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Abstrakt

Den har studien har granskat och analyserat pa vilka sétt information kan rapporteras
direkt fran operatéren, med hjalp av handdatorer, till underhallspersonalen och
produktionschefen utan att fordréjas. Studien har genomforts med tanke pa att, i
dagsléget, finns det en del viktig information som inte visualiseras och rapporteras inom
foretagen i tid och pa ett bra satt. Denna situation bidrar till att olika matningar som
genomfors inom foretaget grundas pa felaktiga informationer som inte &r baserade pa
tidsaktuella och kvalitativa data, och inte baserad pa analys av de verkliga aktiviteterna
som sker pa verksamhetsgolvet. | samband med anvéandningen av Internet och
introduktion av konceptet e-underhall inom industrin, har operatérens roll &ndrat fran att
vara passiv till att bli en aktiv aktor. Den har studien baserar pa artiklar och bocker som
forst och framst handlar om IT, informationsteknologi och e-underhall, men ocksa pa en
fallstudie dér observationer och intervjuer gjordes pa plats pa foretaget CC Pack i Tibro.
Studien har efter analys av det satt pa vilket informationen dverfors idag inom foretaget,
kommit till ett nytt satt att overféra och rapportera informationen mellan operatérerna,
underhallspersonalen och produktionschefen. Detta betyder att informationen, med hjalp
av det nya digitala formuléret som kommer att finnas i handdatorer, kommer att
rapporteras i realtid nar felen intraffar pA maskinen. Detta kommer vidare att leda till att
informationen ska medverka till att bestdmma vilken maskin som ska prioriteras vid
underhallsarbete. Det nya sattet att visualisera information med hjalp av handdatorer
kommer dartill att minska beslutstid inom underhall. Produktionschefen kommer att fa
in i systemet alla stopptider fran maskiner i produktionen. E-underhall &r ett relativt nytt
omrade som har flera fordelar men som foretagen inte har hunnit utnyttja pa ett bra satt
eftersom de resurser som finns inte anvands pa ett effektivt satt.

Nyckelord

Digital artefakt, paverkar vart handlingsutrymme genom att tillata vissa handlingar,
gynna vissa fardigheter, framja vissa resultat (Léwgren och Stolterman, 2004).

e-maintenance ar ett underhallssystem dar maskiner Overvakas och hanteras over
Internet (Campos et al., 2009).

IT, informationsteknologi; inbegriper alla de nya tekniska hjalpmedel som mojliggor
eller underlattar informationsspridning och kommunikation (Nyberg, 2000).

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

Interaktionsdesign skapar, formar och faststéller de bruksorienterade egenskaperna hos
en digital artefakt (Lowgren och Stolterman (2004).



"‘f' Linneuniversitetet

"3 . . . - . .
Institutionen for datavetenskap, fysik och matematik

IKT, Informationskommunikationsteknologigenom handdator mojliggér att en stor
mangd av data inom foretag kan diagnostiseras inom en kort tid och pa ett effektivt
(Campos et al., 2009).

MTO, manniskor-teknik-och organisation &r ett interdisciplinart system som studerar
och analyserar hur manniskor samverkar och samtidigt anvander olika verktyg for att
utfora olika arbetsuppgifter (Abrahamsson et al., 2009).

OEE, syftar till att bestimma prestanda av foretagets produktionsprocesser (McCarthy
and Willmott, 2001).
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1 Introduktion

Det hér kapitlet kommer att inleda lasaren i amnet e-underhall genom att beskriva
vikten av handdatorer och dess paverkan i en produktionsmiljo. | det har kapitlet
beskriver forfattaren bakgrunden som ligger bakom den har studien genom att ta upp
bland annat syftet med studien, de olika fragestallningar som kommer att studeras i
rapporten, de omraden inom @mnet som studien kommer att ta upp, och framfor allt,
problemformuleringen och rapportens relevans. Kapitlet slutar med rapportens
disposition som beskriver pa ett koncist satt, innehallet av varje kapitel i resten av
rapporten.

