestationen. Detta tillsammans &r enligt Hackman och Oldhams (1976) modell faktorer
som paverkar den inre arbetsmotivationen. Med en béttre inre arbetsmotivation hos de
anstélld okar forutsédttningarna for att de anstédllda kommer att kdnna att arbetsuppgif-
terna och arbetsforhallandena dr mer stimulerade och belonande. Det kan ocksa bidra till
att de anstéllda kénner mer lojalitet gentemot foretaget i och med att de kinner att de
har befogenheter och ansvarsfyllda uppgifter.
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Kapitel 4

Nulidgesanalys

En nuldgesanalys av LaRays befintliga motesstrukturer, samt visualisering av planering,
har genomforts for att skapa en bild av foretagets planering och motesrutiner. Héar iden-
tifieras ett antal omraden med forbattringspotential. Nuldgesanalysen ligger saledes till
grund for de l6sningsforslag som sedan tagits fram och presenterats i kapitel 6, Fram-
tidsldge och forandringsforslag.

4.1 Analys av LaRay utifran MEET-modellen

Analys av LaRay, presenterad enligt MEET-modellen. Analysen &r indelad i omradena,
organisationsstruktur informationsstruktur, se figur 3.1, och foretagets motesstruktur.

4.1.1 Organisationsstruktur

Nedan beskrivs LaRays organisationsstruktur enligt MEET-modellen. Organisations-
strukturen &r indelad i fem omraden; Struktur, Ménniska, Aktiviteter, Delad kunskap,

Tystkunskap, och beskriver hur informationsformedling och kunskapsgenerering sker pa
LaRay.

Struktur

LaRay é&r ett mindre foretag med cirka 20 anstéllda. Foretaget har en platt orga-
nisationsstruktur med fa hierarkiska nivaer, se Figur 4.1. Vd:n jobbar néra évriga
medarbetare och bland medarbetarna finns det bara tre som har ytterligare ansvar
an de 6vriga. Dessa tre utgor, tillsammans med vd:n, produktionsledningsgruppen.
En del av de resterande anstéllda roterar bland olika arbetssysslor. Ytterligare sa
har alla medarbetare mojlighet att medverka i en forbéttringsgrupp enligt ett rul-
lande schema.
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vd 20 medarbetare

Ekonomi Marknadsforing/R&D

Arbetsledare

i Arbetsledare offcoat
lackering

Logistikansvarig

Figur 4.1: LaRays organisationstruktur.

Manniskor
Eftersom fokus ligger pa moten ar det ménniskorna vid de olika motessituationerna
som ér relevant. Under produktionsledningsmétet ar arbetsledare for lackavdelning-
en, arbetsledare for maskeringsavdelningen (som &ven har personalstyrningsansvar),
orderplanerare med logistikansvar samt vd:n nérvarande. Vid pulsmotet dr samtli-
ga fran produktionsledningsmotet samt alla fabriksarbetare néarvarande. I dagslaget
anvands detta mote som ett informationstillfille dar samtliga medarbetare far infor-
mation fran produktionsledningen. Under motet dr det endast produktionsledning-
en som formedlar information, vilket leder till att medarbetarna inte ar engagerade
i motessituationen och dérmed inte tar till sig informationen. Dessutom &r det
nodvindigt att se 6ver om informationen pa motet ar relevant for alla narvarande.

Aktiviteter
De aktiviteter som sker under produktionsledningsmétet ér informationsdelning
mellan de nirvarande parterna av produktionens ldge och tillgdngliga arbetsresur-
ser. Aven eventuella avvikelser och tillbud som skett under arbetsdagen tas upp
samt produktionsplanering av kommande arbetsdag (vem som ska gora vad) och
planering av eventuella inkop av forbrukningsmaterial och verktyg. Under pulsmotet
sker informationsdelning av bland annat avvikelser och eventuella tillbud som skett.
Aven sammanfattning av foregaende arbetsdag och ligesrapport tas upp samt att
avdelningarna i produktionen rapporterar om eventuella svarigheter. Vid pulsmotet
presenteras ocksa arbetsplanering och delegering av arbetsuppgifter for resteran-
de del av arbetsdagen och kommande arbetsdag. Eventuell introduktion av nya
produkter, samt information om inkommande gods tas upp. I dagsldget utgar
motesledaren utifran en firdig dagordning se Tabell 4.1 och aktiviteterna tas upp
en efter en. Det kan diskuteras om en statisk lista ar ett optimalt uppldgg samt om
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alla punkter ar relevanta. Ett kryss i tabellen innebér att den punkten tas upp pa
det mote som bendmns i kolumnerna.

Tabell 4.1: Dagordning for de dagliga métena pa LaRay.

Moéte kI 8 | Produktionsledningsmote | Pulsmote
X

Sékerhet

Resultat

Dagsinfo

Snabbinfo

Processinfo, Lack
Processinfo, Precoat
Processinfo, Upphéng
Processinfo. Logistik
Avvikelser
Mal/forvéntningar idag
Mal/forvéntningar imorgon
Resurser

Nya Produkter

Ovrigt
Positivt/Negativt

X
X

| o< A <

| <

sikalks

ik sitsiEsik kit

skl alis

Delad kunskap
Vid de olika métena formedlas delad kunskap da motena ar till for att dela infor-
mation. Daremot dokumenteras néstintill ingen av den kunskap som delas, trots att
det skulle vara mojligt. Den information som dokumenteras ér ofta svar att spara.
Det i sin tur innebér att mycket av den kunskap som egentligen ar delad kunskap
i dagsldget hanteras som tyst kunskap.

Tyst kunskap

Den tysta kunskapen &r stor pa LaRay, och féretaget dr beroende av ett antal nyc-
kelpersoner som sitter pa ansvar och kunskap som &r viktig for produktionen. Det
géller framforallt vid produktionsledningsmotet. Produktionsledning bestar av fyra
personer; arbetsledare for lackavdelningen, arbetsledare for maskeringsavdelningen
med personalstyrningsansvar, orderplanerare med logistikansvar samt vd:n. Dessa
personer sitter inne pa en stor méngd tyst kunskap. Under sjilva motet planeras
produktionen och de olika omradena diskuteras men kunskapen bakom &r personbe-
roende och baseras mycket pa erfarenhet och egna metoder som inte dokumenteras
eller fors vidare. Pa pulsmotena aterkommer en viss brist pa dokumentation, vilket
dock ej blir lika patagligt da det vid dessa moten fokuserar pa delad kunskap. Det
som formedlas ar saklig information till de anstéllda.
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4.1.2 Informationsstruktur

LaRays informationsstryktur har analyserats enligt MEET-modellens indelning. Struktu-
ren bestar av fem omraden; Arkutektur, Teknologi, Logik, Information, Data och nedan
beskrivs LaRays verksamhet utifran dessa.

Arkitektur

Huvuddelen av information géillande olika produkter/artiklar lagras i affirssystemet
Monitor. Har finns exempelvis instruktioner for produktionen av varje artikel, av-
vikelser, samt olika data for artiklar. Aven utskrifter innehallande instruktioner &r
uppsatta pa olika platser i fabriken dar informationen &dr relevant. Informationen
riktar sig till montorerna som arbetar pa produktionslinan. Vidare anvands dven
affarssystemet for att ta fram statistik till analyser, samt som stdmpelklocka for
de anstéllda. Monitor anvédnds av produktionsledningsgruppen och administreras
fraimst av vd:n. Systemet &ar en inkopt standardversion, och har saledes ej anpas-
sats specifikt for LaRay:.

Microsoft SharePoint anvénds for att hdmta information fran personalen i form
av avvikelser och lackrapporter. Aven SharePoint administreras av vd:n, som &ven
utvecklat standardiserade formulér, exempelvis for avvikelseanmélan. Upptéacks en
avvikelse skall den registreras i SharePoint. Formulédret som anvénds i SharePoint
kategoriserar felet for att underldatta eventuell vidare analys. I dagsliaget gor vd:n
en genomgang av de avvikelser som rapporterats i SharePoint. Har bedéms avvi-
kelserna, varpa de antingen laggs in i Monitor, eller avslutas direkt i SharePoint.
Andrade rutiner finns i Monitor men tas dven upp pa maten.

Outlook anvénds utav LaRays produktionsledning. Utéver kommunikation med ex-
terna kontakter anvinder man e-post for att kommunicera vissa saker inom pro-
duktionsledningen. Det &r endast produktionsledningen som har en arbetsrelaterad
e-post.

Komplexiteten som skapas av att foretaget har en stor méngd separata programva-
ror leder till att det blir svart att 6verblicka vilken information som finns tillgdnglig
var. Det &r dven problematiskt att ett antal anstéllda inte vet vilka syften de olika
programmen fyller samt inte har kunskap och utbildning i hur dessa fungerar. Detta
gor att foretagets anstéllda inte kan tillgodogora sig relevant information.

Teknologi
I dagslaget halls foretagets moten vid fasta tidpunkter dar férutbestdamda roller
finns. Informationen som férmedlas pa métena kommer fran iakttagelser fran med-
arbetare och produktionsledning. Aktuella &mnen dokumenteras pa tva olika white-
boardtavlor samt tva digitala plattformar och i affarssystemet Monitor samt Share-
Point. Vid métesplatsen i lokalen finns dven en informativ bildskérm som i dagslaget
inte anvénds regelbundet, se Figur 4.2.
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Figur 4.2: Whiteboard och digital informationsskdrm vid mé&tesplatsen.

Endast notiser fran motena laggs in i efterhand i de digitala systemen, av vd:n.
Bristen pa véldokumenterad information forsvarar moten vid olika tidpunkter eller
platser som visats i MEET-modellen, som kan uppkomma vid franvaro.

Logik
Foretagets moten har en fast dagordning bestaende av ett antal standardiserade
punkter. Detta ger saledes en struktur och logik i moétet. Dagordningen fér bade
produktionsledningsmétet och pulsmétet har gemensamma punkter som redovisas
i en tabell som visar informationssambanden mellan métena.

