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Sammanfattning

Att synliggdra information pa alla stadier i processen fran borjan till slut pa foretaget gor det
mojligt att upptdckta felen i ett tidigt skede av processen och samtidigt att informationen
korrigeras snabbt och effektivt. Det ar darfor Pearlson & Saunders (2010) menar att
informationssystem bygger pa tre grundpelare: teknik, méanniskor och processer. Utan
samverkan mellan dessa pelare, ar det svart eller omgjligt att lyckas att implementera nagon
form av databas. Dessa med tanken pa att databasen syftar till att samordna och effektivisera
flodet av bade material och information pa foretaget. Den gemensamma databasen skapar
dessutom forutsattningar for en komplett, tid aktuell och korrekt information som delas inom
foretaget mellan olika avdelningar. Dessa i sin tur skapar forutsattningar for effektiv
produktion som leder till Ionsamhet. Fl6det av material och information maste ga hand i hand
med varandra for att effektivisera produktionen. Det ar darfor, Mattsson (2010) menar att ett
effektivare materialflode utnyttja resurserna effektivt skapa villkor for att tillfredsstélla
kundernas krav pa ett bra satt. For att uppna detta mal, kraver det for foretaget for att skapa
forutsattningar for att rapportera fel i de tidiga stadierna av processen sa snart som mojligt.
Detta undviker onodigt arbete att kunderna inte ar beredda att betala fér. Det ar darfor Alter
(2006) papekar att villkoren for en okad effektivitet i verksamheten endast kan nas om det
finns en tydlig koppling mellan information, teknik, anvandare och informationsverksamhet
ledning.

Summary

To make visible information at all stages of the process from beginning to end at the
company allows the discovery of errors at the early stage of process, and at the same time
allows the fact that information been addressed in a timely and efficient manner. It is
therefore Pearlson & Saunders (2010) argue that information systems are based on three
fundamental pillars: technology, people and process. Without the interaction of these pillars,
it is difficult or impossible to succeed in implementing any form of database. The flow of
materials and information must go hand in hand with each other to improve production
efficiency. It is, therefore, Mattsson (2010) argues that an efficient material flow utilizing
resources efficiently create condition of satisfying customer’s demand in good ways. To
achieve this goal, it requires for the company to create conditions to report errors in the early
stages of the process as soon as possible. This avoids unnecessary work that customers are
not prepared to pay for. That's why Alter (2006) points out that the conditions for an increase
in efficiency in business can only be reached if there is a clear link between information,
technology, users and information management activities. Today IT, Information technology
is one of effective tools which enable implementation of the common database within the
same organization. The database aims to coordinate and streamline the flow of both materials
and information at the company. The common database creates the potential for a complete,
time-date and accurate information shared within the company among various

departments. These in turn create conditions for the efficient production that leads to
profitability.
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Ordlista

IT, Informationsteknik, ett samlingsbegrepp for teknik som samlar in, lagrar,
bearbetar, kommunicerar, soker och presenterar data, text, bild och tal,
Fredholm (2006)

IS, Informationssystem, ett arbetssystem som bestar av sammanhéangande
element som samlar in, lagrar, bearbetar, manipulerar, aterkallar, sprider och
presenterar information, Alter (2006).

Arbetssystem, ett system dar manniskor och/eller maskiner anvander
information, teknologi och andra resurser for att producera produkter och/eller
tjanster for interna eller externa kunder, Alter (2006).

Affarssystem, eller pa engelska ERP, Enterprise Resource Planning har blivit
mycket vanlig. Med det menas system for att forenkla, stodja, planera och félja
upp verksamhet Fredholm (2002).

Databas, centralt lagerstalle dar ett foretags data samlas in for att sedan
effektivt kunna forsorja verksamheten med aktuell information, Fredholm
(2004).

Leveransflexibilitet, formagan att vid behov astadkomma
leveransforandringar fOr att anpassa sig till kunders férandrade behov,
Mattsson (2005).

Kvalitet, alla sammantagna egenskaper hos en vara, tjanst eller
process som ger dess formaga att tillfredsstalla uttalade,
underforstadda och omedvetna behov, Sérqvist (2001) .

Kapitalbindning, material som binds i ravaru- och distributionslager
och under transport, Mattsson (2005).



1) Introduktion

| detta avsnitt kommer att ges en introduktion till problemet for att Iasaren ska
fa en inblick i studien. Bakgrund forklaring kommer att finnas for att satta
lasaren 1 ett sammanhang. Bakgrunden till problemet kommer att féljas av
problemet diskussion och problemformulering.

Monica et al. (2003) héavdar att det viktigaste for att foretag ska lyckas med att
forbattra kvalitet av sina produkter ar att sitta méanniskor som jobbar inom
organisation i centrum av alla aktioner eller aktiviteter. Anledning till detta ar
baserad pa det faktum att det ar manniskor som avgor framgang eller
misslyckande i ett fOretag, inte tekniken. Monica et al. (2003) havdar att de
olika typerna av utbildningar anstéallda far ar avgorande, men ocksa samtidigt
nyckeln for att foretaget ska uppna battre kvalitet pa sina produkter. Utan
méanniskors engagemang kommer kvalitetskontrollen att fortsatta att vara
problem déar fokusen ska ligga pa att upptacka och korrigera de olika problem
som ar kvalitets relaterad istallet av att forebygga problem samt forbéttra
kvalitet. Detta resonemang utgar fran det faktum att utbildningen bidrar till
kunskap hos de anstallda.

Ordet kunskap enligt Newell et al.(2009), utifran ett explicit perspektiv,
beskrivs som nagonting som finns i manniskors hjarna, and betraktas som den
mentala or kognitiv kapacitet, eller resurs som kan utvecklas, appliceras och
anvandas for att forbattra effektivitet pa arbetsplatser, vilken kommer att
reflekteras dven pa den kvalitet av de produkterna som tillverkas i foretaget.
Den synpunkten beskriver kunskapen som en pyramid eller hierarki som bestar
av; data, information, kunskap och vishet. Pa samma satt havdar Sarkis et al.
(2005) att interna kunskapskallor ar viktiga for bade produkt och
processinnovation, dartill tilldger Johansson och Winroth (2010) att
effektiviteten 1 tillverkningen &r starkt beroende av den kompetens och de
forutsattningarna fran anstallda. Kompetensen hos de anstéllda 6kar i samband
med den méangd utbildning de far. Detta med tiden kommer sékerligen att
omvandlas till erfarenhet.

Anledning till att manniskor som jobbar inom foretaget maste ha framst en viss
kunskap om kvalitets relaterade problem é&r att baserad pa det faktum att det
finns olika kvalitetsproblem som é&r relaterade till dalig informationshantering i
samband med hantering av material inom lager vilka beskrivs av Bjorkman och
Persson (2003) enligt foljande;

e Hamtnings fel pa lagret,

e fdrseningar av leveranser,

e Felilagersaldot.



De tre punkterna som ndmns ovan betecknar en misslyckad implementering av
IS. Detta kan forklaras med det faktum att fel information som finns i en
databas, relaterad till artiklar som finns pa lagret, kan leda till att
slutkontrollanten i en avdelning plockar fel artikel pa lagret, eller/och
lagerarbetare, pa grund av fel information, lagger artiklar pa fel plats i lagret.
Att ha fel information 1 en databas kan dessutom leda till forseningar av
leveranser pa grund av att foretaget inte kan leverera vad som lovats tidigare.
Listan over konsekvenserna pa dalig hantering av information och bristande
rapportering av fel i ett tidigt skede av produktion ar lang, men det viktigaste ar
att vara medveten om att, det kostar mer att atgarda felen som ar forknippade till
bristande fungerande IS eller databas an att skapa grunderna som kan foérebygga
brister och fel enligt Bjorkman och Persson (2003)

| forhallande till skapande av ordning och reda pa arbetsplatser med hansyn till
hantering av information har Bergman och Klefsjo (2010) tagit fram fyra
grundlaggande regler som styr Toyotas séatt att arbeta;

e Arbetet ska vara mycket val specificerat nar det galler innehall,
sekvensering, tider och resultat. Genom att halla reda pa tider (takten) kan
man direkt fa en bild av om nagot &r fel, eller har blivit béttre,

e All kontakt och kommunikation mellan olika individer ska vara
standardiserad och direkt, inga oklarheter om kommunikationskanaler far
finnas,

e Alla produkter och tjanster ska folja standardiserade, enkla och direkta
floden och en produkt som skickas vidare till en exakt forutbestamd
mottagare, inte till nagon som rakar vara ledig,

e Genom den langt gaende standardiseringen blir det latt att identifiera om
en andring astadkommit en forbattring eller inte, liksom om nagot
ofOrutsett intraffat.

Som ett underlag for arbetet med kvalitetsforbattringar behdvs data, samt analys
av dessa data. Detta innebdr att de statistiska verktyg som ska anvandas maste
vara enkla, men anda effektiva. Insamling av data, det vill sdga, faktaunderlag
ar ett av de viktigaste stegen for kvalitetsforbattringar som bidrar till att beslut
inom foretaget grundas pa fakta. Det vill sdga att, om data som samlas in ar
felaktig eller missvisande, hjélper det inte att ha de mest sofistikerade
analysmetoder inom foretaget. A andra sidan ar det ett faktum att ju mer
informationen synliggors, desto enklare blir det att kunna utfora analys, och ta
vardefulla beslut enligt Bergman och Klefsjo (2010).

1.1 Bakgrund till problem

Enligt Gunasekaran (2003),innehaller en del av den logistiska verksamheten
aktiviteter som transport, omlastning, underhall av lager och montering eller
rekonditionering av produkter. Foretagets 6verlevnad pa dagens marknad som



praglas av hard konkurrens kraver att foretagen blir mer produktiva, skapar mer
vérde for kunderna och minskar sina produktionskostnader, da en av de storsta
kostnaderna ar kopplade till hantering av information och varor inom foretaget.
Det ar darfor den har rapporten kommer att svara pa foljande fragor;

« Fraga 1: Hur kan ett foretag dka sin informationskvalitet da det anvéander
sig av ett datoriserat informationssystem?

e Fraga 2: Hur kan det datoriserade informationssystemet synliggdra den
lagrade informationen vid rétt tillfélle till ratt funktion?

| dagens verksamheter finns det vanligen mangder av befintlig data att tillga via
verksamhetens informationssystem, matningar, rapporter etcetera. Sadana data
bor da initialt studeras och valideras for att kontrollera om den ar tillréacklig och
tillforlitlig. Datainsamling kan ske pa manga olika satt. Beroende pa vilken
information som ska inhamtas, finns olika metoder och tillvagagangssatt att
valja mellan. Soérqvist och Hoglund (2007) havdar att det &r viktigt att noga
utvardera for- och nackdelar med olika alternativ innan man bestdmmer sig for
en metod. Nar metoden valts, uppkommer vanligen en stor mangd saker som
ska hanteras.

1.2 Syfte

Syftet for apporten &r, forst och framst, att kunna kartldgga hur informationen
hanteras inom foretaget Vici Industri AB. Den andra punkten ska syfta till att
kartlagga den befintliga IT-infrastrukturen som finns inom fallféretaget, och
samt folja upp hela informationsflodet fran produktionsplanerare till
slutanvandare och tvartom.

1.3  Avgransningar

Den har rapporten kommer att handla om ett underleverantorsféretag inom
fordonsindustri i Skovde. Foretaget levererar komponenter till kunder som
Volvo och Scania. Rapporten kommer att fokusera Overhuvudtaget pa
slutkontrollant aktiviteter inom en utav de avdelningar som finns inom féretaget
och dess paverka éver de beslut som fattas inom foretaget. Uppsatsen kommer
att beskriva hur olika forbéattringsforslag ska implementeras. Undersokningen
skall beskriva flodet av bade materialen och informationen i den delen av
foretaget som ska studeras. Delar av litteraturen som anvands har &r de som
forfattaren ansett vara relevant just for den har uppsatsen. Det finns manga
modeller eller verktyg som kan anvandas for att forbattra logistisk effektivitet,
men denna uppsats ska fokusera enbart pa inlagring, analys, integrering och
fordelning av information som grund pa beslut inom foretaget. Rapporten ska
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utgd i det mesta fran olika dimensioner av informationskvalitet som enligt
Mattsson (2002) bestar av; korrekt information, tidsaktuell information och
komplett information. Rapporten kommer darfor att forst och framst studera pa
vilket satt korrekt, tidsaktuell och komplett information kan sta for grund for
olika beslut inom foretaget.
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1.4 Relevans

Att ha material pa ratt plats vid ratt tidpunkt har alltid varit, enligt Williamson et
al.(1990), en viktig del av verksamhet, med samtidigt som det inte finns
tillrackligt med litteratur och artiklar som beskriver de specifika aktiviteter som
kravs for placering och hantering av materialen inom lager. | dagens globala
ekonomi, med standigt dkande konkurrens, har tillverkning och leverans av
varor till kunden blivit allt mer komplex. Utan effektiva system for
kommunikation och samordning av information, blir det svart att identifiera
problem och reagera snabbt pa forandringarna inom lager. Det finns tecken som
pekar pa att, i framtiden, kommer kvalitet i forsorjningskedja att avgora
marknadsplats prestanda, havdar Palsson et al. (2009). Som en foljd av detta
resonemang sager Ljungberg (2000) att, vi ar i ar 2000, men vi har fortfarande
en mangd foretag med stora stérningar, lagt utnyttjande av maskiner och
utrustning, och ineffektiva processer. Det har visat sig att manga foretag har
resurser som till exempel information och som betraktas som en vérdefull resurs
inom foretaget som bidra till att fatta bade operativ och strategisk beslut, men
som de inte anvands pa ett effektivt satt. Detta skapar ett lagt utnyttjande av
utrustning, vilken leder till 1ag produktivitet. Det ar, dessutom langa ledtider och
lag produktkvalitet som leder till missnéjda anstéllda och kunder, men framfor
allt 1agre vinster enligt Ljungberg (2000).

1.5 Rapporten disposition

Arbetet med den hér rapporten borjar med en beskrivning av problemen genom
en beskrivning av rapports syfte. Sedan kommer en avgrénsning som satt grans
pa vilket omrade kommer rapporten att berdra. Rapporten, déarpa ska beskriva
utforligt den forskningsmetodik som redogér for de olika strategier, metoder
och processer som kommer att hjalpa att l0sa fallets problem. Efter
forskningsmetodikdelen, kommer ett teori avsnitt dar forfattaren ska beskriva
och forklara de olika litteraturers kéllor som &r kopplad till det huvudproblem
som beskrevs tidigare i borjan av rapporten, och som kommer att hjélpa till att
I6sa de tva olika fragorna som tags upp i syftes avsnitt. Den empiriska delen i
sin tur kommer att vara som en lank mellan teori och analys. Fakta fran empiri
kommer sedan att analyseras och studeras enligt den teori som framstalls. Det ar
under analysdelen som alla dessa fakta kommer att studeras. Resultat- och
slutsatsdelen kommer att pavisa de slutsatser som framkommit under
analysdelen. Den sista delen av rapporten blir referensdelen dar forfattaren
kommer att ange alla ké&llor som har anvants i rapporten.

All den beskrivningen sammanfattas pa enligt figur 1 nedan.
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Problemframstallning Litteraturstudie

Fallstudie

Slutsats

Figur 1: Uppsatsens disposition
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2) Forskningsmetodik

Detta kapitel &r indelat i olika sektioner: forskningsperspektiv,
forskningstillvagagangssatt, kvalitativa ~ och  kvantitativa  metoder,
forskningsstrategi, olika metoder fér datainsamling, litteratur, arkivmaterial
och i slutet validitet och reliabilitet.

2.1 Forskningsstrategi

Positivistisk metoden fokuserar mest pa formell logik och fakta som ar
resultatet av métningen, medan hermeneutik metod i sin del, enligt Bengt
(1994), handlar om hur erfarenheten kan samlas in, analyseras och tolkas.

Enligt Eriksson och Wiedersheim (2001) kan hermeneutikmetoden tolkas som
konsten att tolka handelserna. Hermeneutikmetod forsokte hjalpa att forsta
betydelsen av dverlevande texter fran olika tidsperioder. Hermeneutiskmetoden,
Enligt Eriksson och Wiedersheim (2001), innebdr att en person, som forskaren,
forstar en annan persons handlingar. Eriksson och Wiedersheim (2001) havdar
att, det huvudsakliga sattet att forstd problemen ar genom spraket. Det
hermeneutiska perspektivet leder till en fullstandig forstaelse av handelserna
genom att tolka det som finns i folks medvetande, tillagger Eriksson och
Wiedersheim (2001).