Informationens framsta uppgift inom foretag ar att forkorta ledtider, och forsékra att
informationen som kommer in i systemet &r av god kvalitet. Detta inneb&r att den
information som ska sta for underlaget till beslutsfattande pa olika nivaer i foretaget
maste motsvara de forvantningar som finns hos arbetsledare. Det vill sdga att ju mer
informationen ar korrekt, desto hogre ar chanserna for den att kunna producera
materialen av god kvalitet i ratt tid, vid ratt tillfalle, och utan att bygga upp onddiga
buffertar (Ljungberg, 2000). Informationen maste formedlas i tid, vid ratt tidpunkt, i ratt
mangd, i ratt format, och vara riktad till ratt malgrupp; och reflektera verkligheten i den
stund den Overfors. Detta Okar vidare kravet pa reliabilitet och trovardighet av
informationen, eftersom informationen i de flesta fallen stodjer hela forsérjningskedjans
process som borjar fran leverantorer, genom alla avdelningar inom foretaget tills artiklar
nar slutkunden (Pearlson och Saunders, 2010). Det ar darfor, for att kunna effektivisera
produktionen av varor, och pd samma gang forbattra kommunikationen mellan olika
parter inom foretaget ar det viktigt att ha ett integrerat 1S, informationssystem som
mdojliggor insamling och bearbetning av olika typer av data inom en kort tid med hjalp
av visualisering av information (Bjorkman & Persson, 2003). Visuell kommunikation
kan beskrivas som ett satt att synliggora informationen nar den bade 6verfors och
presenteras. Det ar darfor faktorer sdsom bilder, texter, foto och teckningar framstar
som hornstenar av den visuella kommunikationen. Av denna anledning kan
informationen betraktas som andra produkter vars effektivitet beror pa hur den
presenteras, formedlas och bidrar till forstaelse (Ljungberg, 2000).

Att vilja den typ av artefakt som ska anvandas inom foretaget for att kunna éverfora,
presentera och visualisera information ar ett stort dilemma som foretagsledare star infor
idag. Detta beror pa att digitala artefakter som till exempel handdatorer maste underlatta
anvandarnas arbetsuppgifter genom att kunna skicka informationen snabbt, effektivt och
i tid pa ett kvalitetssakrat satt (Lowgren och Stolterman, 2004). Underhall pa maskiner
ar ett av de omraden dar handdatorer anvands mer och som har visat sig effektivt.
Handdatorer inom underhall bidrar till att 6vervaka maskiner oavsett avstand, tack vare
att kopplingen till Internet kan ske pa ett tradl6st satt under en lang period. Det &r darfor
anvandningen av handdatorer med hjélp av tradlost Internet har lett till ett nytt koncept
som kallas e-underhall (Campos et al., 2007). Konceptet e-underhall syftar till att
underléatta de olika beslutsprocesserna nar det galler férebyggande agerande inom
underhall med hjalp av Internet som till exempel e-Gvervakning, e-diagnos och e-
prognos (Cannata et al., 2010).
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1.1 Bakgrund

Délig informations6verforing inom industrin &r en av de faktorer som orsakar fel i
produktionen. De olika felen uppstar, dels pa grund av brist pa kunskap, dels pa grund
av att informationen inte presenteras pa ratt satt, och inte ar anpassad eller riktad till ratt
malgrupp. Bland dessa orsaker, ar verkligheten sadan att de manskliga och tekniska
felen kan kvarstd oupptackta, och dessutom vara svara att eliminera. Manga korta
stopptider inom industrivarlden rapporteras inte i systemet som det borde och leder
vidare till att manga beslut som tas inom foretaget grundas pa felaktiga data (Ljungberg,
2000). Denna situation uppstar darfor att det inte finns verktyg som till exempel
handdatorer som operatdrer som arbetar pa verksamhetsgolvet kan anvanda for att
formedla relevant information i tid och pa ett korrekt satt. Av denna anledning kravs det
att kopplingen mellan information, handdatorer och process bor studeras ordentligt.
Dessutom borde informationen hanteras inom foretaget som andra resurser sasom
ravaror, maskiner osv. (Pearlson och Saunders, 2010). Utifran denna problematik, gar
det att sdga att handdatorer kan betraktas som ett verktyg som kan underlatta
identifiering av olika typer av avvikelser eller deviationer frdn maskiner for
underhallspersonalen, dven om de industriella tillampningarna av dessa tekniker ar fa,
och annu mindre i tillstandskontroll och underhall (Campos et al., 2007).