Information
Foretaget har tillgang till en stor méngd information av varierande karaktar. Bland
annat finns det 1 Monitor mdéjlighet att se statistik for avrapporterat utgaende gods
medan det i SharePoint finns mojlighet att se planerade aktiviteter. For att fa en
overblick av informationen, och dess anvéindning, kan féljande uppdelning goras:

e Statistik
Volymen for produktion, avrapporterat utgaende gods samt antal
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forbattringsforslag rapporteras in. Detta kan presenteras for medarbe-
tarna genom exempelvis diagram.

e Avvikelser
Avvikelser som rapporterats in i affarssystemet finns knutna till de specifika
produkterna. Denna information kan anvéndas for att sdkerstélla tidigare
misstag inte upprepas fran historiska produktionsserier. Avvikelser relaterat
till specifika produkter. Kundavvikelser finns fran levererat gods.

e Forbéttringar
Forbattringsforslag samlas in och bearbetas sedan av produktionsledningen.
Efter bearbetning presenteras de vid en whiteboard for att mojliggora
uppfoljning av dess status vid moten.

e Instruktioner
Likt avvikelser finns instruktioner tillgdngliga i affarssystemet for varje
produkt. Dessa instruktioner anvénds vid nya produkter, samt om tidigare
produkter dir uppdateringar av rutiner och/eller material gjorts.

e Planering
Produktionsledningens planering av kommande aktiviteter. Planeringen av
den aktuella och kommande veckan presenteras som en lista for varje dags
aktivitet. Endast produktens bendmning visas i listan. Mer detaljerad informa-
tion hanteras av produktionsledningen, dédr det mesta kommuniceras muntligt.

Data
Data samlas vanligtvis in manuellt. En del av det som ben&dmns statistik ovan
harstammar fran det data som samlas in via sensorer som riaknar antalet produkter
som gar in i systemet. Forbattringar och avvikelser matas in manuellt bade av
produktionsledningen samt medarbetarna. Avvikelser rapporteras in fran fysiska
lappar och data sparas digitalt medan férbattringarna endast dokumenteras endast
analogt.

4.1.3 Motesstruktur

Pa LaRay anvinds alla dessa motestyper i olika utstrickningar. Nedan foljer de olika
typerna av moten som beskrivs i kapitel 3.1.3 och hur de anviands pa LaRay.

e Samma tid - Samma plats
Moten av denna typ sker flera ganger per dag i form av produktionsledningsmoten
och pulsméten dér alla berérda samlas i nagra minuter och diskuterar relevant
information. Denna motestyp sker dven kontinuerligt mellan olika individer nér
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fragor uppstar, till exempel soker maskeringsansvarig ofta upp medarbetare for att
uppdatera dem om deras arbetssysslor.

e Olika tid - Samma plats
Anvénds kontinuerligt i form av en TV-skdrm och whiteboardtavla déir saker som
avvikelser, problem och korplaner kan kontrolleras nir det behovs. Det finns dven
en tavla ddr medarbetarnas sysselsdttning for dagen ar noterad, denna fungerar
dock inte som Onskat och behover ses Gver.

e Samma tid - Olika plats
Anvinds vid behov, exempelvis nar nagon ar franvarande eller det behdvs nagon
typ av beslutstagande eller information direkt, detta genom att anvénda telefon.

e Olika tid - Olika plats
Aven denna métestyp anvinds kontinuerligt pa LaRay genom olika digitala
verktyg, sasom affiarssystemet Monitor, SharePoint och e-post. Denna information
kan hédmtas via ett flertal datorer och ett antal mobiltelefoner.

4.2 Analys utifran intervjuer och observationer

Genom observation och deltagande vid féretagets moten samt via intervjuer som pre-
senteras i bilaga A av de anstéllda har flera forbattringsomraden identifierats. Omraden
med forbéttringspotential hos foretaget dr otydlighet i informationshantering och kun-
skapsformedling vid foretagets moten. Analysen har visat bland annat att de anstallda
upplever en brist av information géllande produktionsplaneringen. Vért att ndmna &r
dock att analysen av foretaget har skett vid en tidpunkt da foretaget har varslat om
uppségning. Det ar darfor relevant att reflektera 6éver hur det paverkar de anstélldas syn
pa foretaget och ledningen. Den upplevda bristen av féormedlad produktionsplanering och
kommunikation kan vara orsakad av foretagets hantering av varslet.

4.2.1 Visuella hjdlpmedel

Produktionsledningsmétena och pulsmétet har en given dagordning men de anstéllda
upplever en otydlighet kring deras roll for vissa punkter pa motet. Det finns visuella
hjéalpmedel pa foretaget som knappt anviands. Det har noterats bade vid observationer
samt genom intervjuerna. En TV-skdrm anvénds for att presentera en 6vergripande pro-
duktionsplanering for de anstéllda, se Figur 4.3. Enligt Liker och Meier (2006) framjar
visualisering mer effektiva diskussioner, nagot som idag saknas pa LaRay.

23



Kapitel 4. Nuldgesanalys 4.2. Analys utifran intervjuer och observationer

Figur 4.3: Den overgripande produktionsplaneringen upptar en liten del av skdrmen mar-
kerat med rott.

4.2.2 Intresse och insikt i foretaget

Intervjuerna med de anstéllda ger en inblick i hur de upplever sin arbetsmiljo, sin
moteskultur och vad de saknar pa sin arbetsplats. Slutsatsen fran sammanstallningen av
intervjuerna ar att en del av medarbetarna é&r likgiltiga till deras arbetssétt. De kdnner
inte att de bidrar med nagot och de har inget intresse av hur foretagets verksamhet
fortloper. En anledning till detta kan vara bristen pa insikt i hur det gar for foretaget.
Detta styrks av att anstéllda berédttar att de gidrna sett mer information om dessa punkter.
En kommentar fran en anstalld &r:

“Vill veta mer hur det gar for foretaget. Resultat. Mer om veckans leveranser, mer dn
det som star pa tavlan. Far idag springa runt och fraga arbetsledare .”

Det gar att se skillnader i den upplevda insikten i produktionsplanering mellan arbetare
med olika arbetsuppgifter. Denna skillnad bor belysas da det enligt Hackman och Oldman
ar viktigt att anstillda forstar sitt eget bidrag till produktionen fér att 6ka den inre
arbetsmotivationen. Darfor dr det bra om samtliga anstéllda far tillgang till information
om den kommande produktionen.
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4.2.3 Formedling och fordelning av dagliga arbetssysslor

Det finns en 6nskan bade fran vd:n men &dven fran arbetsledaren som explicit 6nskade att
den tavla, se figur 4.4 som anvénds for att dela ut arbetssysslor till medarbetarna skulle
anvindas flitigare.

Figur 4.4: Befintlig planeringstavla for arbetssysslor som i dagsliaget ej anvénds kontinu-
erligt.

Detta sa att arbetsledaren inte behover lagga tid pa att kontinuerligt leta upp olika in-
divider for att muntligt berédtta for dem vad som behover goras. I intervjuerna framgar
det tydligt fran svaren att det finns en problembild i att arbetsledare ar den person som
alltid soks upp. Arbetsledaren hade ocksa girna sett att denna tavla digitaliserades for
att underlitta for informationsflodet, uppdateringar samt mojliggora en ldngre tidshori-
sont. Aven de anstillda har uttryckt en énskan om visualisering av arbetsuppgifterna,
exempelvis sdger en anstalld:

“Manga olika produkter lackeras ibland samma dag, ibland blir det ddrfor rorigt, svart att
hinga med.”
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4.2.4 Skilda uppfattningar kring informationssystem

Nagot annat som upptécktes i jamforelser mellan produktionsledningens och de anstélldas
svar var att de hade skilda uppfattningar om flera saker. Till exempel uppfattade per-
sonalchefen att de flesta anstéllda var vial medvetna om hur SharePoint anvands for att
rapportera in avvikelser. Detta skiljde sig fran montorernas/operatorernas version dér
manga knappt visste vad SharePoint var. En annan punkt dér svaren skiljde sig ér att de
anstéllda inte langre tyckte att det var 16nt att ta upp saker pa pulsmétet. Intervjuerna
med montorer och operatérer har visat att en del av arbetarna inte anser det givande att
bidra till diskussionen vid méten da de upplever att ledningen édnda inte tar deras asikter
pa allvar. Pa fragan “Har du nagot att tilligga som du inte siger?” fas svar som:

"Det blir konstig stamning. Arg stimning om man sdager nagot daligt (kritiskt). Man blir
alltid ifragasatt, man maste ha bra svar och forberett sig.”

”De avbryter, lyssnar inte. Man far inte prata till punkt. De later en inte borja innan de
avbryter. Man dr rddd for att siga sanningen for att bli sparkad.”

Detta tyder pa att det i dagsliget inte verkar finnas en 6ppen dialog mellan produk-
tionsledningen och montérerna och operatérerna. Det verkar helt enkelt inte vara en sa
oppen miljé produktionsledningen verkar tro. Enligt Hackman och Oldman (1976) &r det
viktigt for den inre arbetsmotivationen hos de anstéllda att kdnna att de kan vara med
och paverka sin arbetssituation.

4.2.5 Forbattringsarbetet och stimning pa foretaget

Foretagets struktur med fa hierarkiska nivaer ger LaRay mojlighet att vara flexibla,
relativt snabbt kunna implementera fordndringar samt kunna goéra montérer och ope-
ratorer delaktiga i forbéttringsarbete. Idag bedriver LaRay ett forbéttringsarbete genom
att forslag lamnas fran de anstdllda som senare behandlas av forbattringsgruppen och
foretagsledningen. Anstéllda pa foretaget kan komma med egna l6sningar genom att fylla
i en lapp med ett forslag, se figur 4.5. Detta forslag tas sedan upp av forbéttringsgruppen
dér det sedan utreds, testas och utvéarderas. Enligt Hackman och Oldman &r autonomin,
det vill sdga mojligheten att styra och paverka sitt arbete, en faktor som paverkar den
inre arbetsmotivationen. Forédndringsforslagen ér saledes ett vettigt inslag pa LaRay men
synen pa hur bra detta fungerar skiljer sig at mellan vd:n och de 6vriga anstéllda. Vd:n
anser att deras feedback pa fragor och forbattringsforslag ar god och att problemet ar
att de anstéllda inte lamnar in 6nskad méngd forslag. Det bekréftas av observationer av
tavlan dar det framst &r forslag fran personer inom produktionsledningen. Intervjuerna
med de anstéllda har ddremot visat att en del av arbetarna inte finner det givande att
bidra med forbéattringsforslag.
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Figur 4.5: Forbattringsforslag lamnas in och féljs upp med hjélp av standardiserade lap-
par.