Hermeneutiska och positiva metoderna kommer att vara de tva huvudsakliga
tillvagagangssatten som ska anvandas i denna rapport. Detta pa grund av att
forfattaren till den har rapporten har sjalv arbetat pa foretaget som det kommer
att handla om i rapporten, och samtidigt har pa ett satt eller ett annat paverkas
av vad som pagick pa foretaget.

2.2 Forskningsprocess

Eriksson och Wiedersheim (2001) ndmner att det finns tre sétt att dra slutsatser i
den positivistiska traditionen. De tre satten star for: induktion, deduktion, eller
kombination av dem bada som kallas for abduktiv strategi. Enligt Danermark et
al. (2003), induktiv metoden kannetecknas av det faktum att forskningen borjar
sin studie pa en relativ balanserad observation av verkligheten. Vetenskapliga
argumenten grundas pa det pastaendet som séger, enligt Danermark et al.
(2003), att vi stodjer vara slutsatser med olika argument och observationer. En
svaghet i den induktiva metoden enligt Eriksson och Wiedersheim (2001) bestar
av det faktum att den &r sédllan baserad pa alla mojliga upptackter. Vid
granskningen av ett logiskt argument, maste man inte bara koncentrera sig pa att
se om det ar konsekvent. Man maste ocksa underséka lokalerna.
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| den héar rapporten, kommer forfattaren att fokusera pa en kombination av
induktion och deduktion metoder. Detta med tanken pa att induktion och
deduktion metoder kommer att komplettera varandra for att vara mer effektiva
och samt, fa en adekvat I6sning pa problemet.

2.3 Forskningsmetod

En metod enligt Holme och Solvang (1997) dr ett av satten att I6sa problem, och
komma med ny kunskap. Det betyder inte att alla metoder ar lika livskraftiga,
eller std upp pa en kritisk granskning. Nar en metod anvéands i en social
vetenskap, teknik forskning och utveckling, maste féljande grundldggande krav
forekomma;

e Det maste passa med den verkligheten som undersoks,

e Ett systematiskt urval av information maste goras,

e Informationen maste anvéandas pa basta sétt,

e Resultaten ska presenteras pa ett sadant satt att andra kan kontrollera och
granska hallbarheten,

e Resultaten ska mojliggéra ny kunskap och medvetenhet om sociala
villkor de stélls infor for att detta ska leda till fortsatt forskning och
utveckling och till 6kad forstaelse.

Backman (1998), havdar att anvandningen av métning, med hjalp av matematik
och statistik har lett till vissa metoder som ar baserade pa kvantitet. Bland
kvantitativa metoder, finns det: undersdkningar, enkater, etc.

Holme & Solvang (1997) menar att kvalitativa metoder innebar en liten grad av
formalisering. Metoden &r framst en subjektiv uppfattning. Metoden ar inte
avsedd att undersdéka om informationen &r for generell giltighet. Det viktiga &ar
istéllet, enligt Holme & Solvang (1997), att, genom olika satt, samla in
informationen, och skapa en djupare forstaelse av de problem som studeras.
Statiska metoder spelar en central roll i analysen av kvantitativ information.
Kvalitativ metod ar den metoden som kommer att anvénds i denna rapport.
Denna uppfattning bygger pa det faktum att rapportens forfattare har arbetat pa
foretaget dar storre delen av informationen och observationer kommer att
hamtas ifran. Termen empiri, enligt Backman (1998), ar testbar, och bygger pa
nagon form av kontakt med verkligheten. Den empiriska vetenskapen foljer den
rationella tron som pastar att processen innehaller komplexa aktiviteter som:
observation, hypotes, analys, tolkning, rapport, fraga och litteraturgenomgang.
Problem, enligt Backman (1998), representerar en cirkel som inte bor betraktas
som separata och isolerade incidenter.

15



2.4 Insamlingsmetoder

| detta kapitel, kommer fOrfattaren att beskriva hur olika anvandbara uppgifter
har samlats in for att forsta det har fallet.

2.4.1 Observationer

Holmes & Solvang (1997) menar att observationer bygger pa det faktum att den
som ska utfora observationer, mer eller mindre, ska dela sin tid med
medlemmarna i den grupp som kommer att undersokas. Genom observationer
kommer den personen att forsoka fanga den totala situationen for dem vi
observerar. Den observatorens roll kan ta sig i olika former, och en viktig
skillnad mellan en 6ppen och en dold observation sta pa den punken att; en
Gppen observation bygger pa det faktum att man &ar accepterade i den gruppen
man kommer att folja. Utifran den synpunkten, ar det viktigt for observatoren,
att, forst och framst, forsoka fa bra en relation med en eller ett fatal personer i
gruppen. Nar observatéren ar godtog i gruppen, kan henne ga runt fri, stélla
fragor och tittar pa hur saker och ting fungerar i gruppen.
| motsatsen till kvalitativa deltagande, finns det vad som kallas for dolda
observationer som, i sin tur, kan delas in i tva huvudsakliga former enligt
Solvang (1997).

e | den forsta formen tar observatdren inte nagon direkt kontakt med

aktorerna;
e | den andra metoden deltar observatéren i gruppen, men de Ovriga
medlemmar inte k&nner igen utredningen.

Den andra formen av hantering av observationer ar problematiskt av etiska skal.
Hen bor vara forsiktig med sadana observationer. Som dolda observatéren, kan
han eller hon inte bara dra sig undan for att géra anteckningar om vad har setts.
For att uppfattas som verkliga deltagare i gruppen maste vi sta upp mot kraven
pa en sadan roll. En dold observatér, ar begransade om vilka fragor som
kommer att stallas.

Kvalitativ orienterade deltagande &r den metod som anvénds i denna studie.
Detta med hénsyn till att forfattaren till den har rapporten har arbetat i det
foretaget det kommer att handlar om, och deltog i arbetet i den gruppen som ska
studeras.

2.4.2 Intervjuer

For att kunna fa en battre bild av foretaget kommer forfattaren att ha flera moten
med personalen i foretaget dar han tanker fritt stalla olika fragor anknutna till
detta fall. Forfattaren har tdnkt mota bland andra logistisk ansvarig,
personalplanerare och produktionschef pa det foretaget som det kommer att
handla om 1 den har rapporten. Strukturerad och val planerade intervjuer
kommer sedan att hjalpa lasaren att forsta hur flode av material och information
planeras inom foretaget dverhuvudtaget.
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2.5 Kallor

Forfattaren till den har rapporten kommer naturligtvis att anvénda till sin hjélp,
ett antal artiklar och bocker relaterade till detta fall, framst inom logistik, 1S och
underhall. Klassificering av behandlade litteraturer som kommer att anvandas i

den rapporten ser ut enligt tabellen nedan.

Huvudsakligt fokus
Kl Abstr - Mal- G dernall7 T1T/IS Verktyg/ | Tillvigagangssatt
afla niva 9gruPP | Kvalitet metoder
Danermark et alt. | Operativ | Stud. ° °
(2003)
Eriksson et alt. | Operativ | Stud. ° °
(2001)
Basim (2001) Strategisk | Mgm ° o o
Johansson (1997) | Strategisk | Mgm ° °
Fredholm (2002) | Strategisk | Stud. | Litteratur behandlar logistik och IT som amnen
Fredholm (2004) | Strategisk | Stud. | Litteratur behandlar logistik och IT som d@mnen
Fredholm (2006) | Operativ Mgm | Litteratur behandlar logistik och IT som &mnen
Shields (2001) Strategisk | Mgm °
Solvangsk et alt. | Operativ | Stud. ° °
(1997)
Sandholm (2008) | Strategisk | Stud. ° ° °
Bergman & Bengt | Operativ | Stud. ° ° o
(2007)
Sorqvist (2001) Strategisk | Mgm
Christopher Strategisk | Mgm | Litteratur behandlar logistiken som @mne generellt
(2005)
Mattsson et alt. | N/A Stud. | Litteratur behandlar logistiken som amne generellt
(2005)
Oskarsson et alt. | N/A Stud. | Litteratur behandlar logistiken som a@mne generellt
(2006)
Persson et | Strategisk | Mgm | Litteratur behandlar logistiken som amne generellt
alt.(2003)
Svennin (2000) Operativ Stud. ° °
Slack et alt.(2004) | Strategisk | Mgm ° ° o
Backman (1998) | Operativ Stud. ° °
Alter (2006) Strategisk | Stud. | Litteratur behandlar IS som dmne
Ljungberg (2000) | Operativ | Stud. | Litteratur behandlar underhall som dmne
Lundhal et | Operativ | Stud. ° °
alt.(1999)

Tabell 1: Klassificering av behandlade litteraturer

e Behandlar &mnen i stor omfattning,
o Behandlar &mnen i mindre omfattning,
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25.1

Process

De olika bocker som kommer att samlas ska bidra till att fa fram en relevant
teori som kommer att kopplas till empirin for att kunna foresla I6sningar till
problemen efter analys. Forfattaren till rapporten kommer att planera arbetet

enligt tabellen nedan.

Januari Februari Mars April Maj
Introduktion Bearbetning | Bearbetning Klart
Forskningsmetodik | Bearbetning | Bearbetning | Bearbetning Klart
Teori Bearbetning | Bearbetning klart
Empiri Bearbetning | Bearbetning Klart
Analys Bearbetning | Bearbetning | Klart
Resultat Bearbetning | Bearbetning | Klart
Slutsats Bearbetning | Klart
Sammanfattning Bearbetning | Klart

Tabell 2: Rapportens skrivning process

Forfattaren till den har rapporten har tankt folja det har schemat for att kunna
komma i kap och lamna rapporten i tid. Forfattaren har redan fran borjan tankt
skriva om den avdelningen som han jobbar samtidigt som han kommer att
skriva rapporten, vilken kommer att underlatta arbetet med skrivning av empiri,
och forskningsmetodik. Forfattaren kommer givetvis att anvanda de olika
bdockerna som han har anvant under tiden som han har last vid hogskolan i
Skdvde och &ven andra bécker som han tycker ar relevanta for att kunna bygga

upp en relevant teori.
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3) Teori

| detta kapitel kommer relevant teori att presenteras for att ge en lasare battre
forstaelse for olika begrepp eller tillvagagangssatt som &ar nodvéandig for att
I6sa det foreslagna problemet. Detta kapitel kommer att definiera sambandet
mellan information, kvalitet, tid, sparbarhet, IT och dessutom dess konsekvenser
I informationshanteringsperspektiv.

3.1 Information och IS, Informationssystem

For att kunna anvanda teknik pa ett effektivt satt, kravs det manskliga
deltagande, och det &r dessa méanniskor i stor sett som driver innovation som
kunderna behdver. For att kunna skapa vérde i den hela processen, ar det vért att
IT ingar i ett system i form av IS. Kopplingen mellan IT, IS bygger pa det
faktum att, enligt Fredholm (2006), antagande for framgangsrik 1T-anvandning
ar att utveckla personalens kunskaper snarare an att fokusera pa nya system.
Oavsett arbetsuppgifter maste individen ha en dppen attityd till att anvanda IT
for att forbattra den egna arbetssituationen. Forst da kan IT forandra de
vardagliga rutinerna och bli ett effektivt hjalpmedel for effektivare organisation,
hévdar Fredholm (2006). Detta visar klart och tydlig hur viktigt &r inblandning
av organisationens personal for att lycka med IT inférande. Att kunna dra nytta
av informationen som en resurs ar avgorande inom IT omrade. Det ar darfor
Alter (2006) definierar 1S som ett arbetssystem som bestar av beroende element
som samlar in, lagrar, bearbetar, manipulerar, aterkallar, sprider och presenterar
information. Att lyckas med implementering av ett val fungerande IS, maste det
skapas en forstaelse over hur olika faktorer paverka varandras. Det ar darfor
Alter (2006) tycker att speciell hansyn maste tas till fyra karnelement som
kannetecknar IS, och som bestar av:

1) Informationshanteringsaktiviteter. FoOr att kunna effektivisera flédet av
bade material och information inom foretaget kravs det en samverkan
mellan olika aktorer. Den information som personal anvander och
formedlar mellan olika aktorer for att verksamheten ska fungera betraktas
som informationshanteringsaktiviteter. Det krdvs till exempel att
maskinoperatérerna informerar underhallspersonal att maskinen inte har
presterat som planerat. Detta for att pa snabbast mdjliga satt kunna
atgarda felen. Ett annat exempel pa informationshanteringsaktiviteter ar
det faktum att slutkontrollanten informerar produktionsplanerare med
hjalp av dator, att det har férekommit ett antal fel artiklar i lager sa att
prognoser eller produktionsplanerna behover justeras. For att olika parter
ska kommunicera effektivt och beslutet ska fattas, behdver personalen
inom foretaget anvanda antingen ett affarssystem, telefon och/eller eller
tavlor for att kunna formedla information.
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2) Information. Att informationen ar korrekt enligt Fredholm (2006), ar av
avgOrande betydelse for produktions effektivitet. Denna synpunkt kan
forklaras pa det faktum att battre information enligt Alter (2006) leder till
béttre resultat i arbetssystem endast om den nya informationen hjalper
deltagarna att utfora arbete pa ett mer effektivt satt med tanken pa ratt
information vid ratt tidpunkt &r en mycket viktig resurs for IS.
Informationen beskrivs av Alter (2006) som data vars form och innehall
ar lamplig for ett visst anvandningsomrade. 1S konverterar data till
information genom formatering, filtrering och sammanstélining. Detta
leder till att sdga att organisationen behdver bada information och data
eftersom det &r oklart hur data konverteras till information for sarskilda
andamal enligt Alter (2006). Data i sin tur definieras som information for
personer som utfor dagliga operativa arbetsuppgifter i form av
bearbetning order, men samtidigt data betraktas inte som information for
manniskor i ledande position inom organisation eftersom det &r alltfor
detaljerad for att hjalpa till att fata de beslut som kréavs for att kunna styra
verksamheten enligt Alter (2006). Detta pastaende bekraftas av Rowley
(1994) nar det siags att data innehaller inget varde i sig. Detta
konstaterande forklaras pa det faktum att, data blir endast information nar
den forstas av mottagaren. Vardet av informationen dessutom bedoms
fran dess effekt pa beslutet. Det vill sdga att om uppgifterna inte leder till
nagot beslut eller atgarder, detta betraktas som vardelost. Ju mer
personalen inom foretaget har mojlighet att forsta och analysera
informationen, desto mer Okar kunskapen hos dem. Ett enkelt sétt att
kommunicera inom foretaget bestar av att overfora eller meddela
informationen fran en person eller avdelning till en annan. Att ha fel
information i processen kan, visserligen, leda till att foretaget missar
affarsmojligheter och eventuella intdkter enligt Pearlson och Saunders
(2010). Den synpunkten grundas pa det faktum att, ju storre ar bristen pa
information, eller felaktig information som férekommer inom
produktionen, desto &r risk storre att foretaget inte foljer sina planer. Det
kan, till exempel, handla om att slutkontrollanterna har missat rapportera
viktig information om artiklar, eller att maskinoperatéren har missat
rapportera stélltiderna.