1.2 Tidigare forskning inom e-underhall

Den 6kade anvandningen av Internet och kravet pd presentation av information inom
industri har lett en ny typ av underhall som heter e-underhall och som har revolutionerat
det sattet underhallsarbete sker pa inom foretagen idag jamfort med det tidigare
tillvagagangssattet att arbeta inom underhall (Kumar et al., 2012;Campos et al., 2009;
and Cannata et al., 2010). Dagens e-underhallslésningar stods av komplexa tekniska
system som ké&nnetecknas av vaxande méngder av informationsflode, som i sin tur
innehéller data vars hantering ar komplicerad (Kumar et al., 2012). Den okade
efterfrdgan pa information i samband med montering av material och underhallsarbete
syftar till att 6ka montorens arbetsuppgifter, men samtidigt att kunna anpassa sig till
olika svangningarna inom produktionen (Bruch and Karltun, 2009). Det sitt pa vilket
informationen presenteras pa inom produktionsavdelningen i de flesta foretagen bidrar
till att framja operatorens framsta uppgift som bestar av att kommunicera med andra
aktorer sasom underhallspersonal. Detta eftersom informationssystemets huvuduppgift
ar att bearbeta och presentera informationen pa bésta sétt (Alter, 2008).

Forskning inom underhallsomradet visar att anvandningen av handdatorer underlattar
overforing av information fran operator till underhallspersonalen och respektive
produktionschefen inom produktionsmiljon (Fjéllstrom et al., 2009). Forskningen
fokuserar pa foljande fragor:

e Vilken typ av information understodjer olika viktiga héandelser inom
produktionen dar underhall &r en av de viktigaste aktiviteterna?

e Vilka typer av informationskallor mojliggor att dessa handelser kan ske?

e Pa vilket satt kan medarbetares erfarenhet och informationskallor paverka de
olika beslut som tas inom foretaget?
Anvindning av de nya artefakterna, sasom handdatorer, underlattar att synliggora och
visualisera informationen pa ett béattre satt och svara pa de tre fragorna ovan. Detta



"‘f' Linneuniversitetet

Institutionen for datavetenskap, fysik och matematik

betyder i praktiken, att det blir latt och enklare for bade operatéren och
underhallspersonalen att forstd informationen som presenteras pa skarmen (Léwgren
och Stolterman, 2004). Anvéandningen av handdatorer bidrar till att underhallsatgarder
utfors i ratt tid och dartill okar mojligheten att forebygga fel pa maskiner, vilket i sin tur
bidrar till en mer effektiv underhallsplanering. Detta betyder att battre anvandning av
datasystem och handdatorer, 6kar mojligheten att upptacka, prognostisera och undvika
olika typer av storningar pa maskinerna. Detta betyder, enligt tidigare forskning som har
genomforts inom e-underhall, att forbattring av produktionskapacitet och kontinuerliga
forbattringar av kvaliteten pd de artiklar som produceras inom foretaget &r starkt
beroende av den typ av underhall som utférs pa maskinerna, och inte minst av hur
informationen 6verfors och presenteras i olika led av tillverkningsprocessen (Al-Najjar,
2007; Kumar et al., 2012; Campos et al., 2009).

Det finns manga bocker och artiklar som foreslar metoder och tekniker for battre
resultat inom design av artefakter, och som kan underlatta dverfoéringen av information
inom foretaget fran operatoren till andra personer inom underhall. Detta kan forbattra
effektivitet, produktkvalitet och produktivitet inom foretaget med hjalp av battre
underhall, eftersom omradet interaktionsdesign har starka kopplingar till en rad
etablerade omraden som informatik, systemutveckling, programvaruteknik,
produktionsteknik och datavetenskap (Campos et al., 2009; Kumar et al., 2012;
Lowgren och Stolterman, 2004; Bruch and Karltun, 2009; and Cannata et al., 2010).
Men samtidigt kan det fortfarande konstateras att det finns en lucka nar det galler
litteratur som syftar till att hjalpa studenter och yrkesverksamma att anvénda eller
utnyttja interaktionsdesign pa ett effektivt satt (Lowgren och Stolterman, 2004).