"Man har ingen lust att fortsdtta forbdttra. De tycker man dr gndillig.”

En bidragande orsak till att det inte kommer in sa manga forbattringsforslag fran de
anstéllda kan vara varslet da en del av arbetarna har angett att de tidigare har kommit
med forbattringsforslag men inte gor det langre. Vid fragan om forslagen tas pa allvar
svarar en anstélld:

“Ibland, de forslag som gar ut pa att spara pengar/tid tas pa allvar.”

Det styrker att varslet kan vara en paverkande faktor. Sammanfattningsvis &r det i
dagsldget fa forslag och asikter som nar ledningen och motivationen att genomfora
fordndringarna som kommer igenom &r fran de anstédlldas sida mattlig.
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Kapitel 5

Observation Volvo Penta

Volvo Penta ligger i Vara och ingar i AB Volvo. Foretaget tillverkar marin- och indu-
strimotorer. Fabriken har sedan arsskiftet 2015/2016 okat med ungefér 40 anstéllda da
produktionen av industrimotorer togs 6ver fran Goteborg. I dagsldget har fabriken i Vara
ungefar 220 anstéllda varav ca 40 tjanstemén. Volvo Penta &ér en del av en global organi-
sation men har samtidigt en lokal kultur med korta beslutsviagar. Studiebesoket pa Volvo
Penta genomférdes for att observera foretagets rutiner och métesstrukturer for att fa en
inblick i hur det kan se ut pa ett storre tillverkande foretag.

5.1 Organisations- och moétesstruktur

Arbetsorganisationen pa Volvo Penta har en tydlig struktur och arbetet sker i
tvarfunktionella grupper. Fabriken har de senaste aren arbetat med att férsoka involvera
medarbetarna tidigt i forbattrings- och utvecklingsarbetet. Detta for att skapa en okad
forstaelse och motivation for fordndringsarbete samt att utvecklas for att cka kvalitets-
nivan. Volvo Penta har en tydlig, hierarkisk motesstruktur som involverar olika funktioner
och nivaer i organisationen. Det finns ett vél etablerat arbetssétt for daglig styrning i
fyra steg som hanterar bade gardagens och dagens produktion, se figur 5.1. Det forsta
steget dr pa avdelningsniva. Vid avdelningsmétet dr det en operatér som leder motet.
Denna foljer sedan med till ndsta méte som &r tillsammans med representanter for de
avdelningar som produktionsledaren har ansvar for. Nésta niva, steg tre, dr att pro-
duktionsledarna som méts tillsammans med produktionschefen och gar igenom vad som
hénder pa de olika avdelningarna. Den sista nivan ar da cheferna inom olika omraden, sa
som logistik, produktion, underhall och sa vidare, mots tillsammans med fabrikschefen.
Dérefter backar de tillbaka med aterkoppling pa fragor som tagits upp lings vigen. Ju
hogre upp i moteshierarkin desto mer involverade blir métesdeltagarna. I de tidiga stegen
ar det framst de som haller i motet som pratar och nagra enstaka personer som inflikar
med kommentarer och svar medan i senare steg, framfor allt produktionslednings- och
fabriksmotet, dr alla delaktiga och avldgger rapporter fran de olika avdelningarna.
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Fabriksmote

O
N

o Produktionsledningsmote 0

o Produktionsstyrningsmote o

Avdelningsmote

Figur 5.1: Principiell illustration 6ver métesstruktur som anvénds av Volvo Penta.
5.2 Motets logik

Métena ar uppbyggda kring en tydlig logik som foljer med pa alla nivaer. Det finns tre
huvudsakliga omraden som tas upp: Takt, SQDC och 5M.

5.3 Takt

Takt ar en planering, det innebér att féregaende produktionsdag utvérderas och den ak-
tuella dagens mal presenteras. Har tas &ven problem inom produktionen upp, till exempel
varfor malen inte klarats och eventuella l6sningar.
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54 SQDC

Pa Volvo Penta har foretaget valt att anvédnda sig av SQDC som ndmns tidigare i te-
orin men foretaget har valt att goéra en egen variant av verktyget. De har de valt att
endast anvénda sig av de tre forsta bokstaverna, SQD. Vid varje mote finns ett kors, som
symboliserar bokstaven S, ett Q och ett D upphéingt pa motestavlan, se figur 5.2.

14 15 16 17 18 19 20

21 22 23 24 25 26 27

28 29 30

31 7

Figur 5.2: Bokstaver som fylls i dagligen vid méten pa Volvo Penta. I figuren visas exempel
pa fiargkodning vid ifyllning dér Volvo Penta i dagsldget anvéinder endast rod och gron
fargkodning.

Varje bokstav ar fylld med siffrorna 1 till 31 och representerar en manadsdag. Den som
leder motet fyller i gardagens datumsiffra i de respektive bokstéiverna med fiarg. Vilken
fiarg de fylls i med beror pa flera faktorer. Korset, Safety, syftar pa sékerheten pa arbets-
platsen och fylls i med antingen gron (inga olyckor eller tillbud), gul (risk for olycka),
gul med rod ring (olycka utan franvaro) och rott (olycka med sjukfranvaro). Q, Quality,
syftar pa kvalitet och fylls i med gront eller rott beroende pa om det har upptécks nagra
kvalitetsfel. D, Delivery, star for leverans och D:et fylls ocksa i med antingen rott eller
gront beroende pa om produkterna levererats och gatt vidare i tid.

5.5 5M

De 5M som ndmns i teorin ér ocksa det ett verktyg som anvinds pa Volvo Penta men
de har valt att gora en egen version av det. Istéllet for 5M har foretaget valt ut fyra M,
Ménniska, Material, Maskin och Metod. Vid métestavlan sitter fyra M upphédngda som
representerar de olika kategorierna och precis som med SQD &r bokstdverna uppdelade
och miérkta med siffrorna 1 till 31 som representerar manadens dagar. Med Ménniska
menas personalfragor sa som franvaro och personaltillgang. Grént innebéar att tillrécklig
mycket personal finns tillgdngligt medan rétt innebdr underbemanning. Kategorierna
Material och Maskin fylls i med gront da tillrackligt med material finns pa arbetsplatsen
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for att klara produktionsmalen och da maskinerna fungerar utan stérre anmérkning.
Bokstéverna fylls i med rott da materialtillgangen &r for lag och da det &r problem uppstar
med maskinerna. Metod star for att hur arbetet utfors. Har arbetet utforts enligt utsatta
rutiner och arbetssatt ska faltet fyllas i med gront, men har rutinerna behovts frangas av
nagon anledning ska féltet fyllas i med rott. For att komplettera de 4M:en och underléitta
for uppféljning av problemen finns det ocksa pa tavlan med ett falt &mnat for detta. I
faltet finns det flera spalter som ldmnar plats for datum, vilken typ av problem, atgérd
och vem som &r ansvarig for atgdrdande av problemet. Detta gor att problem som dyker
upp inte gloms bort utan att verksamheten faktiskt lar sig av problemen.

5.6 Kritiskt synsatt

Under studiebesoket ar fabrikschefen noga med att podngtera att roda bokstéver inte &ér
nagonting daligt eftersom det dr viktigt att ha en kultur dér problemen lyfts fram istéllet
for att de gobms undan. Rott anvénds ofta och det har uppmérksammats att antalet farger
ar for fa da det i dagsldget enbart visar om allting &r bra eller om det ar stopp. Det finns
déarfor en diskussion kring att infora ytterligare en firg som &r gul vilket skulle sta for att
det finns problem eller risk for stopp inom kategorin men att driften fortfarande fungerar.
Rod skulle i sa fall star for problem som gor att det dagliga arbetet inte kan utforas, till
exempel ett akut stopp, ddrmed skulle fargen fa en smalare kategori men storre betydelse
da den fylls i pa tavlan.
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Kapitel 6

Framtidslige och forandringsforslag

Tidigare 1 nuldgesanalysen har det diskuterats vilka omraden som har
forbattringspotential och till viss del varfor de uppstatt. I framtidslaget presente-
ras forbattringsforslag samt idéer kring hur féretagets verksamhet istéllet kan arbeta for
att undvika problem. Framtidsldget dr begrénsat till att enbart beréra kommunikationen
och moteskulturen pa foretaget. Fordndringsforslagens syfte dr att kunna uppfylla
MEET-projektets syfte for att skapa béttre forutsdttningar for smartare och mer
effektiva moten.

Foretaget har idag mojlighet till forbéattringsatgiarder gillande bland annat kommunika-
tionen. Kommunikation &r ett komplext omrade men nagot som i dagslaget dr problema-
tiskt pa foretaget dr att produktionsledningen och de anstéllda inte har samma syn pa
verksamheten. Med det som utgangspunkt tillsammans med 6vrig information som har
framkommit i nuldgesanalysen har forbéttringsforslag inom tva omraden tagits fram och
utvirderas. Dessa omraden ér foretagets morgonrutiner och det existerande pulsmotet.
Fordandringsforslagen har presenteras for LaRay och deras aterkoppling anvénds i diskus-
sionen.

6.1 Utveckling av pulsmoéte samt inférande av mor-
gonmote

Det finns mojligheter att forbéattra pulsmotets innehall och utformning samt att fortydliga
syftet med motet. En ténkbar atgird ar att infora ett morgonmote samt att visualise-
ra informationen som férmedlas. Det bor fortydligas att dagens pulsmote har relevant
innehall, men det finns utrymme for forbattring.

Synen pa pulsmotet och dess innebord skiljer sig mellan produktionsledningen och 6vriga
anstéllda. Produktionsledningen vill att métet ska ligga till grund for en 6ppen diskussion
medan, det framgar fran intervjuerna i nuldgesanalysen att, dvriga anstdllda anser att
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motet mestadels innehaller envigskommunikation, se bilaga A. For att forbéttra infor-
mationsflodet rekommenderas darfor att motesstrukturen fordndras sa att bada parterna
uppfattar syftet med motet lika. Pulsmotet bestar till stor del av informationsdelning
fran ledningen till de anstéllda géllande produktionsfloden, arbetsuppgifter etc. Det &r fa
punkter som ger utrymme for diskussion och aktivt deltagande.