Pearlson och Saunders (2010) pastar att hantering av information &r en
viktig egenskap for framgang i dagens affarsklimat. Detta pa grund av att
alla beslut som tas idag pa foretagets bade strategisk och operativ niva
sker med storsta sannolikhet i samband med hantering av information.
Det finns dock krav pa ledarna att hantera information pa samma sétt som
de hanterar andra resurser sasom ravaror, maskiner och manskliga
resurser enligt Pearlson och Saunders (2010). Idag, ar det faktum att vi
lever i ett samhalle dé&r strommar en stor mangd av information inom
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foretaget. Det viktigast for dagens foretag ar att veta vilken information
ska valjas, till vem ska det skickas, hur och varfor? For att kunna leva i
den harda konkurrensen som finns pa marknaden, ar det véart for dagens
foretag att svara pa dessa fragor. En effektiv anvandning av information,
enligt Bergman och Klefsj6 (2010), ar forknippad till att ge ett stod for att
skapa ordning och reda, vilken &r en forutsattning for en produktion utan
sloseri. Detta kan forklaras pa det faktum att, i det forsta, handlar det om
att klargora och se till att de verktyg och andra hjalpmedel som behévs
finns, och dar kastas det som inte behdvs. | de andra, handlar det om att
se till att allt &r sorterat och mérkt for god tillgdnglighet. Att synliggtra
information innebdr att informationen presenteras med hjélp av
whiteboard, stor skarm eller formular. Framstallning av information pa
olika sétt bidrar till att kunna underlatta analysen av olika data och samt,
skapa grunder till kvalitetsforbattringar

3) Anvandare. For att information ska kunna vara relevant, maste denna ha
en avsandare, det vill sdga den personen som skickar ivag eller genererar
information och mottagaren, det vill sdga det personen som tar emot
informationen. Pa samma satt bekraftar Mattsson (2010) att
informationsutbyte innebér att dverféra information fran en part till en
annan. Vid all kommunikation mellan foretag i forsérjningskedjor ar
individer och datoriserade informationssystem inblandade som avséndare
eller mottagare. Att en mangd information hanteras inom foretaget,
betyder att antal anvéndare ocksa okar, da maste foretaget hitta ett satt att
skydda den méngde av informationer. Det betyder att foretaget maste
stdrka sin informationssékerhet. Att hantera sékerhet enligt Pearlson och
Saunders (2010), ar ofta en fraga som handlar om att hantera risk.
Informationssystemsséakerhet &r mycket mer an ett tekniskt system, utan,
drivs och anvénds av manniskor. Det dr darfor ar det viktigt, inom
foretaget, att kunna definiera vem som ha tillgang till en viss information.
Samtidigt, &r det viktigt for IT ansvarig att kunna hantera
informationssparbarhet pa basta satt. Ett bra satt att kunna skydda
informationen &r att skapa mojligheter att kunna identifiera olika
anvandare av system vid inloggning. Detta starker &ven
informationssparbarhet och begransar informationen bara till de som é&r
behoriga att anvanda den.

Manga fel inom industri enligt Ljungberg (2000) orsakas pa grund av
brist pa kunskap. Manskliga fel forblir ofta oupptackta, vilket gor dem
svara att eliminera. Operators och underhallspersonalens ansvar maste
klargoras och deras kunskapsniva hdjas genom utbildning och tréaning.
FOr att minska smastopp maste man forst veta vilka smastopp som é&r
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vanligast. Man skapar en lista med de smafel man identifierat och allt
eftersom fel dyker upp bockar man av dem. Ljungberg (2000) h&vdar att
kompetens i en organisation behOver standigt utvecklas, véxa och
fornyas. Eftersom kompetensutveckling &r resultatet av en larprocess ar
det i kunskapssamhaéllet viktigt att organisationer inte bara ar effektiva
utan ocksa larande, det vill sdga omprévar, utvecklar och férnyar sina
medarbetares kompetens. L&rande organisationer k&nnetecknas bland
annat av att man tidigt upptacker problem, snabbt identifierar
felaktigheter och misstag och korrigerar dessa, samt att man standigt ar pa
jakt efter nya eller béattre arbetsformer, arbetsmetoder, arbetsrutiner eller
pa ett mer dvergripande plan forsoker fornya affarsidéer och strategier.

4) Teknologi. For att kunna 6verfora eller synliggora informationen pa basta
satt, kravs det att personalen pa foretaget anvander olika verktyg som till
exempel; dator, tavlor, pennor, skarmar och sa vidare. Begreppet
teknologi enligt Alter (2006) omfattar alla fysiska eller materiella saker
som mojliggor 6verforing eller kommunicering av information. FOr att
forsta vad informationssystem innebér, ar det till stor fordel att likasa
forklara olika begreppen som:

e Arbetssystem, som &r ett system dar manniskor och/eller maskiner
anvander information, teknologi och andra resurser for att producera
produkter och/eller tjanster for interna eller externa kunder enligt Alter
(2006).

e Kunder, som enligt Alter (2006) & méanniskor som tar emot, anvander
eller far nytta utav produkten/tjansten som arbetssystemet producerar och
levererar. Interna kunder &r andra organisationsmedlemmar eller anstéllda
som ar en del av ndsta arbetssystem i organisationens vardekedja. Externa
kunder kan vara privata konsumenter eller organisationer.

e Arbetsaktiviteter, inkluderar alla aktiviteter i arbetssystemet. Det kan vara
enligt Alter (2006) en kombination av till exempel informationshantering,
kommunikation, beslutsfattande, samordning, tdnkande och fysiska
aktiviteter.

Kvaliteten pa information enligt Pearlson och Saunders (2010) paverkar
kvaliteten pa bade beslutet och dess genomférande. Arbetsledare maste utveckla
en forstdelse for vilken information som ar viktigt for beslutet, hur
informationen fangas och hur den anvands. Detta med héansyn till att beslutet
som tas paverkar i sin tur vinst i ett foretag. Den synpunkten utgar ifran det
faktum att informationskvalitet vilar pa tre hornstenar som bestar av; korrekt
information, tidsaktuell information och komplett information. For att
informationen ska anvandas effektiv inom foretaget krdvs det ett samarbete
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mellan olika aktorer. Det ar nédvandigt for medlemmar inom en grupp att ha
samma tillgangliga resurser eller teknisk utrustning teknologier pa sina
arbetsplatser enligt Pearlson och Saunders (2010). Det maste, dessutom, finnas
personal for att kunna underhalla och uppdatera IS pa foretaget. Bergman och
Klefsjo (2007) menar att manniskor behdver se sin roll i organisationen och
forsta att det de gor ar viktigt for organisationen. Detta innebéar att manniskor,
for att bli effektiva, maste ha ett helhetsperspektiv pa foretaget, samtidigt maste
foretaget agera som en larande organisation dar manniskor kan véxa bade i sina
arbetsuppgifter och som en manniska. Ur detta perspektiv ar det mojligt att sdga
att de anstdllda arbetar i en ldrande organisation. Det &r dock viktigt for
arbetstagarna att fa information om hur uppgifter utfors, och den informationen
maste vara forstaelig, tydlig och klar. Larande process enligt Ljungberg (2000)
ar en process som standigt pagar och kan definieras som en relativt permanent
forandring i en individs beteende, som uppstar som ett resultat av erfarenhet.
Larande &r en 0kning av kunskap och skicklighet hos en individ med avseende
pa formaga att korrekt svara upp mot kravet att veta hur och varfor nagot ska
goras. Larandet ger da en 6kad formaga att handla effektivt i en viss situation.
Dessa tankar om individuellt larande kan ocksa anpassas till organisatoriskt
larande. Ljungberg (2000) hé&vdar att en larande organisation dr en organisation
som utvecklas och foréndras i takt med att dess medarbetare utvecklas och
forandras. Organisationen lar av sina individer pa ett satt som gor att nya
arbetsétter och former utvecklas, dar organisationen férandras och darmed inte
ar beroende av enstaka individer. Detta ar viktigt i manga organisationer dar
spetskompetens endast besitts av vissa individer och nar dessa individer lamnar
foretaget, forsvinner dven kompetens darifran. Slutligen utvecklar gruppen en
kollektiv kompetens, som gor att gruppen kan kommunicera, analysera och
effektivt 10sa problem, forbéattringsgrupperna blir darmed ett centralt verktyg for
kompetensutveckling i en larande organisation pastar Ljungberg (2000).

3.1.1. Komplett information

| vilken utstrackning informationen ar komplett ar framst en fraga om hur vl
designat IS ar, och hur mycket relevant information det finns tillgangligt i
databaser. Hur komplett &r den information som dverfors fran ett foretag till ett
annat ar emellertid ocksa en fraga om attityder och vilja att dela med sig av den
informationen. Likasa kan graden av komplett information paverkas av hur
effektivt den kan dverforas. Figur 2 nedan ar ett tydligt exempel pa kopplingen
pa de olika hérnstenar som bidrar till att starka kvalitet pa informationen. Detta
leder aven till att informationen blir mer palitlig.
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Korrekt information

A 4

Tidsaktuell information Informationskvalitet

Komplett information

Sparbar information

Figur 2: dimensioner av informationskvalitet, Mattsson (2002, reviderad)

Mattsson (2002) héavdar att informationen ska leverera den kvalitet som kravs,
och samtidigt svara pa olika forvantningarna som finns. Denna pastaende
betyder att, felaktigt och inte komplett information som input i processen leder i
sin tur till fel output. Informationen maste levereras fullstandigt for att kunna
leverera den l6sningen som den ér tillfor. Detta med tanken pa att 6verforing av
komplett information understodjer forutsattningar till forstaelse fran olika
partner. En komplett information &r dessutom ett vardegrundligt medel for
kommande analys inom organisationen, vilken leder till att personal inom
foretaget kan fatta fakta baserade beslut.

3.1.2 Korrekt information

Aktuell och korrekt information om produkter, resurser och processer ar viktigt
for att rationalisera planering av material inom foretag, som i sin tur ska uppna
den hogsta prestandan av lagerhallning transaktioner som kravs for att kunna
vara effektivt enligt Nynke et alt. (2002). Att information ar korrekt innebér att
informationen har en viss grad av tillforlitlighet. Informationen betraktas som
korrekt bara om den uppfyller det syftet den ar avser for. Det vill sga att den
inte leder till produktionsstorningar till exempel. En utav de forutsattningarna
som gor att en information ar korrekt ar att den blir ratt redan fran bérjan av
processen. Detta innebér att informations input blir avgorande aven pa den
kommande outputen. Detta med hansyn till det faktum att information star som
grund till manga viktiga beslut inom foretag. Det ar darfor Rowley (1994)
pastar att en relevant information uppfyller foljande syften:

e Okar kunskapen,

e minskar osékert,

e Och anvéandbart for det avsedda andamalet.
Nar informationen anvéands for att stodja ett framgangsrikt beslut har
information en inneboende varde. FOr att information ska stdja en effektivt
beslutsfattande, och fa darfor ett visst varde, maste den ha foljande egenskaper,
enligt Rowley (1994):
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1. Var relevant for sitt andamal. Relevans kan ses som ett matt pa den totala
nyttan av information och &r i vissa avseenden en kombinerad matt pa
andra egenskaper. Informationen behover ofta presenteras for att stodja
ett enskilt fall. Detta kan vara till exempel ett fall dar informationen om
antalet kontrollerade artiklar har rapporterat i ett affarssystem for att
kunna vara ett underlag till kommande planering. Informationen kan
likadan skrivas i en tavla for att bli synlig for alla som jobbar pa
avdelningen eller foretaget.

2. Vara tillrackligt noggrann for det andamalet. Absolut noggrannhet kan
normalt inte uppnas, men att hdja noggrannheten innebér okning av
kostnaden. Lamplig noggrannhet krévs. Noggrannhet innebdr att data &r
korrekt. Att informationen ar noggrann innebdr att den ar felfritt, och den
ska bidra till att, till exempel, den kan anvéndas for att kunna sta for
grund till en korrekt planering. En korrekt information innebar att
informationen ar ratt och korrekt fran borjan till slut av hela processen.

3. Dras fran en kéalla som ér tillforlitlig. Ledaren maste ha fortroende for
kallan. Detta forstarks nar kallan har varit palitliga i det forflutna, och det
finns en god kommunikation mellan olika parterna i foretag.
Tillforlitlighet innebér att information ar en sann indikator pa den
variabel som det 4 avsett att mdata. Grunden till
informationstillforlitlighet &r att, det finns inom foretaget, mojligheten att
kunna spara informationen enda till sina respektive kéllor.

4. Uppgifter maste nd den ratta personen. Varje ledare har ett definierat
verksamhetsomrade och ansvar och bor fa information for att hjalpa sina
medarbetare att utfora sina arbetsuppgifter. Den synpunkten kan tolkas
som att information maste levereras pa ratt satt, i ratt tid, och i ratt
mangd. Detta kan tolkas pa det faktum att, om personalen far en stor
mangd av information, finns det risker att den missar det viktigast. Pa
samma satt, om den far informationen for sent, finns det risker att den
informationen, inte uppfyller sitt syfte. Om till exempel, en information
som syftar till att atgarda felen i den reella tiden kommer for sent, finns
det risken att foretagen tillverkar artiklar med defekter under den tiden
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som den ska ta fran av felen upptéckas tills informationen nar den berorda
personen.

Det interna internperspektivet av logistik, enligt Bjérkman och Persson (2010),
handlar forst och framst, om att skapa ett effektivt materialflode med hjélp av en
rationell struktur och en effektiv samordning av det interna informationsflodet.
Det betyder att information betraktas som “’strdm” i hela forsorjningskedjan.
Det som star i fokus &r interna relationer mellan inkdp, produktion, ekonomi,
forséaljning och marknadsféring, samt, hur dessa samordnas.

3.1.3 Tidsaktuell information

En uppdatering efter behov av information bidrar till att informationen blir mer
relevant for de problem som den ska l6sa. Det finns manga faktorer inom
foretag som ar beroende av tidsaspekt som till exempel efterfraga eller kunds
reklamationer. Produktion av varor inom ett tillverkningsféretag kraver en
ordentlig planering och uppféljning av bade material och information i den
reella tiden. Men det viktigaste ar kunna identifiera felen eller brister redan fran
bdrjan av processen. Detta satt att tdnka bidrar till att féretaget ska producera
produkt av bra kvalitet pa mindre kostnader, vilken ar en forutséttning for
foretaget battre Ionsamhet och effektivitet. Att upptdcka felet i borjan av
processen och rapportera det i tidigt skede hjalper foretaget att undvika sloserier
i form av dubbelt arbete eller dubbelt kontroll. Det ar viktigt for arbetare att fa
ratt information i ratt tid fran borjan. Detta stimmer med tanken som sager att,
att dela information betyder ocksa att dela makt. Detta kan tolkas pa det faktum
att, ju mer medarbetare har tillgang till information, desto mer frihet och ansvar
far de for att kunna genomfora sina arbetsuppgifter pa ett effektivt satt. De blir
dessutom mer deltagande i hela informationsprocessen.

3.1.4 Sparbarhet

Florence et al. (1993), definierar sparbarhet som formagan att spara ravaror hela
leverantorskedjan genom tillverkningsprocessen till fardig produkt, fran
producent till slutlig konsument. Sparbarhet mojliggor identifieringen av
materialen som finns t.ex. i en férpackning. Utifran sparbarhet, kan vi fa reda pa
hur lange materialen har statt i ett lager, och &nnu viktigare, vilka ramaterial
ingar i produkten. For att kunna spara material pa ett effektivt satt, kravs det en
korrekt och komplett information om materialen, och som ar lagras pa battre
och enkelt satt. Den synpunkten bygger pa det faktum att ett val strukturerad
affarssystem underlattar informationssparning i grund och botten. Sparningen,
enligt Florence et al. (1993), anvands inom lager for att styra och Overvaka
flodet av material och, framfor allt 1 expressforsdndelser for att forbéattra
kundservicen. Sparbarhet kan anvéandas for att automatisera en process eller
andra en process med syftet att fa konkurrensfordelar. Tekniken for att stodja
processen for sparbarhet kan kopplas till tillampning av IT-system och
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telekommunikation. De méjligheterna som finns inom sparbarhet sammanfattas,
enligt Florens et al. (1993), pa foljande sétt;
o Inféra pappersldsa system genom att forbattrad information,

o Ge mojlighet till genomstromning tekniker som hjalper till att noggrant,
méta dar kostnader som uppstar,

e Ger mojlighet att minska kostnaderna genom att automatisera processer
och att minska manuellt arbete.

Florens et al. (1993) havdar att sparbarheten ir “end-to-end” syn pé en process
som tar hansyn till manga faktorer sasom sparning av fordon och produkter
status. Utmaningen for logistik &r att integrera sparbarheten i en innovativ och
I6nsam verksamhet, och samtidigt uppfylla de hogre forvantningarna hos alla
aktorer pa logistikmarknaden. Ju mer leveranskedjans processer ses som en
”end-to-end” process, med behovet av att méata alla nivaer i processen, desto
mer teknikens fokus rikta sig till att ge effektivare affarslésningar.

Sparbarhet maste ha for avsikt att noggrant, identifiera material i nagon
tillverknings fas, fran ramaterial, genom arbete som pagar, och fram till fardiga
varor. Sparbarhet ger mojligheten att spara positionen av nagot material inne i
hela produktionssystemet. Att forbattra sparbarheten i produktionssystemen ar
ett krav for moderna foretag, eftersom det innebér storre effektivitet for interna
funktioner, och darmed hogre effektivitet for hela systemet.