1.3 Problemformulering

Kunskapsgapet nar det galler visualisering och hantering av information pa ett effektivt
satt inom produktionsmiljon handlar till exempel om berdkning av produktivitet. Med
detta menar man att berakningen av produktivitet inom produktionen pa manga foretag
baserar enbart pa ekonomiska data, och inte pa de verkliga aktiviteterna som utfors pa
verksamhetsgolvet. Det vill sdga att berdkningarna som utfors inte tar hansyn till olika
data som operattrerna overfor i datasystemet trots att det ar de som &r i kontakt direkt
med maskiner, och rapporterar om maskinernas tillstand vid olika tidpunkter (Almstrom
och Kinnander, 2007). Detta grundas pa det faktum att informationen inte alltid &ar val
strukturerad, trovardig eller inte presenteras pa ett forstaeligt satt nar den éverfors fran
operatoren till de som fattar strategiska beslut inom foretaget. Denna problematik
ifrdgasatter vidare de olika beslut som tas pa den strategiska nivan eftersom
operatérerna inte har nagra majligheter att paverka sina beslut trots att det ar de som
overfor information redan fran och med borjan av processen. Berdkningen av
produktivitet och maskinens effektivitet kraver data fran operatdrer som arbetar med
maskiner pa verksamhetsgolvet, eftersom det kraver en rapportering av till exempel den
tid maskinen har statt still. Med detta, menas att operatéren spelar en viktig roll i
berakningsprocessen, eftersom det dr operatéren som &gnar sig at att rapportera de olika
tiderna. En av de storsta luckorna som dataanalytiker till exempel maste hantera handlar
om att identifiera och faststélla kéllor varifran de stora mangderna data kommer (Fisher
et al., 2012). Det saknas litteratur som forklarar pd basta satt hur informationen i
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samband med interaktionen mellan manniska och teknik pa verksamhetsgolvet kan
presenteras pa ett tillforlitligt och smidigt satt. Samtidigt som dagens kraftfulla datorer
spenderar nittiofem procent av tiden utan att géra nagonting (Dourish, 2001). Dalig
design pa IT-artefakter sdsom handdatorer kan leda till manskliga fel, vilket i sin tur,
kan orsaka incidenter och olyckor pa arbetsplatser (Abrahamsson et al. 2009).

Den storsta kunskapsbristen inom e-underhall och IT géller framfor allt det sétt pa vilket
informationen kan visualiseras med hjélp av handdatorer. Den tanken kan forklaras
genom att pastd att e-underhall &r ett nytt koncept, och dessutom anvéndning av
handdatorer och Internet innehaller nya satt att kommunicera och att utféra underhall.
Med hénsyn till de olika kunskapsbrister som finns inom e-underhall, kommer det férsta
kunskapsbidraget i den har studien att oka forstaelse av hur data kan struktureras,
presenteras och analyseras. Samspelet och kommunikationen mellan operatdrer som
arbetar pa bandet inom en produktionsavdelning och foretagsledning som arbetar med
strategiska beslut samt underhallspersonal ar avgérande for foretagets 6verlevnad. Av
denna anledning &r det ar det oundviklig att ratt input i form av information fran
operatéren leder till ratt output fran foretagsledningen i form av strategiska beslut som
ska tas. Ur samma synvinkel, ska ratt information fran operatéren bidra till ett val
planerat underhallsarbete.

Det andra huvudsakliga kunskapsbidraget som den hér studien kommer att framféra och
som annu inte finns i litteraturen ar ett forslag pa en presentation av information som
kan hjalpa underhallstekniker att bestimma pa ett snabbt och effektivt satt, vilken
maskin ska de vélja vid stopp av flera olika maskinerna samtidigt. Utgangspunkten i
den har studien till skillnad fran tidigare forskning bestar av att presentera en typ av
digitalt formuldr som operatoren ska anvanda med hjalp av handdatorer, och som
skickar informationen direkt till underhallspersonal i realtid. De flesta artiklarna inom e-
underhall visar enbart hur informationen kan presenteras pa en skarm, men forklarar
inte varifran den kommer, och hur den rapporteras. Detta pavisar en brist pa forskning
utifran golvniva perspektiv, trots att informationskallor ar avgérande nar beslut tas inom
foretaget.