Foretagets pulsmote dger rum kl. 14:00 och detta anses vara en passade tid eftersom alla,
inklusive kvéllsskiftet, kan delta. Tiden &r inte optimal for att kunna férmedla daglig
produktionsplanering. Ett 16sningsforslag &dr att aterinféra ett morgonmote i form av ett
kort informationsmote vid arbetsdagens borjan. Syftet med detta méte skulle vara for att
samla gruppen och férdela dagens arbetsuppgifter. Detta kan underlétta for foretagets ar-
betsledare som varje morgon maste stka upp personal och formedla arbetsuppgifter. Ett
morgonmote kan pa sa satt minska onddig tidsatgang diar medarbetarna maste véanta pa
information eller sjélva soka upp den. Ett problem vid ett inférande av ett morgonmote
ar att arbetarna har olika starttider pa morgonen. I dagsldget borjar en grupp 06:00, en
grupp 07:30 och den sista gruppen 09:00. Pa grund av de olika tiderna kan inte samtli-
ga montorer/operatorer vara med pa morgonmotet men det dr darfor morgonmotet ska
stottas med ett planeringsverktyg i form av en digital tavla. Tavlan ska fungera som ett
komplement till motet genom att vara en fast punkt dér arbetarna kan kontrollera sina
arbetsuppgifter. En genomgang av planeringen kan sedan upprepas pa eftermiddagen, i
direkt anslutning till pulsmotet, for de som jobbar kvallsskift.

Manga av de punkter som idag finns pa pulsmétets dagordning kan fortséttas tas upp,
exempelvis avvikelser pa dagen produkter, produktionsflode etc., men med en ny struktur
som namns mer i foljande avsnitt. Det dr viktigt att personen som leder métet later alla
vara delaktiga och &r 6ppen for diskussioner utan att ga in och avbryta.

6.2 Visualisering vid pulsmoétet

Vid studiebesoket pa Volvo Penta har metoder observerats som kan vara anvandbara pa
LaRay. Foretagen skiljer sig betydligt i storlek, 240 respektive 20 anstéllda, trots detta
anses metoderna Volvo Penta anvinder for visulisering vid moten vara en mojlig 16sning
for LaRay. Pa Volvo Penta halls fyra moten dagligen dér verktygen anviands vid varje
mote. Motena halls bade for att fa en storre overblick 6ver helheten pa fabriken men
ocksa for de enskilda avdelningarna och arbetslagens mojligheter till inblick i den dagliga
styrningen som ror endast dem. I och med att LaRay ar mycket mindre som foretag kan
detta jaimforas med en avdelning pa Volvo Penta och i LaRays fall rekommenderas darfor
endast ett mote per dag. Nedan foljer en mer utforlig redogorelse for hur motesstrukturen
fran ett stort globalt foretag som Volvo Penta kan appliceras pa ett mindre foretag som
LaRay.
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6.2.1 Applicering fran Volvo Penta till LaRay

Foretaget har idag en uppséttning tavlor vars anvindning dr mycket begrénsad. De olika
tavlornas syfte speglar inte deras anvéndningsomrade. Det har dven framkommit att
anstéllda onskar mer kontinuerlig information om bland annat produktionsflédet och om
in- och utgaende leveranser. Genom att omfordela de befintliga tavlorna pa foretaget
skulle informationsflodet kunna effektiviseras.

Idag anvénds en TV-skidrm for att formedla en 6vergripande planering 6ver produktion,
se figur 4.3. Skdrmen i sig rymmer stor potential for att tydliggéra produktionsflodet
ytterligare och pa mer detaljerad niva, vilket idag inte utnyttjas. Exempelvis kan de
anstéalldas arbetsuppgifter visas i samband med informationen fran morgonmotet.

Tavlan som idag anviands som samlingspunkt vid pulsmotet nyttjas knappt vid motet
se figur 4.2. Istdllet anvinds den framst for forbattringsarbetet, men &ven stadrutiner
och dagordningen for pulsmotet finns noterade. Den bor omstruktureras sa att vartdera
mote har en tydlig plats och onddig information elimineras. Stéddrutiner &ér ett exempel
pa information som med fordel kan formedlas pa ett annat stéille. Vid pulsmotet kan de
visuella verktygen 5M och SQDC anvéndas, men i liknande varianter som Volvo Penta
anviander sig av. [ dagslaget dr det bra punkter som tas upp och logiken &r tydlig, men
informationen formedlas endast muntligt. Genom att anvédnda sig av varianter som SQD
och 4M kan informationen visualiseras och dessutom sparas.

Rekommendationen ar att anvinda tre farger, gron, gul och réd. Gron representerar bra,
gul representerar problem men fungerande drift medan rott innebér att det blir nagon
form av stopp eller att planeringen inte hinns med pa grund av problem. Vid rott eller
gult sa bor detta skrivas ner i ett falt for forbattringar pa tavlan pa samma sédtt som pa
Volvo Penta. Ett forslag pa utformning av en motestavla som kan anvindas pa LaRay
visas i figur 6.1.

Tavlan som ses i figur 6.1 implementerar 4M och SQD samt tillhérande dokumentations-
spalter dér brister noteras nir dessa redogors under méte. Som en uppstart kan detta
visualiserats analogt och pa sikt det implementeras digitalt. Pa sikt kan detta utvecklas
vidare och ett eventuellt inforande av ett C for cost och ett till M for miljo kan infoéras
for att ytterligare synliggora information och skapa en storre insyn for alla anstéllda i
foretagets resultat.
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Figur 6.1: Rekommenderad utformning av en tavla vid LaRays motesplats for tillampning
av 4M och SQD.

6.2.2 Visuell resursplanering

For att forbéttra den metod som idag anvénds for resursplanering av produktionen finns
det ett antal vagar till forbattring. Som namnts tidigare sa formedlas aktuella arbetsupp-
gifter till de anstdllda muntligt genom arbetsledaren. Det finns dock redan ett oanvant
hjalpmedel bestaende av en liten tavla, se figur 4.4, med méjlighet att tilldela arbetsupp-
gifter till respektive anstalld.

Den analoga tavla som finns tillgdnglig bygger pa en enkel princip som liknar planering
vid anviandning av Gantt-schema, med resurs pa ena axeln och tid pa den andra. Ett
alternativ till forbéttring &dr saledes att anvinda denna tavla och utforma en standard
kring anvindandet av den. For att forenkla for ansvarig vid ifyllnad av tavlan sa kan
ett digitalt alternativ med samma principiella funktion skapas. Digitala alternativ till
resursplaneringen kan anpassas efter de behov som stélls vid planeringen. En viktig fak-
tor ar tydligheten for de anstéllda som genom denna informationskélla skall forsta vilken
arbetsuppgift som skall utforas och under vilken tid. Genom att anvinda en digital tavla
sa underldttas import av redan digitaliserad information och saledes kan mer och béttre
information formedlas. Forslaget dr darfor att ersdtta det idag muntliga informationssy-
stemet med ett visuellt alternativ. Detta visuella alternativ kan till en bérjan vara analog
for att sedan, om det anses anvéndbart, arbetas om till ett digitalt alternativ.

Ett exempel pa en digital planeringstavla ar att anvéinda ett Exceldokument som visas
pa en digital skidrm. Excel ger den ansvarige for planeringen en stor frihet i utformandet
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av funktioner och vad som visualiseras. Informationen kan hallas pa en mycket enkel och
informativ niva eller utvecklas genom interaktion med den digitala skdrmen for att fa
mer invecklad information och funktioner. I figur 6.2 visas en principiell modell 6ver en
Excelbaserad planeringsstruktur.

12345 fm, 34567 em

12345 fm, 34567 em

3467 heldag

12345 fm, 34567 em

3467 heldag

12345 fm, 34567 em

3467 heldag

12345 fm, 34567 em

Komponenter AB Hiul

Komponenter AB Hiul

Komponenter AB Hiul

Komponenter AB Hjul

8il AB, falgar

8l AB, falgar

Figur 6.2: Forslag pa resursplaneringsverktyg i Microsoft Excel.

Fargkodning kan till exempel indikera en viss prioritet av uppgiften eller visa pa att en
andring har skett. For att underlatta en langsiktig 6versikt kan tidsaxeln skalas for att
visa en vecka med dagsplanering for att sedan visa ett lingre tidsspann pa lika stor del
av tidsaxeln. Genom att kombinera detta med uppdelning av personer och ordrar sa fas
en tydlig struktur 6ver vad som skall goras, av vem och vid vilken tidpunkt.

Ett mer fardigutvecklat verktyg, Yolean (Yolean 2016), som i dagsldget anviands vid
planering av produktutvecklingsprojekt har en liknande struktur som det som kan fas i
ett Excelark. Fordelen med ett fardigt verktyg ér att det underlattar vid hantering och
forkortar arbetsbordan for ansvarig for planering. Yolean ér anpassat for att anvéndas pa
en pekskdrm. Detta gor det enkelt att flytta och skapa nya aktiviteter. Nackdelen &r att
verktyget ger en begrdnsad méjlighet till anpassning efter féretagets funktionsbehov och
kraver eventuell inférskaffning utrustning.

De tva ovan namnda metoderna kan tillaimpas genom en storre modell av en whiteboard.
Detta innebér dock att all information maste skrivas upp manuellt. Vid aterupprepade
arbetsuppgifter kan didremot standardiserade lappar séttas upp i den ordningsfoljd som
uppgiften skall utforas for att underlatta det manuella arbetet.
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6.3 Aterkoppling fran LaRay

Vid ett studiebesok presenterades forbéttringsforslagen pa plats i LaRays fabrik.
Nérvarande vid forslagspresentationen var produktionsledningsgruppen, en representant
fran lacken samt en montor som &dr fasta medlemmar i forbattringsgruppen. Efter pre-
sentationen fanns mojlighet att stéilla fragor for de som var nérvarande och intervjuer
genomfordes med var och en for att fa en aterkoppling pa foreslagen, se bilaga B.