Pa samma sétt, sparbarhet genom figur 2 innebér att foretaget ska ha mojlighet
att kunna spara vem som ar avsandare och mottagaren av information. For att
informationen ska leverera en hog grad av trovardighet eller palitlighet ar det
viktig att identifiera de kallorna informationen kommer ifran. Nar det géaller
informationssékerhet, havdar Mitrovic et alt. (2009) att brukar fyra klassiska
kategorier diskuteras: sekretess, integritet, tillganglighet och sparbarhet. Ett
effektivt satt att kontrollera ett systems exponering mot intrang enligt Mitrovic
et alt. (2009) ar att slussa dess kommunikation med omvérlden via ett system
som har uppgiften att identifiera, granska och auktorisera de anslutningar som
sdtts upp mot system. Anvéandning av proxies och andra specialiserade
Gateway hjalper till att kunna certifiera informationen eftersom kommunikation
i den typ av miljo endast tillats dar det ar majligt att identifiera de parter som
ingar i en natverksbaserad anslutning. Ett annat satt att kunna hantera
information pa ett sékert sitt inom det foretaget som analyserar ar att borja
anvanda RMS, Rights Management Services inom foretaget. Detta med tanken
pa att Microsoft har utvecklat RMS tekniken enligt Mitrovic et alt. (2009) for att
skydda dokument som e-post, Word-dokument och &ven webbsidor. Dessa blir
till stor nytta pa foretaget eftersom personalen idag, allt fler jobbar &ven
hemifran, da finns det risker att andra personen anvander samma datorer. Nar
det galler anvandning av I6senordet, kravs det att det byts ut regelbundet, halls
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hemligt och aldrig 1&mna det till andra personer &n den som anvander dator just
I den stunden. Att byta I6senord enligt Mitrovic et alt. (2009) ar ett sétt att
skydda sig mot phishing. Det maste, dessutom, finnas pa plats personalen for att
kunna underhalla och uppdatera IS pa foretaget, havdar Pearlson och Saunders
(2010).

3.2 Databas

Informationen kan, enligt Ekwall (2005), placeras i tva platser i systemet, i
databas eller i anslutning till hos godset. Det &r darfér Fredholm (2004)
beskriver databas eller datalager som ett centralt lagerstalle dar ett foretag
samlar in data for att sedan effektivt, kunna forsérja verksamheten med den
aktuella informationen. Databasen ska finnas till hans aven fér manga av de
vardagliga beslut som tas av operativ personal fran olika delar av ett foretag och
ska darmed ha manga anvandare. Syftet med datalager enligt Fredholm (2004)
bestar av;

e Att samla data for hela verksamheten pa en gemensam plats;

e Att ha data strukturerat sa att det kan anvandas for att olika personer ska

kunna stalla fragor och ta ut rapporter;
e Det ar ocksa ett satt att kvalitetssakra data sa att verksamheten far sitt
behov av palitlig information tillgodosedd.

De tre punkterna som namns ovan visar att ett effektivt och framgangsrikt
forbattringsarbete ska grundas pa fakta. Detta, enligt Sorqvist och Hoglund
(2007) sker genom att problemlosning och analys utgar fran data och
information som systematiskt samlas in om problemet och den processen som
ligger bakom. Pa detta sétt processen ska bidra till att atgarder som baseras pa
asikter och subjektiva tolkningar undviks. Detta betyder att kvalitetssékra data
ska bidra i sin tur till att beslutet ska grundras pa relevanta data. Detta med
tanken pa att i dagens verksamheter finns vanligen mangder av befintlig data, sa
kallad sekundéara data att tillga med hjalp av verksamhetens 1S, métningar och
rapporter. Sadana data, enligt Sérqvist och Hoglund (2007) bor forst och framst
studeras och valideras for att kontrollera om den &r tillrécklig och trovardig.

Ekwall (2005) havdar att informationen i en databas kan vara av tva kategorier,
namligen &r och bor. Skillnaden ligger i hur aktuell informationen &r och i dess
relevans till aktiviteter utférda i verkligheten. Ett &r-vdrde innebdr att
informationen &ar uppdaterad just nu. Det ar med andra ord den korrekta
informationen om godset som finns lagrat i databasen. For att uppna konstant
ar-varde pa informationen kravs standig uppdatering av den. Det andra laget
som informationen kan inta &r bor-vérde, vilket avspeglar var produkten borde
finnas. Utgangspunkten for ett bor-vérde ar en tidigare fastlagd plan éver hur
aktuell och inaktuell information ska hanteras mellan tva matpunkter och under
vilken tid detta ska utforas enligt Ekwall (2005). Genom att noga utreda vilken
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information som krévs for att kunna fatta beslut bidrar till att undvika onddiga
arbeten och att fel data insamlas i databas enligt SOrgvist och Hoglund (2007). |
samband med den synpunkten hdvdar Fredholm (2006) att effektivitet handlar i
hog grad om att snabbt kunna identifiera varje kolli, vdga och
volymkontrollerna det samt sortera. En gemensam databas enligt Ekwall (2005)
byggs upp dessutom for att kunna ge kunderna statusinformation vid olika
héndelser, till exempel att en sédndning passerat en grans, kommit fram till
kunden eller &r fardig att hamtas med lastbil. Att information ar korrekt ar av
avgorande betydelse for effektiviteten. Datorstédd uppféljning enligt Ljungberg
(2000) har mycket nackdelar i form av att operatéren rapporterar in sina egna
tider och fel i en anvandarvénlig databas for att sedan latt kunna sammanstélla
datan snabbt och enkelt. | de flesta datorbaserade uppfdljningssystem
kategoriseras forlusterna i storre omraden. Det &r viktigt att mojligheter att
kommentera forlusterna finns, sa att det blir latt att komma ihag vad som hénde.
Ljungberg (2000) havdar att det dock blir lampligt fér operatérerna att gora
anteckningar om storningar. Detta underlattar forstaelsen for arbetet mot att
eliminera forlusterna vid aktiviteter i forbattringsgrupperna.

3.2.1 Informations precision

Produktionen av vetenskaplig och teknisk information enligt Hjertqvist (1979)
Okar mycket kraftigt. Information har for lange sedan forekommit i olika
utseenden som till exempel; bocker, tidskrifter, rapporter, konferenstryck,
mikromedia och databaser. Pa samma séatt havdar Sorqvist och Hoglund (2007)
att datainsamling kan ske pa manga olika metoder och tillvagagangssatt
beroende pa vilken information som ska inhdmtas. Det viktigast &r att utvérdera
de fordelar respektive nackdelar med olika alternativ innan visa metoder
bestams. For att kunna behandla de stora volymerna av dokument och
mojliggora snabb tillgang till ny information kommer databaserad
informationsforsorjning att fa storre vikt pa de forvantade effekterna inom
organisationen sasom lonsamhet, produktivitet och effektivitet. Kraven pa
urvalsmetoder for att finna 6nskade dokument och pa att presentera resultatet av
sokningarna pa ett anvandaranpassat satt kommer samtidigt att skérpas. Det ar
inte bara vetenskapsman och tekniker som staller krav pa detta omrade.
Beslutfattare, och inte minst allmanheten, kommer i hogre utstrdckning att
behova forbattra information om vetenskap och teknik och dess konsekvenser
for méanniskan och samhallet enligt Hjertqvist (1979). Det ar darfor
kommunikationsprocessen enligt Ljungberg (2000) ses som en mycket viktig
process, det ar darfor viktig information maste kunna spridas malinriktat mellan
olika personer som jobbar pa olika avdelningar inom samma organisation. Det
galler att tag hansyn till att vagarna att ta in information kan innehalla felaktiga
data, da informationens giltighet och sanningshalt alltid kan ifragasattas. Det
vill sédga nar ledningen eller andra personal inom foretag far information, kan de
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inte vara sakra pa att de som har informerats har lagrat exakt samma
information. Detta med tanken pa att varje manniska tolkar ny information
utifran sina egna preferenser. Bristande kommunikation kan till viss del bero pa
tekniska hjalpmedel och forhallande, men de storsta problemen kan hérledas till
psykologiska delar i kommunikationsprocessen. A andra sidan Hjertqvist (1979)
har havdat redan for drygt trettio ar sedan att informationsforsorjningens stora
svarigheter vilar i att sortera och upptéacka relevant information i det enorma
informationsflodet. Detta betyder att hansyn maste tas fran bade avsandare och
mottagaren sida, det vill séga att informationstillférlighet blir vidare viktigt for
de beslut som kommer att tas inom foretaget. Nar ett nytt system for
informationsforsorjning byggs upp, &r det viktigt att utga ifran samspelet mellan
individer, organisationer och samhéllssektorer enligt Hjertqvist (1979).

3.2.2 Visualisering av information

Informationsflodet i dagens fabriker behover forédndras for att korta ledtiderna
samt hindra informationen fran att bli felaktig enligt Ljungberg (2000). Dagens
fabriker behodver kort och koncis information for att kunna producera i rétt tid,
till ratt pris och till ratt kvalitet. Att kommunicera rétt och i lagom mangd med
ratt information ar mycket viktig for foretaget enligt Ljungberg (2000). Med
visualisering menas idag saledes ratt information, i ratt mangd och till ratt
malgrupp. Visuell kommunikation enligt Ljungberg (2000) &r kommunikation
av det synliga. | dagligt tal menas visuellt sadant som beskrivs med bilder,
fotografier eller teckningar men &ven text kan vara visuell. Anledningen till att
man i dagligt tal pratar om bilder vid visuell kommunikation, &r dess effektivitet
nar det galler att formedla information pa ett snabbt och enkelt satt. Det som ar
viktig enligt Ljungberg (2000) é&r att information maste vara snabb,
lattoverskadlig och kan lasas och forstas med en snabb blick. Med visualisering
menas ocksa ett Okat informationsflode trots mindre arbete med
informationshantering. Inom industri, finns det en effektiv metod for att kunna
visualisera information och som kallas for kanban. Jonsson och Mattsson (2005)
namner tva typer av kanban; en fysisk och en visuell initiering av nya order, och
likadana som bygger pa nagon form av administrativ initiering. Enligt Jonsson
och Mattsson (2005) kan kanban kortet besta av ljussignaler, ljudsignaler, kulor
och lastpallar eller andra lastbérare vars tillverkningskanban anvénds for att
beordra tillverkning och transportkanban for att beordra forflyttning eller
transport av material. Visualisering av information i en kanban miljo kan likasa
ske med hjalp av en stor sk&rm som visar bild, en stor lampa med ljusférg
eller/och en hog talare. Alla dessa teknologier bidrar till att informationen
spreds snabbare och effektivare, samt att operatoren ska fokusera pa sina
arbetsuppgifter och bidra aven till att snabba och faktabaserad beslut tas inom
foretag.
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Skillnaden mellan en konventionell verkstad och en visuell verkstad enligt
Ljungberg (2000) &r att, i den konventionella verkstaden &r det endast, utbver
verkmastaren, maskinoperatéren vid den aktuella maskinen som vet hur det
ligger till produktionsmaéssigt och kvalitetsméssigt for artikeln som kors i
maskinen. | en visuell verkstad kan alla ha tillgang till denna information
genom att utnyttja till exempel stora tavlor dar produktionsldget och
kvalitetslaget redovisas i diagram med farger dar varje farg kan symbolisera
olika lage som till exempel rétt under mal, gront over mal och blatt kan
symbolisera malet. Om pa detta satt kan farger utnyttjas, behover inte
operatérerna ga langt for att kunna lasa och fa reda pa informationen, enligt
Ljungberg (2000). En annan fordel med den visuella informationen jamfort med
den muntliga enligt Ljungberg (2000) ar att den visuella finns tillganglig hela
tiden da den finns pa tavlan. Pa sa satt kan alla som vill ta del av informationen
vid tillfallen som passar var och en. Ljungberg (2000) pastar att det effektivaste
séttet att formedla information ar att komplettera den visuella med muntlig
information. A andra sidan kan det pastas att det effektivast séttet att inhamtar
information ar att vara sjalv aktiv. Syftena med visualisering enligt Ljungberg
(2000) kan sammanfattas i fyra punkter:

e (Genom att gora informationen mer tillganglig 6kar man
malmedvetenheten och stimulerar pa sa vis de anstéllda att ta 6kat ansvar
for problemen i stravan att na de uppsatta malen.

e (Genom att gora problemen och resultaten synliga for alla, 6kas
problemlésningshastigheten och forstaelse da fler manniskor blir
involverade i problemldsningen. Det finns lattare att diskutera problemen
och generera losningar da problemen finns synliga som en paminnelse.

e Vid skiftkorning far skiften en mycket battre kommunikation mellan sig
da det finns méjligheten att lamna meddelanden om problem som
forekommit under dagens produktion samt hur det ligger till med veckans
leverans.

e Ordning och reda kan &ven raknas till visualisering, genom att detta
skapar ordning i processen sa att den blir mer lattoverskadlig och lattare
att forsta. Att skapa ett territorium ar ett sétt att skapa ordning och reda.
Det galler alltsa att inte bara skapa tydlighet i informationen utan dven i
miljon. Pa detta satt okar trivseln och prestationen levererar till ett battre
resultat. En annan fordel med visualisering &r att varje sak far sin plats.

De fyra punkterna som tas visar val den kopplingen som finns mellan data,
information och kunskap. detta betyder i praktiken att utan data, &r det omgjligt
att fa information. A andra sidan, ar det med hjélp av kunskap som méanniskor
inom organisation skapar ordning och reda pa visualisering av information.
Kunskapen, enligt Alter (2006) ar en tredje grundkoncept for att forsta roll och
anvandning av information i arbetssystem dar kunskap &r en kombination av
instinkter, idéer, regler och forfaranden som styr atgarder och beslut. Alter
(2006) sammanfattar den situationen med hjélp av figuren nedan.
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Ackumulerad kunskap
N
\ 4
Kunskap om att Kunskap om  att
konvertera  data anvanda information
till information inom besluts omrad
A\ 4 \ 4
Format, Tolka,
Filtrera, ; Bestdmma,
Data » Sammanfatta ,| Information » Agera ,| Resultat

Figur 3: kopplingen mellan data, information och kunskap (Alter 2006, reviderad)

Utifran den kopplingen som figur 3 visar pa vilket satt data, information och
kunskap samspelar for att kunna komma fram till ett resultat eller beslut. Den
relationen sker i form av arbetssystem som Alter (2006) beskriver som ett
system vars manniskor och/eller maskiner utfor arbete genom att anvanda
information, teknologi och andra resurser for att kunna producera produkter
eller tjanster for interna eller externa kunder. Figur 3 visar att de flesta beslut
som tas inom foretag &r ett resultat av en process som borjan forst och frést fran
att en behorig operator pa operativniva har rétt till att lagra in data i IS.
Behorigheten till IS ska bidra till att sékerstélla att de data som kommer in i
systemet kommer fran rétta kéllor och ar palitliga eftersom det gar att sparas. De
data kommer forst in i systemet under olika format for att sedan bli filtrerad och
sammanfattad. | det skedde av processen kan data bli delade i olika
anvandningsomraden. Det ar efter det stadium som data kan betraktas som
information som i sin tur kommer att anvéandas for att ta beslut inom foretaget.
Genom hela processen gang ar det solklart att personalen maste ha den
kunskapen som kravs for att kunna bade konvertera data till information och
anvanda informationen pa ett ratt och effektivt satt for att kunna fata det ratt
beslut om till exempel underhall eller produktion. Ackumulerad kunskap blir ett
resultat av erfarenheten som personalen kommer att samlas under tiden.
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3.3 Samarbete mellan produktion och underhall

Produktion och underhall enligt Ljungberg (2000) maste géra mer an bara att
dela ansvaret for utrustningen. De maste samarbeta fullt ut. Underhall kan inte
passivt sitta och vanta pa arbetsorder fran produktion. Det &r fullstandigt
naturligt att operatérerna, som ju anda har ansvaret for produktionen, blir
otaliga nar akuta reparationer inte utfors omedelbart. Det finns ingen majlighet
att underhallsmal kan uppfyllas om inte de tva funktionerna kan forsta
varandras situation. Ljungberg (2000) pastar att effektiv produktion ar beroende
av bade produktions och underhallsaktiviteter, men forhallandet mellan dessa
bada funktioner kan ibland vara anstrangt. Om operatorerna istéllet deltar i
underhallsarbetet genom att ta ansvar for att forebygga fel och forslitning,
kommer underhallsmal att bli lattare att uppfylla. Detta samarbete tillater
underhallspersonalen att fokusera sin energi pa arbetsuppgifter som kréaver deras
kunskaper. Barriaren mellan produktion och underhall enligt Ljungberg (2000)
bryts ner genom att operatoren inte langre helt ska agna sig at att producera och
slappa allt ansvar for utrustningens skotsel till underhallspersonalen. Operattren
blir i storre utstrackning processagare med ansvar for bade drift och underhall.
Underhallspersonalen blir de experter och kompetensbarare som operatoren
behover for att klara av sin uppgift. En forbattringsgrupp i produktionen enligt
Ljungberg (2000) bestar huvudsakligen av operatorer dar operatorerna ar
kérnan i grupperna. De flesta forandringar berdr produktionen och darmed
operatrerna. Operatdrernas kunskap behdvs och de ska involveras aktivt i
forbattringsarbetet. Operatorerna har kunskap om vilka problem som intraffar
och hur man kor maskinerna, medan underhallspersonalen star for en hog
teknisk kunskap om hur maskinerna fungerar. Pa sa vis kompletterar de
varandra och har stor nytta av varandras kunskap. manga aktiviteter kraver
dessutom resurser fran underhallsavdelningen, varfor ar det viktigt att ha med
reparatdrerna i forbattringsgrupperna enligt Ljungberg (2000). Fo6r att gruppen
ska kunna bygga upp ett sjalvfortroende behdver gruppdeltagarna kénna att
deras arbete i gruppen &r viktigt.