1.4 Syfte och forskningsfragor

Den har studien syftar till att visa pa vilket satt anvandningen av information kan bidra
till ett underlag for olika beslut som fattas inom produktionsavdelningen pa ett foretag.
Huvudsyftet med studien &r att kunna visa pa vilket satt informationen, med hjalp av
handdatorer kan synliggoras pa ett battre sétt inom foretaget for att kunna effektivisera
arbetsuppgifterna inom underhallsomradet. Den har studien kommer att svara pa tva
fragor:

e Pa vilket satt kan anvandning av handdatorer underlatta oOverforing av
information fran operator till underhallspersonal respektive produktionschef inom
produktionsmiljo?

e Vad krévs, for att operatéren med hjalp av handdatorer ska kunna generera
lattforstaelig och palitlig information till olika intressenter inom avdelningen?
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1.5 Avgransningar

Den héar studien kommer att analysera hanteringen av information inom
produktionsavdelningen i ett SME, Small och Medium Enterprise och dess paverkan i
underhallsarbetet. Forfattaren kommer enbart att ta upp analysen av hur informationen
lagras, rapporteras och skickas till olika intressenter inne pa produktionsavdelningen.
Forfattaren kommer inte, pa grund av tidsbrist, att studera till exempel informationen
fran och till leverantorer, eller informationen fran och till externa kunder, utan ska
enbart fokusera pa informationen inne i produktionen, det vill séga informationen fran
maskinoperator till produktionschefen, underhallspersonalen och mekaniker

1.6 Disposition

Kapitel 1 i rapporten syftar till att inleda lasaren i amnet e-underhall. Forfattaren borjar
kapitel 1 genom att ge ldsaren ett brett perspektiv av studien genom att lyfta fram
informationsrollen i industrimiljé innan han tar upp &ven den typ av artefakt som
mojliggor Overforing av information pa ett battre och mer effektivt satt; och sa
smaningom operatorens roll i dverforingsprocessen av information i datasystem dar
flera personer ar inblandade. Det &r i detta kapitel som forfattaren beskriver bakgrunden
till de problem som studeras i rapporten, det som den tidigare forskning inom e-
underhall har bidragit till, formulering av problemen som ligger bakom studien, men
framfor allt vad som ar syftet med studien och vilka avgransningar han forfattaren hall
sig i. Kapitel 1 avslutas med rapportens disposition som visar de olika delar som ingar i
rapporten innehall.

Kapitel 2 i rapporten presenterar de olika teorierna som anvénds i studien, och som
forfattaren sedan anvéander for att kunna analysera de data som har samlats under de
besoken han gjorde pa fallforetaget.

Kapitel 3 handlar om de olika metoder som forfattaren har anvant for att kunna samla in
informationen och olika vardefulla data. I det har kapitlet beskriver forfattaren de satt pa
vilka olika data sammanstalls, sparas och rapporteras.

| Kapitel 4 representeras den empiriska beskrivningen dar forfattaren beskriver de olika
aktiviteterna som sker inom avdelningen och omradena som ska utforskas. | detta
kapitel, beskriver forfattaren de olika observationer som gjordes pa avdelningen och
som antecknades. Dessa observationer, tillsammans med enké&terna och intervjuerna
ligger till grund for de analyser som gors i den hér studien.

Kapitel 5 syftar till att analysera och diskutera de data i form av observationer,
intervjuer och enkater som samlats under de besok som gjordes pa foretaget. Den
analysen baseras dock pa de teorier som framstalldes tidigt i rapporten.

Kapitel 6 presenterar olika resultat som forfattaren har kommit fram med i férhallande
till analysen och diskussioner.
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| Kapitel 7 presenteras slutsatserna dar forfattaren besvarar pa de tva fragor som stélldes
I borjan av rapporten, med hansyn tagen till analysen och alla andra fakta som
presenteras i rapporten.

| kapitel 8 presenteras de kallor dér forfattaren har hamtat informationen som finns i
rapporten.
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2 Teori

| detta kapitel beskriver forfattaren pa ett utforligt satt, de olika teorier som anvands i
rapporten. Forfattaren har definierat begreppen e-underhall, 1S och IKT for att kunna
underlatta for lasaren att forstd den rollen mobila enheter som handdatorer spelar i
samband med overforing av information i ett datasystem. | kapitlet, beskriver
forfattaren vidare vilken roll operatéren spelar i beslutsprocessen i tillverkningsmiljén
dar interaktion mellan manniskor och maskiner ar avgérande for underhallsaktiviteter.