6.3.1 Aterkoppling inférande av morgonméte och visuell plane-
ring

Flera av de nédrvarande vid presentationen papekade problemet med att arbetstiderna
har olika starttider pa morgonen. Arbetsledaren ansag dnda att det var en bra idé att
aterinfora morgonmotet eftersom detta var nagot han saknat, dock ska det papekas att
daven han forstod de problemen med att samordna ett gemensamt mote pa morgonen.
Arbetsledaren hade déremot en idé om att dela upp morgonmotet i flera delar déar bara
arbetsledaren och de montorer/operatorer som nyligen borjat sitt skift deltar.

Logistikansvarige hade den mest negativa bilden da han ansag det fanns problem med
att organisera ett morgonmote och han upplevde att det behovet som fanns av ett mor-
gonmote redan var téckt av pulsmotet foregaende dag. Vd:n tyckte dédremot det var ett
bra forslag men hade samma asikt om organiseringen da personalen borjar vid olika tider
pa morgonen.

Vid intervjuer med representanten fran lacken samt montéren framkom att bada tva
tyckte att forslagen som presenterades skulle innebéra en forbattring utifran dagslédget.
En fordel som framkom var att det vid muntliga moten inte alltid &ar helt ldtt att komma
ihag all information och att det dérfor skulle vara fordelaktigt om de i efterhand gick
att folja upp vad som giller. Aven att alla inte behover nérvara utan endast de som &r
berorda av information behover vara pa plats sags som positivt. Vissa har fasta uppgifter
och gor samma sak dag ut och dag in vilket innebér att de dr sloseri med tid om dessa
ocksa ska vara med pa ett morgonmote.

Bade representanterna fran lacken och monteringen &ér 6verens om att verksamheten &r
valdigt flexibel och att produktionsplanen kan &ndras ¢ver en eftermiddag. Det innebér
att en langsiktig planering kan vara svart att fa till helt, men bor anvéndas sa mycket
som mojligt tyckte representanten fran lacken. Montoren tycker att det ar lampligt att
begransa sig till att ha en planering for veckan darpa. Montéren tyckte idén med order-
planering skulle vara bra pa det personliga planet for att fa béttre koll pa hur féretaget
ligger till med leveranser och liknande.

Angaende en langsiktig planering var dven alla i ledningsgruppen vildigt positivt in-
stallda, dock fanns det skilda meningar i huruvida det ar tillampbart eller inte. Arbetsle-
daren lyfte fram att det fanns lite problem huruvida en digital 16sning skulle accepteras
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av personalen men det ar iallafall onskvért att ha en tavla, bade for arbetsledarens del
da den skulle underlétta planeringsarbetet, men éven fylla en funktion for alla andra.

6.3.2 Aterkoppling pulsméte

Géllande pulsmotet och inférande 4M samt SQD sag bade montoren och operatoren
nyttan med detta. Framforallt att problem skulle uppmérksammas mer. Bada anser att
personer som idag inte vagar ta upp problem sjilva skulle fa lattare att gora det. Repre-
sentanten fran lacken tyckte att det vore bra med team ocksa. Istéllet for att alla ska vara
pa motet kl. 14.00 sa ar en mojlighet att de anstéllda ar indelade i team for att kunna
diskutera vad de tycker i ett mindre forum for att sedan ha en representant pa métet som
tar upp teamets asikter och forslag och sedan tar med informationen tillbaka.

Kring forandringarna vid pulsmétet var tva av tre ndrvarande ur ledningsgruppen posi-
tiva till forslaget. Den negativa kritiken kom fran logistikansvarige som menade pa att
SQD och 4M inte skulle anvéindas och uppskattas av sdrskilt manga, dessutom tyckte lo-
gistikansvarige att det konsumerade tid i onédan. Vd:n och arbetsledaren tyckte ddremot
att det var en bra idé och de kunde se anvéndning i det fran flera perspektiv. Det skulle
ge medarbetarna en béttre blick 6ver hur produktionen fortloper och det skulle dessutom
hjdlpa ledningen att spara problem (och dérmed 16sa) och fa en historik 6ver problem i
fabriken. Arbetsledaren papekade hur visualiseringen kunde forbattra problem med ma-
terialplaneringen da det exempelvis idag forekommer att maskeringsartiklar tar slut och
detta gloms bort, vilket gor att material inte bestélls i tid.
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6.4 Sammanfattning av resultat

Tre forbattringsforslag presenterades pa LaRay. Dessa tre forslag bestod av inférandet
av ett morgonmdéte, visuell planering med hjélp av Excel, samt grafisk presentation av
4AM och SQD. Generellt uppfattades férslagen som positiva under presentationen. Delta-
garna uppfattade vad de olika forslagen innebar, och vilken nytta de har. Arbetsledaren
utmérkte sig som sérskilt positiv, detta eftersom manga av forslagen ar direkt kopplade
till manga fragor fran anstéllda som idag behandlas av arbetsledaren. Sammantaget skul-
le 4M, SQD och planeringsverktyget i Excel kunna hjélpa till att skapa en historik och
grafisk 6verblick fér montorer och operatorer, vilket gor att arbetsledarens arbetstid effek-
tiviseras. En annan positiv effekt a4r mojligheten att kunna visuellt presentera exempelvis
eventuella materialbrister som har uppstatt. Visualiseringen underlédttar for produktions-
ledningsgruppen och andra anstéllda for att se vem som ansvar for att problemet 16sts,
samt eventuellt vad som skall goras for att atgirda problemet.
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Diskussion

I detta kapitel diskuteras forbéttringsforslagen samt faktorer som kan ha haft en inver-
kan pa resultatet. Bland annat reflekteras det 6ver mojligheterna for implementering av
forandringarna. Aven huruvida intervjufragorna och intervjupersonerna ér korrekt valda
for att skapa en lamplig bild av foretaget diskuteras. Andra faktorer som nadmns ar huruvi-
da intervjuerna som inte var helt privata har paverkat resultatet. Slutligen diskuteras det
kring tillimpbarheten av arbetet pa andra foretag.

7.1 Morgonmote

Inférandet av ett morgonmote ar ett alternativ som skulle kunna bidra med nytta pa
LaRay men de olika starttiderna &r ett problem som maste tas hédnsyn till. Daremot
anses det vara en mojlig 16sning da visionen ar att planeringsverktyget i Excel ska in-
nehalla tillrdckligt med information for en anstélld som borjar senare skall kunna paborja
sitt arbete utan att soka upp arbetsledaren for ytterligare direktiv. Framforallt kdnns
inféorandet av ett morgonmote relevant da de som framst ar berorda av motet hade en
positiv instdllning till detta. Det bor fortydligas ytterligare att endast de som berors av
informationen behover nérvara. Personer som har samma sysslor dagligen, samt perso-
ner med ansvar som redan kdnner till informationen behover saledes inte vara pa plats.
Ett morgonmoéte skulle kunna 16sa problematiken med att arbetsledaren hela tiden blir
uppsokt for att formedla dagens sysslor. Genom att kombinera motet med planerings-
verktyget finns mojligheten att senare hitta den férmedlade informationen vilket ocksa
ndmnts som positivt av berérda. Enligt Lindlof och Soderberg (2011) anses visuell pla-
nering skapa forutsédttningar for mer fokuserade och effektiva méten. Detta dr relevant
for LaRay da syftet med inférande av ett nytt morgonmote &r att spara tid och endast
formedla relevant information.
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7.2 Planeringsverktyg

Planeringsverktyget i form av tavla, analog eller digital, ansags positiv av samtliga del-
tagare. Att tilligga ar att under projektens gang sa tog LaRay sjélva en analog tavla
(se figur 4.4) i bruk i mindre omfattning. Som tidigare ndmnts av Lindlof och Séderberg
(2011) kan visuell planering leda till goda effekter pa kommunikationen. En forbattrad
kommunikation pa LaRay kan ge bade forbattringar av méten men ocksa forbattrade
mojligheter till resursplanering. I LaRays fall ansag ddremot bade vd och logistikansvarig
att det fanns ett problem i och med de snabba fordndringar som sker i produktionspla-
nen. Dessa skulle troligtvis kunna 6verkommas genom att fran borjan ha en grovplanering
som Overgar till detaljplanering nér tidshorisonten minskar. Just for ett foretag dar det
kan ske mycket snabba forédndringar i produktionsplanen &r ett digitalt hjédlpmedel en
bra l6sning. Detta ger mojlighet till att vara flexibel och snabbt &ndra i systemet nér ny
information tillkommer.

Det finns enligt arbetsledaren en motstandskraft bland de anstéllda kring digitala
tillampningar, troligtvis da vd:n tidigare varit man om att anvinda digitala hjalpmedel
trots att de i vissa fall haft otydligt anvindningsomrade eller ej varit tillrackligt ge-
nomarbetade. Av denna anledning ar det fordelaktigt att forst implementera ett analogt
alternativ for att sedan overga till ett digitalt format. Detta for att befdsta arbetsséttet
innan stora fordndringar genomférs. Som némnts ovan &r grunden lagd for en sadan
forandring da en typ av planeringstavla redan inforts. Darmed kan planeringsverktyget
anses vara ett lampligt forslag pa sikt och ett verktyg som vidare kan skrdddarsys for
LaRays verksambhet.

7.3 Pulsmote

Vid presentationen for LaRay mottogs forslaget om inforande av 4M och SQD posi-
tivt. Med hjilp av att visualisera informationen som férmedlas vid pulsmotet férbéttras
forutsdattningarna for att involvera anstédllda och fa till mer effektiva moten. Effekterna
som togs upp av Lindléf och Soderberg (2011) vid visuell planering borde kunna va-
ra applicerbara dven gallande visualisering av information vid pulsméte pa sa satt att
motet blir mer effektivt och fokuserat. Nagot som bor belysas ar att det vid intervjuerna,
som lag till grund for nuldgesanalysen, framkom att manga anstéllda inte vagar ta upp
problem da de anser att de inte tas pa allvar. Bade montoren och representanten fran
lacken trodde att det med hjilp av dessa verktyg finns battre forutsattningar for att fler
ska vaga ta upp problem da de visuella verktygen 6ppnar upp mer for diskussion. Vid
intervjuer trodde de flesta tillfragade att verktygen skulle anvéindas om de infordes.