3.3.1 Underhall

De data som behovs for behovs for identifiering av problemomraden och beslut
om inledande forbattringsprojekt enligt Soérgvist (2001) maste insamlas och
sammanstallas. Den typen av fakta kan fas till exempel med hjalp av
kvalitetsbristkostnaderna, information fran kunderna inhamtas, reklamationer
analyseras, fel och kassationsrapporter studeras, resultatet av kvalitetsrevisioner
kompileras och information fran anstallda insamlas genom till exempel
intervjuer och forslagsverksamhet. Tanken bakom den pastaende &r att motivera
alla inom foretaget att kunna bidra till kvalitetsforbattring. Det ar darfor
Sorqvist (2001) pastar att nar informationskallorna véljs, ar det viktig att utga
fran den erhallen data reflekterar foretaget total situation dar kroniska problem
maste upptéackas.
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Al-Najjar (2006) pastar att, hog kvalitativ produktion till ett konkurrenskraftigt
pris som kan levereras i tid och lag miljo féroreningar har avgorande inverkan
pa kundnojdhet, marknadsandelar, samhalle acceptans, foretags I6nsamhet och
konkurrenskraft. Nar misslyckanden och andra oplanerade driftstopp och
produktion av dalig kvalitet har minskat, kan kapitalbindningen i buffert mellan
produktionsstationer och féardiga varulager foljaktligen sankas, och att den
genomsnittliga effektiva livslangden av komponent/utrustning innebar en direkt
minskning av antalet tillstAndsbaserat utbyte och misslyckanden. Darfor
maskinens tillganglighet 6kar och forlusterna produktionen minskar. Det ar
darfor Bergman och Klefsjo (2007) pastar att, for att effektivt kunna arbeta med
forbattringar av processer inom foretaget, behover foretaget dven kunna
strukturera och analysera verbal information, exempelvis asikter, kanslor eller
beskrivningar och handelser. En process, enligt John S. Oakland (1989), &r en
omvandling av en uppsattning ingangar, som kan innefatta, atgarder, metoder
och operationer till 6nskade resultat i form av produkter, information, tjanster.
For att fa fram det Gnskade resultat som ska méta kundernas behov, ar det
sjalvklart att man maste kontrollera den olika inputen som kommer till
processer. Det finns en del input som mojliggér genomférande av processerna
inom ett féretag, och bland den inputen, har vi: materialen, procedurer, metoder,
information, arbetsuppgifter, utbildning och verktyg. Syftet med identifiering av
inputen enligt Al-Najjar (2006) &r att kunna identifiera stora tidstjuvar och icke
varde skapande aktiviteter. Det ar darfor Sorqvist (2001) pastar att da
informationen erhallits aterstar endast att sammanstalla datan, analysera den och
rapportera den vidare. Sammanstéllning av datan gors idag enkelt med hjélp av
datorer och lamplig programvara som till exempel Excel enligt S6rqvist (2001).

Genom béttre planering och battre hantering av information, kan véntetider i
produktionen minskas. Oftast, har produktionen for hog beldggning som okar
ledtiden. Produktions tid kan vidare maximeras genom att battre utnyttja
maskiner och minimera antalet maskiners haverier genom béttre underhall. Ju
effektivtunderhall foretaget har, desto battre forutsattningar har foretaget for att
kunna na hogre kvalitet och foljaktligen skapa nojda och lonsamma kunder. En
produkt av god kvalitet, enligt Basim Al-Najjar (2010), kan betraktas som ett
resultat av en val genomférande av aktiviteter fran produktdesign,
materialanskaffning, produkt foradling eller tillverkning, olika former av
transporter, distribution och kundservice som moter kundernas forvantningar.
Brister inom en utav de omradena leder till att det blir fel nagonstans i
forsorjningskedjan. De felen som kan uppsta kan paverka éver produktens pris
pa grund av att produktens pris paverkas av foretagets interna, respektive
externa faktorer. Minskade stélltider syftar darmed till att 6ka produktions tid,
och okar mojligheten till mindre partistorlekar som gor att vantetider minskar
och flexibiliteten Okar. En utav de forutsattningar som finns for att minska P-
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tiderna bestar av att minska risken for kvalitetsbrister. Detta hanger ofta ihop
med enkla processer steg som gor det svart att gora fel, eller det finns méjlighet
att atgarda felen redan i ett tidigt stadium. For att behalla en hog niva av
produktkvaliteten till en konkurrenskraftig kostnad, maste foretaget uppratthalla
kvaliteten pa alla de vasentliga delarna som deltar i produktionsprocessen,
Basim Al-Najjar (2010).

3.3.2 Information for kvalitetsarbete

All data och alla matningar ar, i princip, behéaftade med fel. Storleken pa dessa
fel har en helt avgorande inverkan pa sakerheten i de resultat som analysen
senare ger, enligt Sorqvist och Hoglund (2007). Det finns tva olika satt som
data kan presenteras, och som Bergman och Klefsjo (2010), har tagit fram, och
som bestar av; en strecktabla for kontinuerlig uppféljning av en
produktionsprocess, och en strecktabla som syftar till att undersoka vilka typer
av defekter som forekommer pa en viss typ av detaljer. Foretagen upplever ofta
problem med métmetoderna och diskuterar detta frekvent. | de flesta foretag har
man valt att mata kvalitetsbristkostnaderna genom att bygga maétsystem med
vilka medarbetarna ska rapportera problem och brister. | vissa fall bygger dessa
métsystem pa det ekonomiska redovisningssystemet och andra rapportsystem,
och vanligen utOkats for att passa den nya uppgiften. | andra fall bygger man
istallet nya matsystem i form av blankett eller PC-system speciellt for métning
av kvalitetsbristkostnader enligt Sérgvist (2010).

Produkt Datum
Toleransgranser Fabrik
Antal enheter Avdelning
Part nr Anmarkning
Toleransgréns Toleransgréans
Dim. 1.6 1.7 1.8 19 20 21 Q22 23 24
20
X
15 X
X
10 X X
X X X
X X X
X X X
X X X X
5 X X X X X
X X X X X X X
X X X X X X X
X X X X X X X
3 4 5 8 12 9 3
frekvens
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Figur 4: Strecktabla for kontinuerlig uppfoljning av en produktionsprocess, Bergman och
Klefsjo (2010 S. 245) (reviderad)

Informationen pa figur 4 kan rapporteras pa ett enkelt satt, dar det finns
mojligheter att kunna spara artiklar pa ett enkelt sétt. Formuléren kan, dessutom,
arkivera i en parm. | det har perspektivet, handlar det om att skapa disciplin pa
arbetsplatsen. Det vill sdga att det skapar en vana att alltid folja reglerna.
Delaktighet och motivation &r viktiga faktorer for att fa ndjda medarbetare. Det
blir latt att kunna fylla pa formuldren eftersom det bara kommer att krdva
pennor och papper for att kunna rapportera informationen. Ett varde som figur 3
levererar kan vara till exempel informationen som séger att det intraffades repor
pa var fjarde vipparm. Da maste kvalitetskontrollanten vara uppmérksam vid
den frekvensen. Fordelar som ar forknippad till med figur 3 ar att den har enkelt
att anvanda, da det star lar och tydligt att arbetet ska fokusera pa frekvenser.
Formularen ar dessutom latt att fylla pa. Produkten blir latt att sparas, da varje
artikel har en identifierings nummer. A andra sidan nackdelar med figur 3 &r att
formuléren inte ta hansyn till andra felen. Den &r begrénsad.

3.3.3 Information med hansyn till planering

Informationsbehov &r en viktig faktor inom organisationen. Genom att noga
utreda vilken information som kréavs, undviker man onddigt arbete och att fel
data insamlas. Ett utav de satten att presentera informationen bestar av att gora
det pa ett digitalt satt dar informationen uppdateras hela tiden eftersom den ar
kopplade i ett system dit informationer om produktionen rapporteras. Figur 4
under bestar av ett av de satten som informationen kan synliggoras pa ett
digitalt sétt.

Datum

Veckomal:

Antal producerande

Antal fel

OEE

Figur 5: Digitalisering av presentation av information (egen kalla)

Beslut av storre omfattning enligt Sorqvist (2010) tas av foretagsledningen och
redogorelserna om olika situationer bor ha stor informationsbredd och litet
informationsdjup. L&ngre ned i organisationen ror besluten ofta mer detaljer och
rapporterna bor da ha mindre informationsbredd, men storre informationsdjup.
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Vid lasning av rapporten ska det vara latt att snabbt fa en 6verskadlig bild av
dess innehall som det visas i figur 5. Det ar darfor havdar Bergman och Klefsjo
(2010) att, man maste fran borjan ha klart for sig syftet med datainsamlingen;

o Vilket &r kvalitetsproblemet?

¢ Vilka fakta behovs for att belysa problemet?
Att besvara pa de tva fragorna ovan ar viktigt for att kunna ga vidare med
insamlingen av data. Det vill sdga att det &ar viktigt for fOoretaget att kunna
upptacka de olika typer av kvalitetsproblem som kan stora planeringen och samt
skaffa verktyg som kan hjalpa till att presentera problemet pa béasta satt. Detta
pa grund av att nar data ska samlas in, blir det enkelt att gora upp en tabla dar
man efter hand representerar varje observation, varje nytt faktum, med ett streck
eller kryss. Ibland kan det vara lampligt att bocka av som i en checklista som
det visas i figurer nedan. En grundregel vid illustration och analys av data ar att
man ska forsoka undvika att blanda data med olika ursprung.

Figur 5, till skillnad med de andra tva tidigare figurer ar den figuren som ger
direkt informationer till produktionsplanerare. Den star som ett verktyg som
hjélper planerare att kunna balansera produktionsbeldggningen. Detta med
hansyn till att mindre artiklar i lager kan leda till stérning i leverans och for
mycket artiklar pa lagret leder till kapitalbindning. Eftersom informationen ar i
digitalform gar det att forandra informations innehall i den reella tiden.
Atgarderna utférs s& fort som majligt, vilken minskar risker for olika sloserier.
Informationen synliggors pa ett enkelt satt sa att alla kan ta del av den samtidigt.
Nackdelar med figur 6 ar att den inte belyser de typer av kvalitetsproblem som
intraffades. Informationen dr vinst orienterade och tidskrdvande eftersom det
kravs en kontinuerlig uppdatering. Det finns en svag sparbarhet i den typen av
rapporteringen. Till exempel, data sager ingenting om vem som har rapporterat
informationen och vilka artiklar det handlar om och vilka typer av fel har
intraffats.

Bade datainsamling och datavisualisering syftar till att forbattra kvalitet pa de
produkterna som produceras inom foretag. Information som analyseras utifran
datainsamling och datavisualisering bidrar till att atgarderna kan tas pa olika
niva och pa olika satt. Att kunna upptacka aktiviteter som inte skapar vérde for
kunderna inom foretag ar ett satt att ta bort sloserier inom foretaget. Det &r
darfor Christopher (2005) beskriver vardeskapande tid som den tid det tar for att
gora nagot som skapar en forman som kunden ar beredd att betala. Det gamla
ordspraket "rétt produkt pa ratt plats vid ratt tid" sammanfattar idén med kunden
vérdeskapande aktiviteter. Saledes nagon aktivitet som bidrar till att uppna det
malet kan klassificeras som vardeskapande. A andra sidan, icke vardeskapande
tid ar tid som tillbringas pa en verksamhet vars eliminering skulle leda till
nagon minskning av nytta for kunden. Christopher (2005) tillagger att,
skillnaden mellan vérdeskapande tid och icke vardeskapande tid ar avgorande
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for en forstaelse for hur logistikprocesser kan forbattras, men framfor allt pa
vilket satt produktkvalitet kan forbattras. Bade datainsamling och
datavisualisering kan anvandas som verktyg inom foretag for att kunna sortera
och analysera informationen.

3.3.4Ledtidseffekter i planering

Inom logistisk &r det naturligt att definiera produktion eller leverans av
information som en transaktionsaktivitet mellan tva aktorer av olika slag. I
samband till detta &r ledtiden en utav de avgoOrande faktorer som
produktionsplanerare maste ta hansyn till nar arbetet ska planeras. Den faktorn
spelar en viktig roll dven pa hur ledtidseffekter kommer att hanteras inom
foretaget. Persson & Virum (2003) havdar att ju langre ledtider som
forekommer i FVL, desto storre blir lagerinvesteringarna. Lang ledtid minskar
likasa effektiviteten genom att den laser handlingsfriheten under lang tid framat.
For att kunna na malet med minskning av ledtiderna, anser Slack et al. (2004)
att flodet av informationen maste sker snabbt och effektivt inom hela SCM,
Supply Chain Management for att kunna justera planer pa ett effektivt satt, och
undvika onddiga storningar i produktionen. Nar ledtiden paverkas i positiv
riktning foljer en ndrmast automatisk reduktion av lagerinvesteringarna.
Déarmed Okas lageromséttningshastigheten och flexibiliteten. Reduktion av
ledtider kréaver att arbetsprocesserna organiseras pa ett mer rationellt sétt enligt
Persson & Virum (2003). Inférande av en fungerande IT-system blir dock en
forutsattning for att kunna planera verksamheten pa ett rationellt satt. P4 samma
synpunkt kan reducering av ledtider betraktas som storre vinsten i foretget.
Forutsattningarna for att na ett effektivt fungerande logistik enligt Slack et al.
(2004) bygger pa foretagets formaga att kunna leverera artiklarna enligt
kundernas forvantningar. Att kunna leverera med precision innebér att foretaget
har en hog formaga att kunna hantera flexibilitet. Att kunna hantera flexibilitet
leder till att kunna hantera &ven osakerheten i varuflodet. De ledande formerna
av osdkerhet i varuflodet enligt Persson & Virum (2003) bestar av ledtid,
forbrukning och registreringsosakerhet som orsakade av felaktig information i
databas.

Inom foretag ar det manniskor, sérskild produktionsplanerare eller inkpare som
gor den slutliga bedémningen i samband med en bestéllning av varor eller
tjanster eller/och skickar tillverkningskorten till produktionen. Persson & Virum
(2003) havdar att den osakerhet de upplever i samband med bestéllningen
bildar sedan underlag fér bedémningen och beslut som ska tas. Enligt Persson
& Virum (2003) kan lagerinvesteringen minskas antingen genom att
osakerheten i varuflodet reduceras eller genom systematisk métning och
hantering. Persson & Virum (2003) pastar att storre osdkerhet ger storre
buffertar och dédrmed mindre flexibilitet och stOrre inkurans. Att ha ratt
information i réatt tid vid réatt tillfalle ska hjélpa produktionsplanerare att ta det
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rétta beslutet som behdvs for att kunna minska lagerinvesteringen och darmed
minska kapitalbindningen. Att ha en fungerande databas d&r det finns rétt
information 1 ratt tid vid réatt tillfalle kan betraktas som ett styrverktyg och
hjalpmedel till produktionsplanerare. Persson & Virum (2003) definierar
styrverktyg som en utvaga som hjélper beslutfattaren att fokusera pa vasentliga
handelser som ger det nddvandiga beslutsunderlaget. Pa samma satt syftar ett
bra styrverktyg att prioritera arbetsuppgifter, samtidigt som det forenklar sjalva
arbetsuppgiften eller beslut. Med ett bra materialstyrningsverktyg kan man
ocksa med relativt stor sékerhet forutsaga vésentliga utvecklingstendenser och
fanga upp kritiska handelser innan det ar for sent att reagera. Kritiska handelser
inom produktion kan besta av det faktum att maskinen stannar hela tiden utan
att personal i produktionen far veta skalen till de onddiga stopp. Dessutom ska
ett styrsystem kunna hantera den information som ar nodvandig for att systemet
ska kunna fungera effektivt.