Hantering av data inom foretag ar en viktig faktor inom e-underhall med tanke pa att en
gemensam databas dar operatdren delar med sig informationen till andra aktérer inom
foretaget blir ett direkt resultat av ordentlig integrering av databasen. Syftet med denna
integrering &r att maximera foretagets effektivitet i samband med det satt pa vilket tiden
anvands inom underhall. Grundtanken &r att integreringen kommer att underlatta
identifiering och eliminering kvalitetsavvikelser och felorsaker pa maskiner i en tidig
fas. Informationen som skickas med hjalp av handdatorer till en databas har flera
fordelar som till exempel att det blir det mojligt att: samla och integrera olika uppgifter
fran andra kallor nar det behdvs, det blir latt fa aterkopplingar fran olika intressenter,
och det blir latt att 6vervaka maskiner som finns inom foretaget genom att koppla
produktions- och underhallsavdelningar (Al-Najjar, 2007). | samband med hantering av
data, ar det Kklart att operatéren idag, spelar en viktig roll néar det galler éverforing av
information, inte minst, nér det géller den kvalitet av information som kravs for att
kunna fatta olika beslut inom foretaget. Att betrakta operatdren som en aktor pa samma
niva som teknikern kommer att bli avgorande inom dagens nya underhall som
kdnnetecknas av hantering av ett hogre antal data som kommer fran olika kallor, da
aven identifiering av de olika kallorna blir en annan fraga som maste studeras
(Abrahamsson et al., 2009).

2.1 Operatorens roll i MTO

Overforing av information ar en process som innefattar manga faktorer s&som
manniskor, maskiner och teknik. Interaktionen mellan méanniskor och maskiner, ocksa
kallad for HSM, Human System Machine, eller MTO pa svenska skapar en dynamik
som kannetecknar det nya sattet att utfora arbetsuppgifterna. Det séttet informationen
formedlas pa ar avgorande for de resultat som manniskor vill uppna (Dourish, 2001;
Abrahamsson et al., 2009; Eklund, 2003; Dunnette et al. 1992; Berglund och Karltun,
2007). Operatorens roll har under den senaste tiden &ndrats radikalt i samband med
automatiseringen av industrin och i samband med utdkningen av anvéandning av IT-
artefakter. Operatorens roll sammanfattades i stort sett av att kontrollera skdrmar och
andra instrument som presenterar informationen om olika status pa tillstdind hos
maskiner inom produktion (Abrahamsson et al., 2009). Utifran det traditionella
underhallsperspektivet brukar operatéren utfora olika arbetsuppgifter sasom (Al-Najjar
et al., 2006):

1. Stéda maskinen och omgivningen,

2. Smorja maskinen och annan stodutrustning,

3. Oversyn av bultar och sékra sd att ingenting har lossnat,
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4. Justera vad som kan hanteras utifran operatorens erfarenhet,
5. Utfora mindre reparationer,
6. Rapportera sina iakttagelser om forandringar i maskinens tillstand.