LaRay rekommenderas arbeta aktivt for att se till att motesmiljon blir sa pass oppen att
personalen vagar siga till ndr problem uppkommer. Attityden som finns pa Volvo Penta
ar nagot att efterstriva. Pa Volvo Penta ansag de inte att rott dr daligt, utan rétt innebér
att problemen lyfts fram och bearbetas. I LaRays fall kommer detta innebéra gult eller
rott, men det ar alltsa av stor vikt att alla som arbetar pa foretaget forstar att det &r
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accepterat att lyfta problem. Det ska inte morkas, bara for att kunna fylla i med gron
farg i faltet och ddrmed se bra ut pa pappret. Den hér delen av forbattringsforslaget ér
den del som troligen &r ldttast att infora da det inte kraver speciellt stora forédndringar
gentemot hur de ser ut i dagslaget.

7.4 Forutsiattningar for att genomfoéra fordndringar
pa LaRay

Vid observationer under studiebesck pa LaRay har ett antal potentiella problem identi-
fierats som kan behova uppmérksammas for att genomfora en lyckad implementation av
forslagen. En faktor som kan leda till svarigheter vid implementation av forbattringar &r
att tidigare har manga foréandringar gjorts forhastat, samtidigt som det finns en ambition
om annu fler nya l6sningar. Detta tyder pa att det finns ett intresse av foréndringsarbete
pa LaRay, inte minst hos foretagsledningen. Daremot kréivs det att ett gediget forarbete
utfors for att genomfora lyckade implementeringar.

7.4.1 Uppméarksamhet och involvering kan leda till béittre pro-
duktivitet

Vid en forandring maste medarbetarna involveras och de maste kédnna sig delaktiga i
forandringsarbetet. Enligt Mayo och Hawthornes experiment (Ahlstré')m 2004) fortgar
produktionen béattre om de anstéllda blir uppmérksammade och sjilva far vara med och
diskutera och ta del av informationen kring fordndringarna. Detta &r nagot som La-
Ray rekommenderas fokusera pa nér en eventuell fordndring sker. Det har framkommit
i nuldgesanalysen att stamningen bland operatorer och montorer pa foretaget inte ar av
onskad karaktdr och personalen kénner sig i dagslaget inte delaktiga i foretagets verk-
samhet. Detta kan bidra till att de anstédllda inte &r mottagliga for féréndringarna och
darfor inte heller &r intresserade av att ta fordndringarna till sig.

7.4.2 Inre arbetsmotivation

Utifran Hackman och Oldhams modell (1976) verkar det som att de anstéllda pa LaRay
saknar inre arbetsmotivation. Av de fem faktorer som Hackman och Oldham (1976)
namner dr det framfor allt feedback, autonomi och uppgiftens betydelse som &r mest
relevanta i det hdar sammanhanget. Tack vare planeringsverktyget kan dagliga planeringen
for arbetarna tydliggoras och presenteras vilket ger dem mojlighet att pa egen hand
planera vilka specifika uppgifter de behover utféra under vilken tid. Om det dessutom
presenteras hur arbetet ligger till i forhallande till dagsmalet, far arbetarna forstaelse
for vilka arbetsuppgifter de behéver prioritera under dagen och feedback pa arbetets
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fortlopning. Ledningen maste i samband med 6vergangen tydligt forklara syftet med att
andra strukturen samt varfor de bada motena ar viktiga for arbetsplatsen.

7.4.3 Utbildning och etablering

Vid fordndringarna rekommenderas ledningen se till att personalen blir utbildad inom
nya system som inférs. Detta for att undvika problemen som framkommit kring till ex-
empel avvikelsehanteringen. Det har visat sig utifran de intervjuer som gjorts med per-
sonalen att SharePoint, som &r det system som ska anvdndas vid avvikelser, ej anvéinds
av montorer /operatorer medan vd:n anser att systemet anvénds. Detta &r ett intressant
exempel pa hur olika uppfattning skiljer sig mellan operatérer /montérer och produktions-
ledningen. LaRay rekommenderas darfor att forklara fér medarbetare vartor inforande av
nya system och forandringar pa foretaget sker for att sékerstélla att nya system/metoder
kommer anvindas.

7.5 Diskussion arbetssitt och forutsittningar

Eftersom projektet till en borjan var 6ppet spenderades en stor del tid pa att faststélla
vad som skulle utredas och forbéattras. Pa grund av detta begréinsades mojligheterna att
testa losningsforslagen pa LaRay och slutsatsen fick istéllet dras baserat pa de intervjuer
som utfordes fore och efter presentationen av 16sningsforslagen. I och med detta lamnas
det utrymme for att vidare utveckla losningsforslagen for att testa dem pa plats.

7.5.1 Intervjuférutsiattningar och intervjufragor

Under arbetets gang har manga observationer och intervjuer utforts. Valet av fragor och
intervjupersoner har utforts pa bésta mojliga sitt utifran de radande forutsattningarna.
Under den forsta intervjuomgangen fanns det tid och méjlighet att fraga alla som var pa
plats den dagen vilket gav en bra inblick i verksamheten. Det finns nackdelar med detta da
till exempel kvillsarbetarnas och helgarbetarnas asikter inte beaktades. Det fanns dven
problem med att intervjuerna inte utfordes enskilt, utan i samband med produktionen. I
och med att vd och andra anstéllda rorde sig i produktionen samtidigt som intervjuerna
dgde rum fanns det tillfallen da en oséikerhet mérktes hos intervjuobjekten. Vid ett tillfille
tittade sig en anstélld sig omkring for att se om vd:n var i ndrheten for att sedan svara pa
fragan. Det hade varit 6nskvért att kunna intervjua medarbetarna en och en i avskilda
rum for att fa en helt korrekt bild av situationen.

Intervjufragorna kunde i vissa fall vara mer genomarbetade da nagra av fragorna hade
samma innebdrd. Detta justerades dock i samband med intervjuerna da dessa skedde mer
som ett flytande samtal. Tydligare fragor hade kunnat underldtta vid sammanstéllningen
av resultaten. I vissa fall stélldes fragor som i sluténdan inte bidragit till den hér rap-
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porten vilket delvis beror pa att uppgiften var att utreda den nuvarande situationen pa
foretaget och en tydlig utgangspunkt saknades. Men 6verlag sa gav fragorna en bra bas
for nuldgesanalysen. Fragorna formulerades helt enkelt efter basta formaga och skickades
via handledare for ytterligare stod. Dessutom har stod fran sakkunniga inom omradet
dven bidragit med tankar kring hur observationerna ska utforas.

7.5.2 Urval av representanter vid presentation

Vid presentationen var det inte rimligt att stanna hela produktionen for att alla skulle
kunna delta darfor presenterades forslagen enbart for en del av ledningen och en del
av forbéttringsgruppen. Anledningen till att representanterna fran forbéttringsgruppen
valdes var da det forvantades att dessa skulle vara mer angeldgna att lamna asikter och
aterkoppling kring forslagen. Detta kan i sig ifragaséittas, da dessa personer generellt sétt
ar mer benégna att se forandringar som positivt. Pa sa siatt hade det dven varit intressant
att prata med anstéllda som inte dr med i forbattringsgruppen da deras instéllning till
fordndringar skulle kunna vara annorlunda.

7.5.3 Generalisering

MEET-projektet ar i grunden standardiserad men anpassningsbar for olika typer och stor-
lekar av foretag. Déaremot &dr de analyser och forbattringsforslagen som tagits fram i detta
arbete unika for LaRay. Detta innebéar att teorierna och de praktiska tillvigagangssitten
ar tillimpbara pa andra foretag, men det maste lamnas mojlighet att skraddarsy
l6sningarna for de enskilda foretagen och deras forutsattningar. Exempelvis gjordes den
dagliga styrningen med 4M och SQD om for att passa LaRay. Pa samma sétt kan ovriga
metoder anpassas for enskilda foretag.

7.5.4 Validering

Vid intervjuer och observationer &r det viktigt att ha i atanke att det &r subjektiva
bedémningar och tolkningar som ligger till grund fér datainsamlandet. Detta &r en svag-
het da det kan ske misstolkningar och personliga attityder paverkar svaren. Det har till
exempel markts vid vissa intervjuer att det finns olika typer av ménniskor pa foretaget.
Det har till exempel vid presentationen av férslagen kommit en kommentarer som att
“Det ar énda ingen som kommer anvanda det” med syfte pa SQD och 4M. Det var en-
dast en person som sa sa, och generellt sitt har denne uppfattats som negativ under
projektets gang. En annan sak som kan ha paverkat svaren &r varslet. Det kan paverka
hur arliga de anstéllda ar samt hur produktionen ser ut i dagsldget jamfort med hur det
ser ut i normala fall.

Nagot som reflekterades 6ver i efterhand ar att det skulle varit lampligt att lata nagon pa
LaRay ga igenom den nulégesrapport som gjordes under projektets borjan for att validera
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att den uppfattning som bildades fran observationerna och intervjuerna var verklighets-
trogen. Detta da besoken pa LaRay var begrdnsade och det som observerades kanske inte
ar sanningsenligt med verkligheten. Dock skulle en sadan reflektion kunna vara proble-
matisk da observationerna inte behtéver stimma 6verens med den bild personen som gar
igenom nulégesanalysens har. Detta behdver inte innebéra att observationerna &r felak-
tiga, utan endast att de skiljer sig fran ndmnd persons uppfattning. Nagot som ocksa
motiverar denna fragestéllning &dr att intervjuerna gav olika uppfattningar beroende pa
om det var ledningen eller 6vrig personal som fragades da dessa gav en ganska spridd
bild 6ver nulédget.
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Slutsats

Utifran huvudomradet, visuell planering, har en problembild tagits fram via ge-
nomférande av en nulfdgesanalys. Studien har avgrinsats till att beréra morgonrutiner,
personal- och produktionsplanering samt rutiner kring deras pulsmote. LaRay uttryckte
sjalva ett intresse for ett planeringsverktyg som mojliggor visualisering av produktionen
for samtliga medarbetare. Projektets syfte har varit att utreda LaRays moten géillande
den dagliga styrningen, samt utveckla relevanta forbéttringsforslag knutna till &mnet
visuell planering. Detta har tillsammans med nulédgesanalysen legat till grund for de pre-
senterade forbattringsforslagen.