3.3.5 Information for sakerstallande av kvalitet

Slutkontroll ar egentligen nagot som bor undvikas pa grund av att det mer
kostnader for foretaget, da det kraver en regel som stravar efter att gora ratta
saker redan fran borjan. Men om fel uppstar sa kan det behovas slutkontroll.
Om rapportering av informationen kopplad till slutkontroll sker i form av
papper och/eller formulér, ar det viktigt att informationen presenteras i en val
strukturerad och detaljerad form som figur 6 visar nedan enligt Bergman och
Klefsj6 (2010).

Produkt Datum

Toleransgréanser Fabrik

Antal enheter Avdelning

Part nr Anmarkning

Typ Antal

repor L HH HE A 32

Sprickor HH HHHHHEE T 23

Ofullstandig L A A A ) 48

Felaktig form  //lI 4

ovrigt Ht 8
Total 115

Figur 6: Strecktabla avsedd for att undersoka vilka typer av defekter som férekommer pa en
viss typ av detaljer, Bergman och Klefsj6 (2010, S.246)

Det blir mer enkelt att presentera den typ av data i en whiteboard dar det blir
enkelt att kunna 6ka antal repor, sprickor etc. som intraffas pa artiklarna. De
olika data bidra till kvalitetsforbattringar. Att hitta antal fel eller defekter pa
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artiklarna bidrar till att felen och defekter kan atgardas pa de kommande
artiklar, vilken, pa ett satt, minskar kostnader inom produktionen. Det ar darfor
Sorgvist (2010) havdar att effektivisering innebar att en rad olika icke
véardeskapande kostnader som uppstar genom att organisationen och dess
produkter ar ofullkomliga, kan elimineras eller minskas. Sammanfattning av
data, enligt Sorqgvist (2010), gors idag enkelt med hjalp av datorer och lamplig
programvara som till exempel Excel.

Fordelar med figur 6 &r att den tar hansyn till olika typer av fel som kan
intraffas pa vipparmar inom produktionen till exempel. Den ar latt att forsta och
speciellt latt att ta fram statistiker pa det arbetet som gjordes tidigare.
Formuléren kan anvéndas med hjalp av Excel programmet i en dator.
Strecktablan ger en klar signal till bade underhallspersonal och
kvalitetskontrollant pa de omraden och felen som de maste fokusera pa. Det blir
lattare att folja upp kvalitetsforbattringar med hjéalp av figur4. Den storsta
nackdelen som finns pa figur3 ar att informationen sparas i form av papper, da
finns det risk att papper forsvinner med all data. Det blir svart att kunna andra
pa de informationer som finns pa dokumentet.

Kontrollen Over logistiskaktiviteterna och logistikresurserna enligt Persson &
Virum (2003) har en stor betydelse bade for foretagets position och for dess
prestation pa marknaden. Resultaten i det har fallet kan raknas i termer av bade
I6onsamhet och effektivitet. Foretaget blir mer effektivt dar fler slutprodukter fas
ut fran samma antal insatsfaktorer. Detta kan forklaras pa det faktum att
foretaget producerar samma antal slutprodukter med mindre insatsfaktorer an
forr i1 tiden. Detta betyder i praktiken att foretaget bor strava efter att undvika
produktionen av artiklar med defekter, och samt undvika alla typer av sloserier.

Sattet som informationen presenteras paverkar adven pa ett satt
kvalitetsbristkostnader. Det ar darfor, enligt Sorqvist (2010) ett flertal
undersokningar har visat att det vanligen & mojligt att uppméta
kvalitetsbristkostnader i storleksordningen 10 till 30 % av verksamhetens
omsattning. Minskning av dessa kostnader genom forbéattrad kvalitet leder
direkt till en forbattring av resultatet, eftersom kostnaderna for en
kvalitetsforbattring vanligen ar en engangsinvestering. Sorqvist (2010) havdar
visualisering av kvalitetsforbattring pa ett satt eller ett annat &ar ett mycket
effektivt satt att forbattra det ekonomiska resultatet. Visualisering kan besta av
formulér, rapporter eller digital presentation som det ar fallet i figurerna 3,4 och
5. Utover de ekonomiska konsekvenser, finns det nagra punkter som ar
relaterade till kvalitetsfragor enligt Ballard (1996). De punkterna bestar av;

e Bittre informationshantering,

e Minskning av antalet fel pa lagret,

e Snabb markering av eventuella fel som uppstatt,
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¢ [nformationen blir mer aktuell,

e Snabbare forandringar kan dvervakas,

e Snabb uppdatering av information kommer att bidra till att minimera fel
och forbattra lagrets effektivitet,

e Minskad inventering i lagret.

Kvalitetsforbattringar, enligt Sorqvist (2010), utgor ett skifte till en ny och
béttre styrniva. Arbetet inleds genom att information om kvalitetslaget insamlas
pa olika satt som det visas pa figurerna 4 och 5, och specifika
forbattringsprojekt startas inom prioriterade problemomraden. Problemens
symptom studeras, orsaker faststalls och lampliga atgarder valjs och genomfors.
Arbetet med kvalitetsforbattringar, enligt Sorgvist (2010), kréver ofta att synsétt
och beteende hos bade ledning och medarbetare forandras. Initialt maste
ledningen Gvertygas om behovet av forbéattringar.

Sorqvist (2010) papekar att i vissa fall & problem som orsakade av
inrapporteringsrutinerna oklara, kunskapen hos anvandarna bristfallig och
mojligheterna att gora fel manga. Anvéandarna av separata system forsvaras ofta
av att anvandarna anser den extra arbetsbordan alltfor svart. Generellt, upplever
anvandarna dessutom problem med att systemen inte anvands pa det satt som
avsetts, varigenom kvaliteten pa resultatet paverkas. Arbetet med
kvalitetsbristkostnader kraver stor flexibilitet. Flera foretag upplever att
infoérandet av ett méatsystem for kvalitetsbristkostnader ar mycket tidsddande
och kraver flera ars intensivt arbete. Andra foretag har natt goda resultat pa kort
tid da forenklade kartlaggningar baserade pa uppskattningar gjorts.
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4) Empiri
Detta kapitel har som syfte att kort presentera det fOretaget rapporten kommer

att handla om och analyseras, men pa ett djup satt kartlagga den avdelningen
innan analysen.

Vici Industri AB i Skovde bildades 1993 och ingar i Frojda Group som ar en
verkstadskoncern med bas i Lidkoping. Foretaget omsatter 200 miljoner kronor,
som foretaget betraktar som en kraftig utveckling med tanken pa att foretaget
for fem ar sedan omsatte 35 miljoner. Foretagets affarsidé &r att Vici Industri
ska vara en ledande tillverkare inom segmentet vipparmar for tunga
dieselmotorer med de frdmsta fordonstillverkarna som kunder. Visionen &r att
vara en av varldens ledande aktorer med starkt fokus pa utvecklingsmojligheter,
konkurrenskraft och kundnytta. Foretaget, enligt Lars Ankersson som é&r
produktionschef, tillverkar reservdelar och andra produkter i korta serier dar
arbetet sker i form av standardiserade arbetsmetoder, en integrerad kontroll,
liksom standiga forbattringar, och inte minst ordning och reda. Han hdvdar att
de ska producera kvalitet.

- (PO VOAOVERRIE & 411 416§ %14 s _ W -;Liﬂj i
L i I‘ ‘ I . ‘
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Vipparm under
+illverkning

s
Bild 1: Tillverkning av vipparmar

Foretagets 6nskemal ar att eliminera felaktigheter, dar tillverkningen sker i en
maskinpark av modernaste snitt, dar robotarna ingar som en naturlig del. Vicis
filosofi bygger pa lean produktion - resurssnalt tankande i allt. Foretaget far
fram kundens behov pa ett snabbt och flexibelt sétt, det vill saga att foretaget
och deras kunder delar gemensamt databas dar foretaget kan ta del utav sina
kunders efterfraga. Den produktionen som sker avser tre veckor framat i tiden.
Vici Industri AB arbetar standigt med att standardisera metoderna sa att alla i
produktionen ska forsta processen, hur den fungerar, hur kvaliteten kan
kalibreras och sékerstéallas, likasa kan medarbetarna vara aktiva och vara med
att paverka och undanrtja oplanerade driftstopp, och déarmed kunna utnyttja
maskinparken fullt ut. Men det handlar naturligtvis ocksa om ordning och reda,
vilket ar en forutsattning for framgang och en langsiktigt 16nsam tillvaxt. Néar
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nagot inte motsvarar kraven, finns rutiner for att snabbt atgarda problemet,
forklarar Lars Ankersson.

Den delprocess som kommer att studeras i rapporten bestar av avdelningen
inom produktionen vars uppgifter ar att montera olika delar av vipparmar,
samtidigt avsyna och slutmontera dem med hjélp av kvalitetskontrollanter. De
vipparmar som kommer till den avdelningen rapporten kommer att fokusera pa,
tillverkas i en annan avdelning i foretaget.
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Produktionsplanerare tar fram listan 6ver
produktionsplanen efter prognoserna fran
kunderna

Maskin operatéren
rapporterar det antalet
tillverkade vipparma

Tz;vla Arbetsstation
Tillverkningsplan Maskin operator
Gantschema - | ] Tillverkning
Antal producerade vipparma 14141 I .
OFE av vipparma
\&

Fardigavarulager

Kvalitetskontroll Tavla
Antal kontrollerade pallar

24242 =} Antal defekta artiklar

Maskinoperator
hamtar informationer
om vilka sorter av
vipparma ska tillverka

6

Kavlitetskontrollanterna
rapporterar manuellt antal
hittade fel pa vipparma

Figur 7: Kartlaggning av avdelningen

4.1 Produktionsplanerare

Informationen som ror planering och tillverkning av vipparmar pa Vici industri
AB i Skovde tas utifran prognosen fran kunderna. Detta mojliggors, tack var det
faktum att produktionsplanerare har tillgang till kundernas affarssystem dér
information om kundernas framtida tillverkningsplaner hamtas. Informationen
om Vicis kommande tillverkning visas i produktionsavdelningen pa en
whiteboard.  Utifran  information som finns pa whiteboard kan
maskinoperatorerna borja tillverka olika typer av vipparmar enligt planer. Bland
den information som hittas pa whiteboard finns det viktiga fakta som till
exempel Gantschema och OEE, Overall Equipment Effectiveness.
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Bild 3: Whiteboard vid produktion

Produktionsplanerare far sedan i sluten av dagen en rapport om antalet
tillverkade artiklar och pallar fran maskinoperattren pa ett elektroniskt satt.

4.2 Maskinoperator

Efter att ha hdmtat information om tillverkningsplanen, borjar maskinoperatéren
att kora in artiklarna i roboten efter att ha tvattat dem. Efter tillverkning, sorterar
roboten de olika artiklarna. De artiklarna som inte blir godkanda av roboten
efter automatisk avsyning laggs pa en pall vid sidan om for att kunna koras igen
i en annan omgang efter kontroll.

De som blir godkénda skickas till slutkontroll som i sin tur kommer, med
hogsta sannolikheter pa ett manuellt sétt att hitta de defekterna roboten inte kan
upptacka. Efter varje tillverkning rapporterar maskinoperatoren det antal
vipparmar som tillverkades. Varje pall respektive artikel far ett speciellt
identifieringsnummer. Daremot, skrivs ingenting om de antal fel som intréffade.
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Informationen rapporteras med hjalp av en dator som finns i anslutning till
roboten.

4.3 Kvalitetskontrollant

Nar slutkontrollanter hittar nagot fel pa vipparmarna, hamtas och ersattas den
vipparm ur plockpallen utan att behova rapportera detta nagonstans i ett
affarssystem eller dator till exempel. Plockpall bestar av de pallarna som
innehaller kontrollerade vipparmar vars kvalitet pa vipparmarna godkéndes vid
ett tidigt tillfalle. Det antalet pallar som avsynas skrevs pa en tavla, men tas
sedan tas bort utan nagon form av rapportering in i affarssystemet. Detta
innebdr att informationen stannar bara hos kvalitetskontrollanterna och
produktionschefen, som ibland gar lite runt for att kolla.
Kvalitetskontrollanterna valjer sjalva vilken pall de ska avsyna eftersom det inte
finns nagon form av plockningsregel eller princip. Pallarna maste kontrolleras
noggrant eftersom slutkunden inte accepterar att vipparmar kommer med nagon
defekt eftersom de litar pa Vicis produkter. Detta leder till att alla pallar som
kommer fran maskinen maste kontrollera utan undantag. Kunderna anvander
JIT, Just-In-Time, vilken betyder att produkter som skickas till Volvo eller
Scania anlander direkt till produktion utan att ytterligare nagon form av kontroll
utfors. Nar pallen ar kontrollerad och klar, laggs den pa ett stalle som markerad
I guld farg i véantan av att truckféraren ska hdmta den till fardigvarulager. Vid
hédmtning, sker det ingen digital registrering. Alla typer av vipparmar blandas
med varandra oavsett tillverkningsdatum och beteckningen nér de ska erséattas
med varandra. Det finns ingen personal pa plats under nattskiften for att kunna
underhdlla och uppdatera IT-systemet. Pa varje skift finns det alltid tva
kvalitetskontrollanter. Kvalitetskontrollanterna kan inte bidra till att de olika
felen som uppstar pa vipparmar just i den stunden de kontrollerar atgardas.
Detta pa grund av att med stor sannolikheten kor maskinoperatéren en annan
typ av vipparmar i maskinen. Ingen information om antal fel eller defekter som
hittades pa vipparmar arkiveras och sparas i ndgon form av formular pa den
avdelningen som rapporten kommer att handla om.
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Bild 5: Kvalitetskontrollant vid kontrollstation

Foratt kunna leverera artiklar av bra kvalitet till kunder, finns det olika steg som
kvalitetskontrollant maste félja pa ett manuellt satt som bilden 6 visar en del
steg.

Bilder 6: Instruktion vid kontroll av vipparmar

Bland de olika steg som ska foljas finns det féljande steg som da maste utforas
for varenda artikel:

1. Anvand mattsticka @ 1,5 mm for att verifiera fri vég till pinne/rulle.
Kontrollera aven att det inte finns grader eller spanor,
Kontrollera att oljehalet ar oljefyllt,
Kontrollera att det inte finns nagra spanor eller grader i oljekanalen,
Bussningen ska vara monterad innanfor det bearbetad planet,
Gradfritt runt de bearbetade ytorna,

agbrown
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6. Pinnen ska vara placerad 0 * 0,3 mm fran den frasta ytan, pa
oljehalssidan,

7. Kontrollera att vipparmen ar markt. Jamfor ocksa artikelnumret pa sista
vipparmen i pallen med artikelnumret .: pallflaggen, dessa maste stamma
overens,

8. Kontrollera att det inte forekommer nagra slagméarken pa vipparmen,

9. Tolka bussningshalet pa det sattet att hela bussningshallet ska ga igenom.

Det tar cirka tvd och halv (2.30) timmar for tva kvalitetskontrollanterna att
kunna kontrollera en pall som innehaller 860 vipparmar. Fran att vipparmen
kommer in till vattentank for tvatt, gar genom roboten och lastas fardig in pa en
pall som fardig tillverkas, tar det cirka tva minuter. Vipparmar tillverkas i serie
och foljer efter varandra. Intill maskinen finns det en tavla dar det gar att lasa
information om, tillverkningsantal, antal kassationer, mal, stopptid,
tillgénglighet, OP-effekt, OEE, totat effektivitet och operationseffektivitet. OEE
vardet varierade mellan 80 och 100 enligt de siffrorna som fanns pa whiteboard.

i
Pallarna som ska

. kontrolleras av
8. kvalitetskontrollanter

Bild 7: Buffert av pallar som ska kontrolleras

48



5) Analys
Detta kapitel syftar till att géra en sammankoppling mellan teorikapitlet och det
empiriska kapitlet for att sedan foresla olika losningar pa féretagsproblemen.