Studien pekar pa att losningsforslagen anses realistiska att infora pa LaRay men det &r
lampligt med fortsatta studier for att skriddarsy forslagen for LaRay. Ett inforande av de
framtagna forandringsforslagen uppfyller syftet med studien och skulle enligt den analys
som genomforts leda till att effektivisera och underlétta métena och ddrmed ocksa den
dagliga styrningen.

Avsaknaden av morgonmétet har enligt analysen inneburit onddig tidsatgang, bade da
det tagit tid pa pulsmétet samt att morgonrutinerna inte ar effektiva. Ett inforande av
morgonmotet rekommenderas dérfor tillsammans med planeringsverktyget for att skapa
béttre och mer effektiva morgonrutiner.

Planeringsverktyget i sig skulle enligt analysen och aterkopplingen leda till mer effektiva
moten och mojligtvis forbéttra den sociala miljon pa foretaget da det 6ppnar upp for en
djupare forstaelse hos medarbetarna. En djupare forstaelse och en storre involvering av
medarbetarna uppfyller syftet att forbéttra motena da detta enligt studien skulle leda
till béattre kommunikation och pa sa sétt effektivare moten.

Inférande av SQD och 4M vid pulsmotet kan enligt studien bidra till syftet att skapa
mer effektiva moten. Utifran studiens resultat kan motena tack vare visualisering skapa
forutsittningar for mer fokuserade moten men ocksa bidra till battre social hallbarhet.

Generellt sétt har det framkommit att det vid forandringar &r viktigt att involvera hela
foretaget, klargora syftet med fordndringarna samt utbilda berorda. Detta for att na
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onskvirda effekter, bade praktiska forbattringar med hjilp av foreslagna verktyg, samt
storre arbetsmotivation hos anstéllda.

Aterkopplingen efter presentationen visade pa en vilja hos LaRay att genomdriva
foreslagna forandringar och resultatet fran studien har visat pa att det finns mojlighet
att arbeta vidare pa projektet. Vidare arbete kopplat till projektet skulle med fordel
innefatta ytterligare anpassningar och tester av losningsforslagen pa foretaget.
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Bilaga A
Intervjuer - Anstillda pa LaRay

Intervjuerna pa foretaget har skett i tre nivaer genom lika intervjufragor for fabriksarbe-
tare, produktionsledning samt vd.

Intervjuer - Fabriksarbetare

Nedan visualiseras intevjufragorna for de fabriksarbetare som intervjuats samt de svar
som erhallits. Tabellen ar uppdelad i antal deltagare som svarade ja, nej och vet ej pa
respektive fraga.

Tabell A.1: Intervjufragor och kvantitativ representation av intervjusvar for fabriksarbe-
tare.

Fraga: Ja: Nej Vet ej:
1 Kanner du att de dagliga motena ar givande? 8 1 1
2 Vilka punkter tas upp pa motet? - - -
3 Vilken punkt/punkter upplever du 4r viktigast? - - -
4 Vilken punkt/punkter upplever du &r meningslésa?

5 Hoppar de ofta 6ver punkter? 0 10 0

6 Ar informationen relevant? 6 3 1

7 Saknar du nagot under motena? 5 5 0

8 Kénner du att din ndrvaro har betydelse fér motet? 8 2 0

9 Ar det alltid samma personer som gor sin rést hord? 10 0 0
10 Har du nagot att tilldgga som du inte sager? 3 7 0
11 Har du ndgongang missat ett mote och saledes information? 2 0
12 Tycker du att 14:00 &r en bra tid att starta métet? 9 1 0
13 Upplever du att motet stressas och att folk inte sdger nagot for att de vill ha rast? - - -
14 Anvands tavlan pa métet? 5 5 0
15 Anvands tavlan annars? 10 0 0
16 Har du ldmnat in nagra forbattringsforslag? 6 4 0
17 Kanner du att férbattringsgruppen tar foreslagen pa allvar? 8 2 0
18 Skulle du vilja ja feedback pd métet eller tydligare feedback ndgon annan stans. Ex tavla/tv? 6 1 3
19 Hade du velat ha mer information om hur produktionen fortléper och vad som ska produceras i framtiden? 3 7 0
20 Skulle du vilja ha visuell feedback pa hur produktionen fortloper och framtida produktionsplaner? 4 6 0
21 Gar du ndgongang in i Sharepoint? 3 7 0
22 Gar du ndgongang in i affarssystemet? 7 3 0

23 Hur ofta kolla du din mail (arbetsrelaterat)?



Bilaga A. Intervjuer - Anstdllda pa LaRay

Under intervjuer framkom att vissa fragor inte var relevanta. Fraga blev overflodig och
gick ihop med fraga tre och fyra. Fraga 13 visade sig vara ett felaktigt antagande da det
inte dr rast efter motet och fraga 23 &r irrelvant i det hiar sammanhanget da de anstéllda i
produktionen inte har en jobbmail. Nedan foljer en sammanstéllning 6ver de ja/nej-fragor
som anses relevanta i sammanhanget, se figur A.1
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Figur A.1: Grafisk presentation av intervjusvar fran fabriksarbetare.

Ett urval med olika svar som framkom vid intervjuer:
Nedan foljer citat fran intervjudeltagarna for varje fraga. Fragorna numrerade fran
ett till tjugoett gar att se i tabell A.1

1
"Vill att de ska vara arliga”

4
"Néar de fragar hur det gar. Folk vagar inte siga sanningen om det &r stressigt eller
sa.”
“Vad som skall goras imorgon. Brukar inte vara sa mycket positivt. De brukar
fraga oss for de kommer inte pa nagot sjalva.”

7

7 Vill veta mer hur det gar for foretaget. Resultat. Mer om veckans leveranser, mer
an det som star pa tavlan. Far idag springa runt och fraga arbetsledaren.”
“Varslad, saknar info kring anstéllning.”

“Nej, men alla maste sammarbeta.”

7 Vill veta mer hur det gar for foretaget. Hur gar det ekonomiskt,. Nagon tabell
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10

11

14

15

16

17

eller sa 6ver laget, man vill kunna vara férberedd!”
” Hur det gar for foretaget ekonomiskt.”

“Arbetar kvéll; far mina arbetsuppgifter pa motet.”
“Ja och nej. Inte jag personligen men nagon fran mitt arbetsomrade.”
“Ja for jag styr den stor del av processen.”

7 Arbetsledaren eller vd:n”

“Alla har mojlighet men det dr mest cheferna”

“Ja, det &r mest samma personer.”

“Oftast cheferna som pratar, men de forsoker fa fler deaktiga.”

"Det blir konstig stdmning. Arg stimning om man siger nagot daligt (kritiskt).
Man blir alltid ifragasatt, man maste ha bra svar och forberett sig.”

“Man far aldrig prata till punkt. De avbryter alltid. Sa nu sdger man inget for de
lyssnar dnda inte”

"De avbryter, lyssnar inte. Man far inte prata till punkt. De later en inte boérja
innan de avbryter. Man &r radd for att sdga sanningen for att bli sparkad.”

”Fragar nagon.”
“Tittar efter info pa dator/TV, mest pa TV:n. Alternativt fragar vid nésta
pulsmote.”

“De forsoker anvinda den i den man det gar, TV:n anvénds mer, tavlan anviands
mest for forbattringsmoten.”
“Ibland pekar de pa den”

7 Ja, vid forbéttringsmoten. Tittar mest pa Tvn.”

"Nagra stycken, nu vildigt lite. Man har ingen lust att fortsétta forbattra. De
tycker man &r gnallig. Sager till en kollega sa tar denne upp det istéllet.”

”Beror pa vilka som ar med. Oftast inte.”
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18

19

20

21

“Ibland, de forslag som gar ut pa att spara pengar/tid tas pa allvar.”
“Ja olika forslag testat ibland.”
“Ar standigt med pa forbattringsarbetena.”

“Fortydligande av vissa saker pa pulsmoétet. Manga olika produkter lackeras ibland
samma dag, ibland blir det dérfor rorigt, svart att hinga med. Information finns,
men ibland 4r det daligt med info.”

“Nej, planering pa ldngre sikt &ar ej sdrskilt intressant, ddremot kan ”stora saker”
som paverkar foretaget vara intressanta.”

“Vi ser for en vecka i taget, detta racker for mig.”

"Tvn kollar manga pa, Tvn ar béttre eftersom man jag fa med mer information
och det ar lattare att dndra.”

“Det ar svart att ha framforhallning. Tycker jag far den info jag behover”
”Vilka produkter som ska ivig, vilka kommer in. Springer runt och pratar. ”

Det viktigaste ar att vi pa linen kommunicerar. Ibland brister kommunikationen,
ex. nagon gar pa rast, och lamnar ddrmed ej 6ver arbetet.”

”Kan inte programmet, har inte fatt nagon utbildning. Ber nagon annan. Inte sa
bra med spraket”

“Till avvikelser, men oftast sdger vi till arbetsledaren pa grund av spraksvarigheter.”
"bara vid avvikelse rapportering. Kan vildigt lite om programmet, har inte fatt
nagon ordentlig utbildning. Det kédnns anviindbart om man bara vet vad man ska
gora”

"Hemma om jag vill se vad jag ska gora”

”"Men det dr manga som inte kan. Jag hade ansvar for ett omrade innan da larde

jag mig.”
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Intervju-fabriksledning

Nedan foljer en tabell med intervjufragor for produktionsledningsgruppen samt de svar
som erhallits. Tabellen &r uppdelad i antal intervjuade som svarade ja, nej, och vet ej pa
respektive fraga.

1. Upplever du att den nuvarande strukturen pd métet dr onédig/tidsslésande? 0
2. Skulle du vilja dndra upplagget? 1
3. Anvands tavlan (inne i rummet) av nadgon annan &n Lars?

4. Fyller den nagon funktion?

5. Skulle den kunna anvandas till nagot annat?

6. Lagrar ni/du nagon information fran puls- eller produktionsmétet?

7. Skriver ni/du upp nagon information pd métet pa pulstavlan?

8. Hur sker kommunikationen mellan medlemmarna i produktionsledningen?
9. Hur manga informationskanaler anvander ni? - -

P ORFR WM
N WNO R P W
oo oookr|lo

Tabell A.2: Intervjufragor och kvantitativ representation av intervjusvar for fabriksled-
ning.