5.1 Informationshantering pa olika nivaer i produktionen

Att kunna hantera information inom foretaget pa ett bra satt ar en forutsattning
for en effektiv forsorjningskedja. En genomlysning av
informationskommunikation inom Vici AB visar att informationen inte nar de
som behdver den. A andra sidan, gér det att siga att informationen inte tas till
vara. FOr att kunna 6ka informationsvarde skulle kvalitetskontrollant 1agga till
information pa datorn istéllet for maskinoperatdren. Denna synpunkt grundar
sig pa det faktum att;

1. FOr det forsta, var det kvalitetskontrollant som var den sista personen som
var i kontakt med vipparmarna, inte operatorer som sitter vid maskinen.

2. FoOr det andra, var kvalitetskontrollanten den enda person som fick reda
pa vilka fel som intraffade vid kontrollen av vipparmar vid slutkontroll.

3. Det fanns ingen kommunikation alls mellan kvalitetskontrollant och
underhallspersonal trots att informationen fran kvalitetskontrollant skulle
bidra till att forbattra kvalitet av vipparmar i framtiden,

4. Det antal pallar som operatdren rapporterade in i systemet och som
planeraren fick reda pa inte aterspeglade det verkliga saldot pa
fardigavarulagret eftersom det kunde hittas flera defekta artiklar pa de
pallarna.

For att kunna atgarda de problemen som éar relaterade till de fyra punkterna som
namns ovan kravs det en fungerande databas. Malet med en fungerande databas
ar att ha ett kontinuerligt och synkroniserat flode av bade material och
information. Kontinuerlig inneb&r inga avbrott och inga ono6diga
ackumulationer av inventering. Att ha ett synkroniserat flode betyder att allt gar
som pa réls. En kombination av bade kontinuerligt och synkroniserat flode av
bade material och information leder, enligt Harrison och Hoek (2005), att
komponenter levereras i tid, i ratt ordning, exakt till den punkt de beh6vs. Malet
med integrering och synkronisering av information bestar av att Oka
konkurrensfordel. Det darfor Harrison och Hoek (2005) hédvdar att
informationen &r det kitt som binder logistikprocesser tillsammans.

Detta resonemang starks med Ljungberg (2000) pastdende som héavdar att

skillnaden mellan en konventionell verkstad och en visuell verkstad dar
informationen ar mer synlig bestar av det faktum att ar att i den konventionella
verkstaden &r det endast, forutom arbetsledaren, maskinoperatéren vid den
dagsaktuella maskinen som vet hur det ligger till produktionsmassigt och
kvalitetsmassigt for artikeln som produceras i maskinen.
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Medan i en visuell verkstad kan alla inblandade ha tillgang till denna
information genom att utnyttja till exempel stora tavlor dar produktionsléget och
kvalitetslaget redovisas i diagram med farger eller siffror.

Produktionsplanerare tar fram listan dver
produktionsplanen efter prognoserna fran
kunderna och fa reda pa det riktiga antal pallar
som finns i FVL

Kvalitetskontrollanten rapporterar bade
det antalet tillverkade vipparma och de
defekterna som hittades pa vipparma

@ .
g

Produktionsstatus

S ) Anatl tillverkade vipparma: 5

Dagsmal: 20
Tid: 15.30
Tavla ; -
- - Maskin operator
Tillverkningsplan Digital skirm
Gantschema A ~| Tillverkning upp?;irad
- +1+ —/ .
Antal producerade vipparma i 14141 av vipparma informatione
OEE
O

nderhallspersonal hamtar
informationer om vilka typ av
defekter hittades pa vipparma pa
varje skift

Kvalitetskontroll

Maskinoperator 24242
hamtar informationer
om vilka sorter av O
vipparma ska tillverka:
FVL, Fardigavarulager
A 4
Checklista
Underhallspersonal Antal fel:
Typ av fel:
Tide:
Ovrigt

Figur 8: Forbattring av informationsflode (egen kélla)

5.1.1 Beskrivning av figur 7

Figur 8 ovan visar att produktionsplanerare, underhallspersonal och
kvalitetskontrollanterna kommer att dela informationen med hjalp av en
gemensam databas dér informationen skickas i realtid. Detta med hansyn till att
alla parter ska fa samma information samtidigt

Figur 8 borjar med att informationen visas pa whiteboard. Samtidigt laggs
samma information in i en centraldator? dar information uppdateras automatiskt

och presenteras pa en stor skarm.

50



Maskinoperatoren hamtar sedan information som avser dagens produktion och
som hénger vid whiteboard. Efter tillverkning och kontroll av vipparmar,
rapporterar kvalitetskontrollant in antalet tillverkade och kontrollerade artiklar i
databasen. Kvalitetskontrollant rapporterar ocksa in de olika felen som
patraffades under kontrollen. Detta ska bidra till att lagersaldot ska stamma
mellan den fysiska och den digitala informationen.

Underhallspersonal kan sedan ta del av informationen relaterad till kvalitet fran
centralstation dit slutkontrollanterna rapporterar alla intréaffade defekter i form
av elektroniska formular. Det finns tre (1+1+1) maskinoperatorer som jobbar pa
tre respektive skift, samt sex (2+2+2) slutkontrollanter som jobbar i form av tre
skift tva i var.

5.1.2 Information for kvalitetsarbete

Defekter, felaktiga kvantiteter och fel forsandelser ar enligt Harrison och Hoek
(2005) symptom pa kvalitetsproblem i logistikprocesser och dessa ar alltfor
uppenbara for slutkunderna. Sadana problem paverkar negativt kundens
lojalitet. Robusta processer &r k&rnan i leverantérskedjan. Internt robusta
processer bidra till att minska kostnaderna genom att eliminera fel och bidrar till
att oka driftsakerheten genom att gora processerna sakrare. For att kunna na
robusta processer i Vici industri AB ar det viktigt att underhallspersonalen fa
reda pa vilka typer av fel eller defekter som intraffade pa vipparmarna. Det
effektivaste sattet att fa reda pa denna information &r att skapa forutsattningar
inom foretaget att detta kan ske pa elektroniskt vag med hjélp av exempelvis en
dator som det visas pa figur 8. Den tanken bygger pa det faktum att det blir
lattare att kunna arkivera informationen som &r kvalitetsrelaterad och samtidigt
blir informationen mer strukturerad. Denna situation skulle hjalpa foretaget
Vici Industri AB eftersom informationen i dagslaget pa avdelningen inte
arkiveras pa bra satt. Att det inte finns nagra formular som fylls i minskade
mojligheterna att kunna forbéattra processerna. Om underhallspersonal pa Vici
Industri AB i framtiden kommer att hdmta informationen direkt i en databas
innebar det att underhallspersonalen kommer att hantera en mer korrekt och
tidsaktuell information, vilket kommer att bidra till att underhallspersonalen kan
analysera de olika felen. En viktig punkt hdr &r att skapa ett natverk av
information som bestar av; kvalitetskontrollant, underhallspersonal och
planerare. Denna triangel ska, enligt Harrison och Hoek (2005), ses som ett
system.
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Att eliminera felet redan fran borjan skulle hjalpa foretaget att undvika att
tillverka ett stort antal pallar med defekta artiklar i. Detta kunde vara mojligt i
Vicis Industri AB fall om bara till exempel, slutkontrollanterna hade mojlighet
att kunna kontrollera de olika pallarna i samma takt som maskinen tillverkade
vipparma.

Vipparmar
till Velve

Bild 8: V|pparmar innan och efter t|IIverkn|ng och slutkontroll .

Battre diagnos av fel med hjalp av relevant och tidsaktuell informationen
resulterar i férkortad tid att minska kostnaden for reparationen med hansyn till
att felen upptécks tidigare, och darmed leder till 1angre produktionstid och lagre
tillverkningskostnad enligt Al-Najjar (2006). Detta leder till ett resonemang som
visar att vinster pa en val implementerad databas aven leder till vinster som ror
underhall. Om underhallspersonalen pa Vici Industri AB hade en ordentlig
beskrivning av alla fel i form av formuldr eller i en databas i realtid, till sitt
forfogande kunde detta hjalpa till att utféra reparationer och underhall av
maskiner pa ett effektivare sitt. Men det visade sig ocksa att bristande
information om de olika felen, som intraffade i produktionen, ledde till att Vici
Industri AB hade flera oplanerade driftstopp i maskiner och flera fel pa
vipparmarna, vilket 6kade antal vipparmar i FVL, féardiga varulager. De olika
felen oplanerade driftstopp och produktion av dalig kvalitet Okar
kapitalbindningen i bufferten mellan produktionsanldggningarnas stationer. Det
minskar d&ven maskinens tillganglighet och 6kar produktionsbortfall.

For att kunna skapa forutsattningar for ett effektivt underhall, skulle det vara bra
om slutkontrollanterna inom Vici AB anvande samma typ av formulér som den
I figur 6. Anledning till att forfattaren valjer figur 6 &r att det formularet & mer
komplett eftersom det specificerar olika typer av fel som kan intraffa pa
vipparmarna. Dértill kan informationen anvéndas som checklista av de andra
slutkontrollanterna som kommer att fortsétta arbeta pa kommande skift.
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Formularen kan ocksa std som ett sparbarhetsverktyg eftersom det star pa
formuléret vem som har utfort kontrollen av vipparmarna, vid vilken tid och
vilken dag. Dessutom kommer informationen att sparas bade digitalt och
manuellt, vilket 6kar informationsvaliditeten. Det borde finnas en annan typ av
information i databas som kunde se ut enligt figur 9 nedan. Detta innebar att
kvalitetskontrollant forst ska skriva in pa en pappersblankett, och sedan for in
informationen i dator. Det viktigast &r att fora in informationen i dator i slutet av
arbetsskiftet. Realtid blir i det har fallet per skift. Anledning till att
kvalitetskontrollant forst ska skriva pa pappret ar att det skulle ta tid att skriva
varje handelse var for sig samtidigt under kvalitetsarbete. For att undvika
onddiga transporter, ska det bli effektivt att mata in alla informationen pa en
gang i slutet av arbetsskiftet.

Art. Bendmning Datum fér kontroll
Toleransgréanser Fabrik
Antal enheter Avdelning
Art. nr Anmarkning
Tid:
Typ Antal
repor 32
Sprickor 23
Ofullstéandig 48
Felaktig form 4
Ovrigt: oljekanal lite trangt
107

Figur 9: fardigt formular att fylla pa datasystem (egen kalla)

5.1.3 Information ur planeringsperspektiv
Informationsutbyte mojliggor att foretaget integrerar de olika stegen eller
processerna i forsorjningskedja genomgaende. Detta kan uppnas genom att
anvanda informations- och kommunikationsteknik. Dagens foretag forsoker att
effektivt hantera flodet av information, material och pengar mellan parter i
forsorjningskedjan. Samordningen och integreringen av informations- och
logistiska faktorer ar avgorande for att uppna en effektiv styrning av
forsorjningskedjan, vilket leder till ett konkurrenskraftigt foretag enligt Ghazi et
al. (2003). Om Vici later kvalitetskontrollanten som rapporterar lagerstatus pa
databas, blir det sannolikt att produktionsplanerare far en verklig bild av
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lagersaldot som stammer med verkligheten. Detta kan leda till att planeringen
tar hansyn till de olika pallar som har defekta produkter. Detta bidrar till att
foretaget okar flexibiliteten nér det géller leveransen till sina kunder. Faktum ar
att alla inom Vici Industri AB kommer att dela korrekt och komplett
informationen i realtid genom att anvanda samma databas, vilket innebér att det
aven blir battre samordning i planeringen. Att kunna fa reda pa det exakta antal
pallar som finns i FVL kommer att hjalpa produktionsplanerare att oka
flexibilitet i produktionen samt att kunna reagera snabbt pa férandringarna som
kan komma fran kunderna. Detta med tanken pa att forsérjningskedjan, enligt
Harrison och Hoek (2005) handlar om att hantera hela kedjan av processer,
inklusive ravaruforsorjning, tillverkning, forpackning och distribution till
slutkund. Den grad i vilken den slutliga kunden blir n6jd med den fardiga
produkten beror ytterst pa hantering av materialflode och informationsflode
langs leverantOrskedjan. Om leveransen &r forsenad, eller produkten har bitar
som saknas, kan hela forsorjningskedjan ifragasattas. For att kunna hantera
forseningar eller kunna hantera svangningar i efterfragan maste foretaget ha
maskiner eller utrustningar som ar flexibla. Maskinerna pa Vici Industri AB kan
hantera flexibilitet enbart om det finns grunder till bra underhall, samordning av
information och inventeringskontroll. Detta mojliggors bara med hjélp av en bra
integrerad kommunikationskanal.

Hantering av osakerhet gor att foretaget snabbt kan reagera pa okanda problem
som paverkar logistikprocesser enligt Persson & Virum (2003). Faktum att Vici
Industri AB hade stérre buffert av pallar som inte var slutkontrollerade ett
tecken pa att foretaget inte kunde reagera pa ett flexibelt satt. Denna synpunkt
grundar sig pa det faktum att, dels visste inte produktionsplaneraren hur manga
pallar som var fardiga och kunde levereras direkt till kunderna, dels visste ingen
inom féretag om hur manga defekta artiklar som kunde hittas pa de pallarna
som fanns dar. Men, med hjélp av ett relevant formuldr och en analys av
information fran underhallssidan kunde foretaget ta reda pa statistiken och
darmed framstalla ett bra underlag for underhallsarbete Detta resonemang
grundar sig pa det faktum att utformning av rapporter, enligt Sérgvist (2010),
beror framst pa vem som &r mottagare av informationen och vad informationen
ska anvandas till. Rapporten maste ha ett varde for mottagaren eftersom den ska
ligga till grund for beslut, det ar darfor Fredholm (2002) pastar att med hjélp av
en konsekvent hantering av informationen, kan producent planera sin
verksamhet med béttre framférhallning, nagot som naturligtvis dven skapar ett
mervarde for kunderna. En implementering av en gemensam databas pa Vici
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industri  AB i Skdévde skulle ur planeringssynpunkt leda till att
produktionsplaneraren far majlighet till att hamta informationen direkt fran
leverantorer genom den gemensamma databasen. Produktionsplanerare lagger
en plan éver hur materialen ska koras i maskinen genom att gdora en plan i form
av till exempel Gantschema. Det ar viktigt for produktionsplaneraren att kunna
folja materialflodet med hjalp av informationen som finns i databasen. Detta
maojliggor en avstamning mellan det fysiska flodet av material och det virtuella
flodet som finns i databasen. Det viktigast ar att det blir ratt person som lagger
in ratt information i systemet, for att informationen verkligen ska ligga till
grund for avgorande beslut som ror planeringen. Genom att fa ratt information
fran databasen kan planeraren 6ka flexibilitet i exempelvis i leveranser.

5.1.4 Information for sakerstallande av kvalitet

For att kunna gora information mer synlig och tillganglig &r det viktig att
involvera alla inom foretaget. Som framkom i figur 8 blir det, i framtiden,
lampligast om slutkontrollanten ansvarar for att rapportera in informationen i
databasen. Det grundas i det faktum att det ar slutkontrollanten som &r den sista
personen som slutfor kontroll pa vipparmarna. Genom att informationen
inrapporteras av slutkontrollanten vinner detta en viss punktlighet och precision.
Pa samma satt blir det en komplett information eftersom informationen blir
rapporterad av den sista personen i ledet. Detta stdmmer med syftet med
dokumentering, som enligt S6rqvist (2010), bestar av att dokumentera och vinna
erfarenheter och kunskaper sa att framtida kartlaggningar underléttas och
forbattras. Ett bra satt att erhalla information &r att bland annat anordna en
brainstorming om vad som &r bra och vad som kan forbattras, eftersom
utformning av rapporter beror framst pa vem som dr mottagare av
informationen och vad informationen ska anvandas till. Rapporten maste ha ett
véarde for mottagaren. Slutkontrollanterna pa Vici Industri AB ska spela en
avgorande roll eftersom han eller hon kommer att kunna betraktas som
informationsavsandare till tre olika mottagare;
e FOr det forsta, genom att lagga in informationen om lagerstatus, kommer
slutkontrollanten att dela den informationen med produktionsplanerare.
Den informationen kan till exempel bidra till att 6ka leveransprecision
och leveransflexibilitet. Med hjalp av informationen om lagersaldot kan
produktionsplaneraren 6ka mojligheten att kunna genomféra poneringen
av tillverkning av vipparmar pa ett bra. ATP, ability to promise, eller
mojlighet att lova blir sakrare med hjalp av den korrekta, tidsaktuella och
kompletta informationen som produktionsplaneraren kan ta del av i
databasen.
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Slutkontrollanten ger, genom att l4gga in informationen till databasen,
underhallspersonal tillgang till att fa reda pa de olika felen som intréaffat, innan,
under och efter produktionen av olika typer av vipparmar.

e Den informationen kan betraktas som underlag till kommande analys,
betraffande underhall och beslut. Detta betyder att delande av nuvarande
information kan bidra till ett bra preventivt underhall, vilket minskar antal
felen pa vipparmarna och 6kar maskinens livslangd.

e Informationen fran slutkontrollanten kan bidra till, som det vissas pa figur
8, att synliggora data nér informationen visas pa ett digitalt sétt.

e Pa detta satt, ar det bara begransad information som visas och da den
information som ar av allmént intresse.

o Slutkontrollanten fyller, vid slutet av varje skift, i ett formular som alla
andra slutkontrollanter kan ta del av. Detta 6kar uppmarksamheten pa de
omraden som behdver kollas.