Ett urval med olika svar som framkom vid intervjuer:
Nedan foljer citat for varje fraga fran intervju med fabriksledningen pa foretaget.
Fragorna gar att finna i tabell A.2

“Nej (moten tog 20 min tidigare)”

“Effektivisera listan, skippa punkter ibland... Inget mote alls behdvs vissa
dagar.(produktionsledningsmotet)” “Nytt system sedan 11 januari sa det ar svart
att svara pa’

“nej, fungerar bra (nytt system)”

Med syfte pa tavlan i produktionsledningsrummet: “Erik och vd:n anvénder
tavlan”

Med syfte pa tavla utanfor rummet med planering: “Ja, frimst arbetsledaren, lite
dom andra i produktionsledningen.”

Med syfte pa tavlan i produktionsledningsrummet: “Anvinds for att definiera
innehall som skall tas upp pa produktionsledningsmotet”
Med syfte pa tavla utanfér rummet med planering: ”Ja, sparar tid for arbetsleda-

7
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Bilaga A. Intervjuer - Anstdllda pa LaRay

Med syfte pa tavla utanféor rummet med planering: “Gérna byte mot digitalt.

Forenkla, digitalisera, storre, for att spara tid for arbetsledaren och sa att anstéallda
kan se sjalva.”

“Sallan”

“Avvikelser skrivs upp av alla genom datorn enligt arbetsledaren. (Visas sedan pa
tv-skdrmen)”

“mail /muntligt”
“mail /muntligt”
“epost, muntligt”

“Sharepoint, (monitor), mail”
“sharepoint, monitor”
“sharepoint, montior, email for ledningen.”

VI
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Intervju - VD

Nedan foljer citat for varje fraga fran intervju med foretagets vd. Intervjun delades i tre

kategorier; Allmént, Personal och Forbéttringsforslag.

Allmdnt

Tar motet tid fran rast eller produktionstid?
“Nej”

Lagras informationen fran moétet?
“Till storsta del muntligt/ibland skriftligt”

Vad menas med snabbinfo pa moétet? Saker som inte dr relevanta under

andra punkter?
“Saker som dyker upp under dagen, till exempel omprioriteringar etc.”

Lagras/dokumenteras/férebyggs olyckor? Eller dr det bara muntligt?
“Tillbudsrapporter skriv i samband med olyckor”

Personal

Anvinds mailkontakt med de anstillda eller sker kommunikation munt-
ligt pa pulsmoéten?
“Ingen mailkontakt bara moten.”

Hur arbetar personalen? Schema? Helg? Jobbar alla medarbetare alla
dagar?
“6-22, 6-16 fredag + helger.”

Hur roterar de anstidllda mellan arbetsuppgifter? Har nagra bestdmda
platser medan andra kan rotera mellan “mindre kompetenskrivande”

arbetsplatser?
“Delvis rotering, styrs av arbetsledaren, han planerar allting med personal.”

Om rotation vem bestdmmer vem som skall géra vad? Protokollférs ar-

betsféordelningen?
“Arbetsledaren bestdmmer, tavla visar arbetssysslor for dagen, haller pa

digitaliseras.”

VII
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Hur far man reda pa var man skall arbeta pa morgonen?
“Tavla / arbetsledare berattar for dig.”

Fordndringsforslag

Hur (om) ges feedback till de anstéllda pa deras férslag?
“Pa forbéttringsmotet tas alla forslag upp och man beslutar kring och motiverar
varfor forslag ska inforas.”

Hur mycket far de anstidllda veta om fortlopningen pa produktio-

nen/féretaget i allménhet?
“stora moten 3x per ar, redovisar mal, nya kunder, effektivitetsgraf. Vill gdrna ha

det visuellt och med bra framférhallning pa informationen.”

Hur ar leveransprecisionen?
“Bra enligt kunderna, upplevs bra av vd:n. Problem beror oftast pa tidigare
leverantorer.”
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Intervjuer efter presentation av
forslag

Nedan foljer intervjufragor och svar efter presentation av forbattringsforslagen.
Nérvarande vid presentationen var produktionsledningsgruppen, en representant fran lac-
ken samt en montor som ér fasta medlemmar i forbéttringsgruppen. Fragorna ér uppde-
lade i tva kategorier, Morgonméte/Planeringstavla och Nya pulsmotet.

Representant i lacken

Morgonmétet/Planeringstavla

Vad tror du om forslaget? Skulle det kunna fungera?
Ja. Ibland &r det oklart vad som ska goras sa det hade nog funkat bra som
komplement. Bra uppldgg att alla inte behover vara med eftersom vissa gora
samma saker dag ut och dag in.

Kommentarer visuell tavla:
Mycket battre med visuellt. Det ar ldtt att sakerna som tas upp pa motet inte
finns kvar i huvudet. Det ar svart nidr man ska forsoka minnas sa dr bra om
informationen finns sparad.

Kommentarer langsiktig planering:
Svart att veta eftersom variationen &r valdigt stor. Till exempel forra veckan hade
dom en vildigt stor fordndring som bara skedde Over en eftermiddag men en
planering sa langt det gar vore dnda bra.
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Nya pulsmdotet

Kommentarer visuell aterkoppling:
Tror det skulle vara bra. Det kan vara samma problem som aterkommer utan att
man forstar det sa det ar vettigt att ta upp det.

Kommentarer anvindning av system:
Ja, det kommer nog anvéndas och bli lattare att ta upp problem.

Eget forslag:
Motesrutinen skulle kunna ske sa att man ar indelad i team dar sedan en person
gar vidare till néista mote sa att inte alla personer behéver vara med. Sen kan
denna person aterkoppla tillbaka till resten av gruppen.

Montor

Morgonméte/Planeringstavla

Vad tror du om forslaget? Skulle det kunna fungera?
Ja, absolut! Dom har borjat lite smatt, fast analogt. Det vore bra med fasta rutiner
och ibland vet man inte vad som ska goras.

Kommentarer visuell tavla:
Bra! Det kénns bra att man kan fa mojlighet att se ordar och leveranser om de gar
ivig i tid. For som det ar nu vet vi inte det.

Kommentarer langsiktig planering;:
Inte for lang sikt 4r nog inte mojligt pa ett foretag som LaRay. Inte for langt men
veckan dérpa kédnns rimligt.

Nya pulsmotet

Kommentarer visuell aterkoppling:
Bra med visuellt. Vildigt bra att kunna se ordentligt.

Kommentarer anvindning av system:
Ja, det tror jag. Det skulle nog gora det lattare for de som har svart att vaga ta
upp saker i dagsliaget att gora det.
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Logistikansvarig

Morgonméte/Planeringstavla

Vad tror du om forslaget? Skulle det kunna fungera?
Kan vara svart rent logistiskt (morgonméte) eftersom personalen anlédnder i
omgangar mellan kl 6 och 9. Tycker pulsmétet téacker behovet ganska bra. Men
kan se en anvédnding av det. Skulle underldtta for snabba &ndringar. Tar mycket
tid ocksa.

Kommentarer visuell tavla:
Planeringen dndrar sig fran dag till dag sa en langsiktig planering &r svart, men en
grov plan som riktlinje skulle kunna fungera och &r en bra idé. Tror dock inte att
en visuell tavla behovs utéver den tavla (arbetsuppgifter) som redan finns.

Kommentarer langsiktig planering;:
Planeringen dndrar sig fran dag till dag sa en langsiktig planering &r svart, men en
grov plan som riktlinje skulle kunna fungera och &r en bra idé.

Nya pulsmotet

Kommentarer visuell aterkoppling:
Ganska mycket jobb att fylla i dem, inte sa manga som kommer titta pa / anvéinda
dem. Men en bra grundidé. Tar tid. Problemrapporteringen hade varit bra.

Kommentarer anvindning av system:
Problemrapporteringen skulle kunna vara vara bra men finns risk att ingen
anvander den.

VD

Morgonméte/Planeringstavla

Vad tror du om forslaget? Skulle det kunna fungera?
Vi hade det I borjan. Det finns for och nackdelar, bra for att férmedla information,
dock svart eftersom de anstéllda borjar vid olika tider. Leancoachen valde att ta
bort det.

I1I
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Kommentarer visuell tavla:
Mycket bra idé. Digital tavla ger bra ¢verblick och enkel att hantera. Mojligheten
att visa dndringar av information &r extra intressant.

Kommentarer langsiktig planering:
Kan vara svart att fa en tydlig planering da kunderna styr planeringen och den
kan éndras fran dag till dag. Digitalt skulle detta dock vara nagot att jobba for att
infora.

Nya pulsmdotet

Kommentarer visuell aterkoppling:
Det ar bra och tydligt. Det ger en tydlig 6verblick och identifierar brister. Det &r
viktigt att acceptera en gul eller rod ruta for att jobba for forbittring. Aterkopplar
tidigare brister och visar resultatet visuellt.

Kommentarer anvindning av system:
Enkelt att infora och enkelt att anvénda.

Personalansvarig

Intervjufragor och svar fran personalansvarig angaende presenterade
forbattringsforslag.

Morgonmdéte/Planeringstavla

Vad tror du om forslaget? Skulle det kunna fungera?
Bra med morgonméten dock tyckte inte leancoachen det. Tror att det beror pa
svarigheten att fa ett effektivt mote da inte alla borjar vid samma tid. Medar-
betarna far en béattre koll pa vad som skall gbras om man har morgonméte. Jag
foredrar muntlig formedling och skulle gidrna se en mycket kort morgonsamling.

Kommentarer visuell tavla:
Bra forslag, kan dock bli svart att infora direkt. De anstéllda har svart for
teknik sa man bor forst infora en analog variant som en Overgang till en digital
planeringstavla.

Kommentarer langsiktig planering:
Det skulle underliatta att kunna visa en overskadlig bild av planeringen och att

IV
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kunna planera morgondagens aktiviteter och samtidigt visuealisera dessa vilket gor
att medarbetarna blir medvetna om planering och nuléget.

Nya pulsmdotet

Kommentarer visuell aterkoppling:
Det &r bra och overskadligt att kunna visa vad som gatt fel och vad som gatt bra.

Kommentarer langsiktig planering;:
Det skulle ge en stor forbéttring kring materialinkép da det visualiseras nér till
exempel maskeringskomponenter &r slut. Idag hdnder det att saker gloms bort och
darfor &r pagaende brister viktiga att lyfta fram och dokumentera.