Om detta skulle genomfdras skulle det leda till att anvadndningen av databas
skulle syfta till en minskning av pappersanvandning och mer visualisering av
information, vilket minskar antal fel som kan intréffa i produktion av vipparmar
och &ven ge mer delaktighet i informationshanteringen genom att alla inom
avdelningen far tillgang till information nar det galler olika rapporter. Till
exempel de antal fel som star pa formularen enligt figur 4, vilket kan leda till att
andra kvalitetskontrollanter maste vara uppmarksamma just pa de typer av fel i
de vipparmar som kommer att kontrolleras inom kort. Det &r vart att
understryka, att det inte & meningsfullt utan snarare sléseri med resurser, att
samla in data om man inte vet vad materialet ska anvéndas till och hur
materialet ska analyseras.
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6) Resultat och Slutsats

Detta kapitel har till syfte att kort presentera de resultat som gjordes i analysen,
vad galler foretaget Vici Industri AB. Resultaten ar kopplade till de I6sningarna
som togs. Kapitlet ska dven ge svar pa rapportens problemfragor.

Utifran beskrivningen av Vici Industri AB gar det att framforas att eftersom
foretaget redan har en IT-infrastruktur som finns pa plats, det som saknas ar helt
enkelt ett integrerat informationsfléde med hjalp av databas som skulle borjar
fran produktionsplanerare och slutar hos slutkontrollanten, med mojlighet till
aterrapportering och visualisering av informationen. Det skapar grund till en
varderande informationsanalys samt ett smidigt flode av material respektive
information. Bristande informationshantering inom Vici Industri AB har lett till
en stor kapitalbindning och dubbelarbete nar det galler slutkontroll av
vipparmar. Att synliggora information i pa foretaget ar en forutsattning for att
kunna minska defekterna och ta bort sloserierna. Detta betyder i praktiken att
presentation av information enligt figurerna 5 och 6 bidrar till att alla
slutkontrollanterna inom foretaget blir medvetna om dagens mal har uppnatts
eller inte, och fortséttningsvis soka efter orsakerna till problemen som uppstatt.
Detta stammer med Slack et al. (2004) pastaende som framfor att det ar viktigt
att fabrikens layout mojliggor en smidig forflyttning av material, och sarskilt
okar formagan och mojligheterna for underleverantorer att kunna leverera sina
produkter in till foretaget pa ett satt som inte stor produktionen. Layouten kan
beskriva det sattet som informationen fordelas inom avdelningen.

De direkta effekterna i samband med anvandningen av formuléren i Vicis fall ar
kopplade till det faktum att informationen blir mer synlig. Resultatet till att
infora anvéandning av figur 9 ar att informationen blir allt mer tillgangligt for
alla bertrda personer och kommunikationen blir mer effektiv. Detta stammer
med Ljungbergs (2000) pastdende som havdar att, i samband med forkortning
av ledtiderna i produktionen, krévs det en ny form av informationsflode som ska
hindra felaktig information inom organisationer. Detta pastaende forklaras
enligt Ljungbergs (2000), den dagens industri behdver kort koncis information
for att kunna producera i ratt tid, till ratt pris och till ratt kvalitet. Detta
pastaende passar ihop med det faktum att, inom Vici industri AB, ha en databas
dar informationen presenteras i en digital form eftersom det finns alltid
mojligheten att kunna uppdatera den informationen som lagras i databasen.
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Under forutsattning att informationen som kommer in i databasen blir korrekt,
tidsaktuellt och komplett leder det till att hoja dven kvalitet pa produkterna.
Detta resultat stammer med Ljungbergs (2000) resonemang som sétter tid,
kvalitet och pris som tre hornstenar, vilka leder till 6kad produktivitet och
effektivitet. En avgOrande vinst med det nya séttet att visualisera informationen
inom foretaget enligt Ljungberg (2000) é&r att informationen presenteras pa ratt
satt och i ratt mangd till ratt malgrupp. Detta med héansyn till att pa Vicis fall
finns det tre principiella malgruppen som bestar av; produktionsplanerare,
kvalitetskontrollant och underhallspersonal, som behdvde hantera informationen
pa ratt satt med tanken pa att den visuella informationen finns tillganglig hela
tiden och kan anvandas vid det tillfalle som passar bast. Att kunna ha en
tidsaktuellt, och komplett information i sin databas ska leda till att Vici Industri
AB kommer att 6ka sin produktivitet genom att minska antal fel pa vipparmar.
Minskning av antal fel leder till 6kning av effektivitet i bade produktionen och
leveransen. Detta forklaras genom det faktum att ju mer foretaget kommer att
kunna erbjuda en flexibel leverans, desto mer kan foretaget Oka dven sin
I6nsamhet. Detta genom att den réatta informationen ska ligga till grund for olika
beslut som ror produktionen av vipparmar. For att anvandning av existerande IT
pa ett korrekt och effektivt satt i samband med ett nytt satt av
informationshantering pa Vici industri AB ska vara effektiv bara om dessa
resurser utnyttjas effektivt. For att kunna na dessa mal, maste informationen
vara produktiv, standigt tillgdnglig, och presenteras behovsanpassat till
aktorerna i produktionen. De tva huvudfragor som tog up i borjan av rapporten
kommer enligt foljande;

o Fraga 1: Hur kan ett foretag, med hjalp av ett valstrukturerat och
visualiserat informationsflode forbattra sitt materialflode, besvaras i och
med att foretaget kommer att anvdnda formulér for att kunna
kommunicera och meddela informationen. Informationen blir mer synlig
med hjélp digital skarm som kommer att visa informationen i reella tiden.

e Fraga 2: Pa vilket sétt kan hantering av information leda till effektivitet
och forbéattring av produktionsplanering besvaras i och med att foretaget
kommer att fa mojligheter att kunna hitta och rapportera felen eller
defekter som hittas pa vipparmar samt att felen kan atgéardas pa en kort
tid. Dessutom kommer bade underhallspersonal och produktionsplanerare
kommer att ta del av kvalitetsbristproblemen samtidigt, och kan ta
faktabaserade beslut, speciellt nér det galler planering av produktion.
Detta speglas béattre med hjélp av figur 8.
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6.1 Diskussion

| det har avsnittet har forfattaren beskrivit sambanden pa effekter av databas pa
operativ niva och pa strategisk niva. Resonemanget kommer att utga fran det
faktum att det strategiska beslutet har en stor inverkan pa operativ niva.

| forhallande till vad som skrevs i den har rapporten gar det att saga att aktuell
och korrekt information om produkter, resurser och processer ar viktigt for att
rationalisera en planering, som pa ett effektivt satt, ska uppna den hdgsta
prestandan som kréavs inom industri. Detta pa grund av att kapitalbindning och
dessa negativa konsekvenser orsakas av flera faktorer inne i foretaget. Det kan
handla om att olika material ligger bundna pa olika lager som finns i foretaget.
Onodiga lager byggs pa grund av defekter eller brister av kvalitet pa
produkterna. Men det kan ocksa handla om brister av information som leder till
att for lite eller for mycket artiklar finns i lagret. Det blir dock viktigt for
foretaget att, forst identifiera problemet, darefter forstd problemet och sedan
bestdmma vilka medel som ska anvéndas for att kunna l6sa det problemet som
har uppstatt. Lagring av material ar en forutsattning och konkurrensfordel for
foretaget for att kunna vara effektivt pa marknaden. Det ar darfor Gunasekaran
et al (2003) héavdar att en viktig faktor for foretagens resultat &r
logistikfunktionens formaga att mdjliggora ett smidigt flode av material,
produkter och information genom foretagets forsorjningskedjor. Detta forstarker
idén som sager att flodet av bade material och information maste ga hand i hand
for att foretaget ska kunna na effektivitet. Integrationen av logistik med andra
funktionella omraden kommer att bidra till att, foretag kan realisera den fulla
potentialen av dess foradlingsvarde och darmed fa en betydande
konkurrensfordel. | synnerhet av Overgangen fran massproduktion till
kundanpassning i stor skala kraver enligt Ballard (1996) att foretagens férmaga
att effektivt samordna aktiviteter sdsom produktion och transport, dar
lagerstyrning ses som ledningsfunktionen vars roll bestar av att faststalla krav,
satta mal och ge instruktioner. Detta genomférs med hjalp av IT som idag
alltmer syftar till att underlatta den interna integrationen sasom extern
integration med externa partner, dar informationstillganglighet blir mer tydlig
och snabbare med hjélp av visualisering av information. Detta kopplas med de
syften som visualisering enligt Ljungberg (2000), maste uppfylla, och bestar av
foljande;
e Att 6ka malmedvetenheten och stimulering pa sa vis att de anstallda kan
oka sitt ansvar for problemen och att na de uppsatta malen med hjélp av
informationstillganglighet. Detta kunde underldttas med hjélp av

visualisering av information som blir tillganglig for alla.
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e De olika malen kommer att synas for att alla kunde ta del av de mal som
séatts upp som till exempel de antal av de vipparmar som kommer att
tillverkas under en viss period. Ju mer personalen ar medveten om de mal
som satts upp, desto mer 6kar stimulans och motivation,

e Genom att gora problemen och resultaten synliga for alla, Okas
problemlésningshastigheten och forstaelsen eftersom mer personal blir
inblandade i problemlésningen. Detta innebar att, pa Vicis fall kommer
informationen att bidra till att underhallspersonal kan lésa problemen
snabbare med hjélp av visualisering av information &n nér foretaget
anvande manuella informationer. Att synliggéra bade problemen och
resultaten underlattar uppféljningen av forbéttringar.

e Vid skiftkdrning far skiften en mycket battre kommunikation gallande de
problem som forekommit under dagens produktion och samt leverans
status. Detta skulle passa perfekt foretaget Vici industri AB eftersom brist
av information mellan olika skiften lede till att problemen med vipparmar
var okand av alla slutkontrollanter pa grund av brist av en effektiv
rapportering.

De tre punkterna som togs upp av Ljungberg (2000) é&r tecken pa att, for att
visualisering av information ska vara effektiv, krévs det att informationen
rapporteras pa ett bra satt, och att den riktar sig till ratt malgrupp i den tiden just
den behdvs, och i ratt mangd. Ett annat alternativ som skulle passa pa Vici fallet
bestar av att infora ett separat system for rapportering av kvalitetsbristkostnader
genom en uppbyggnad av separat PC-system indelad pa underhall och
produktions avdelning. Ett sadant system, enligt Sorgvist (2001) ger stora
potentialer att utforma rapporterna efter behov. A andra sidan, innebér detta att
slutkontrollanten skulle ldgga mer tid och mer arbete att rapportera
informationen. Den O0kande arbete kommer snarare att krdva &ven mer resurser
att genomfora.
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7.3 Bilaga

7.3.1 Intervju 1 med Logistikchefen

Fraga 1: Hur foretaget anskaffar sig sina ravaror?

Svar: Vi koper i del produkter fran USA som tar sex veckor leveranstid, och en
del koper vi hér i Europa, bland annat i Stor Britannien, vilken tar mindre tid. Vi
forsoker ha kontroll Over inleveranserna eftersom olika lander har olika
semester och olika tider.

Fraga 2: Hur ser produktionen ut 6ver huvudtaget i foretaget?
Svar: Vi har en stabilt och jamn produktion dar vi har totalt ansvar pa fel och
full prov.

Fraga 3: | vilken omfattning ser foretagets ansvar ut?

Svar: Vara kunder anvander vad som kallas for JIT, Just-In-Time, vilken
betyder att de litar sa hoppas pa oss att, de inte utfor nagra ytterligare kontroller
nar produkter anldnder hos dem. Det ar darfor, som komplement till de robotar
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vi har i produktionen, har vi ytterligare manskliga narvaron for att sakerstalla att
det inte finns nagot fel pa de produkter vi skickar till kunder. Annars, det kostar
véldigt dyrt om en utav vara kunder upptécker nagot fel som vi har missat.

Fraga 4: Hur ser relationen ut med leveranttrerna?
Svar: Vi litar pa alla vara leverantorer. Vi har jobbat ihop under en lang tid.
Men samtidigt, vi har samma krav pa alla vara leverantorer.

Fraga 5: Kan ni tanka er byta leverantdrer? Till exempel vanda er till sa kallad
lagkostnadslander?

Svar: Det svart att tanka pa det sattet eftersom det tar mycket tid och pengar att
byta leverantor. Det géller kostnaderna for resor och tester som kan tar langre
tid. Det &r en komplex situation.

Fraga: Hur kan ni dela era kunder? Lonsamma och olénsamma.
Svar: Vi gor ingen affar med oldnsamma kunder

Fraga: Hur kan ni definiera olénsamma kunder?

Svar: Det ar kunder som vill betala mindre an den kvalitet som vi producerar.
Det kan vara till exempel kunder som tillverkar grasmaskiner, och som vill kopa
produkter till ett billigt pris eftersom de séljer till billigt pris.

Fraga: Hur delar ni kunderna ur en omséttnings synvinkel?
Svar: 10 % av vara kunder star for 90 % av var omsattning.

Fraga: Vilka dina storsta forvantningar inom kort tid for att kunna oka
foretagets I6nsamhet?

Svar: ldag, tar det sex veckor att tillverka en produkt. Det skulle bli battre om vi
lyckas minska ledtider, uppticka vad som hindrar genomloppstider. A andra
sidan, det skulle wvara till storsta fordelar om vi lyckas minska
kapitalbindningen, optimera lagerniva, och samtidigt bibehalla servicegraden,
eftersom vi har materialen i form av fardiga varor som sitter hem i tre veckor
utan nytta. Vi stravar efter att gora ratt i alla moment.

Fraga: Hur planerar ni driften av maskiner?

Svar: Maskinen i produktionen har atta timmar omstallningstid. Det vill saga,
den tiden det tar for att byta verktyg och boérja producera en annan typ av
produkt.
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7.3.2Intervju 2 med planeringschefen

Fraga 1: Hur far ni information fran eras kunder?

Svar: Vi far EDI-fil fran Scania och Volvo, medan mindre kunder skickar per
fax eller maijl. Jag laser filerna filer tva ganger per dag. Men samtidigt, vi kan
ga in direkt i Volvos system for att kontrollera om kvantitet av material kan
racka. Systemet som Volvo anvander heter Pipe Chain, dar leverantérerna kan
logga sig in och kolla hur de skoter sig, det vill sdiga om de levererar for tidigt,
for mycket, for litet, for sent och sa vidare.

Fraga 2: Hur planerar ni hela produktionen?

Svar: Vi baserar produktionen pa kundprognos. Prognoserna ligger 12 manader
framat, men de kan &ndra sig varje dag. Fast ordrar kommer sent. Kundprognos
styr hur vi tillverkar. Systemet skapar forslag om hur vi kommer att tillverka.
Planen gors en gang per vecka. Produktionsplanen skapar behov till
bearbetningsliner

Fraga 3: Hur levererar ni till kunderna?

Svar: Vi levererar inte om det inte ar fasta ordrar. Fasta ordrar leder till att vi
bokar transporter. Ramaterial far ligger har oss hos i fyra veckor. Fardiga
varulager kan réacka fran tva veckor till tva manader.

7.3.3Bilder pa vipparmar
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