Den “gamla” bilden av underhall fordndras med tanke pé att operatdren nufortiden
maste hantera ny IT-utrustning sasom handdator. For att kunna rapportera
forandringarna i maskinens tillstand kravs det att operatéren har till sitt forfogande ett
verktyg som mojliggor att dessa data kan kommunicera snabbt, helst i realtid. De flesta
olyckor som uppkommer i fabrikerna beror, till storsta delen, av brister i
kommunikationen mellan ménniska och teknik. Det ar darfér 60 till 80 procent av alla
olyckor i komplexa tekniska system orsakas av den manskliga faktorn (Abrahamsson et
al., 2009). Av denna anledning ar insamling av data och dvervakning av maskinens
kondition av stor betydelse for att stodja operatOrerna i att leta efter avvikelser i
utrustning och utféra de sex ndmnda uppgifterna (Al-Najjar et al., 2006). Detta betyder i
praktiken att operatorer inte bara utfor sina arbetsuppgifter manuellt, som &r fallet i de
fem forsta punkterna, utan istéllet blandar sina arbetsuppgifter med en stor andel
hanterande av information med hjélp av digitala artefakter som handdatorer. De data
operatdren tar del av, blir underlag till olika beslut som chefer ska ta sedan, och som
paverkar hela verksamheten. Kommunikationen mellan operatéren och andra
intressenter inom foretaget kan ses som mycket komplex. Internet anvands idag for att
kunna underlatta kommunikationen mellan operatér och andra aktérer inom foretaget
som pa ett sétt eller annat paverkar produktionen. Det &r darfor nagra enheter som
handdatorer anvénder webbtjanster for att kunna kommunicera direkt med varandra
eller med andra digitala enheter. Detta méjliggor centralisering av information, och
samtidigt Okar mojlighet till samarbete dar flera enheter kan byta informationen
(Cannata et al., 2010).

For att en operator ska utfora specifika uppgifter och uppna ett énskat mal, maste
arbetsuppgifterna utféras med hjalp av en artefakt som erbjuder bra funktionalitet, och
som ar enkel att anvanda. Dock racker inte enbart god funktionalitet pa utrustningar for
att garantera framgang for hela systemet. Anvandbarhet av utrustningar i sin tur, beror
pa hur val anvandaren kan anvanda funktioner som de tekniska systemen ger. Detta
inkluderar tillgdngligheten av tekniken och rimlig svarstid, stod for anvandarens
mentala processer och fysiska atgarder (Abrahamsson et al., 2009). Det nya sattet att
utfora arbetsrutiner inom underhall kallas for e-underhall, vilket innebar att
underhallsarbete utfors med hjalp av IT-artefakter (Campos et al., 2009). Den stora
informationsmangden som underhallspersonalen hanterar kraver nufortiden &ven
hantering av digitala artefakter som &r kopplade till operatorer och andra personer i
foretaget. Det vill sdga att syftet med de nya artefakterna &r att tillfredsstélla behovet av
att, pa ett snabbt satt fa overblick av arbetsldget, och en 6nskan att ge dem som arbetar
inom underhall, méjlighet att sjalva styra sin situation och planera framtiden i stallet for
att bara reagera pa det som hander (Léwgren och Stolterman, 2004).

Anviandarvanligheten i verktyg sasom handdatorer har fatt mer uppmarksamhet pa den
senaste tiden eftersom e-underhall &r nagonting som involverar bade manniskor och
maskiner. Analys av anvandarvénlighet &r en forutsattning for att man ska kunna
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analysera de olika fel som kan intraffa vid rapportering av information. Detta kan
forklaras med hjalp av det faktum att dverforing av information kan k&nnetecknas av:
for mycket information, felaktig information, felaktig gruppering av information och
felaktigt placerad information (Kumar et al., 2012). Till exempel, operatdren kan utféra
kvalitetskontroll pa artiklar och rapportera olika kvalitetsbrister samtidigt som han eller
hon kor maskinen med hjalp av Tabell 2.1. Digitaliseringen av information som visas i
Tabell 2.1 syftar till att hjalpa operatdren genom enkla instruktioner, och att rapportera
de olika felen som uppstar pa materialet. Underhallspersonalen i sin tur kommer att fa
information om de intraffade felen pa sin skarm strax efter att data har rapporterat in i
systemet. Detta betyder att underhallspersonalen kommer att se vilka fel som har
intraffat mest under ett skift; och darefter kan de fatta beslut som grundas pa relevant
information. Detta ger underlag till orsaksanalys, men ocksa sambandsanalys. Déarefter
kan planering av underhall ske pa mest effektiva sétt.

Instruktion: tryck m om du hittar fel som motsvarar varje deskription.

Produkt Datum

Toleransgréanser maskin Num.

Part nr Anmarkning

Typ av fel Antal

Repor w T T 32

Sprickor w T 23

Ofullstandig m  HHHHHHHHHHHHHHHHHE 1] 48

Felaktig form  //// 4

|

Ovrigt m 8
Total 115

Tabell 2.1 Strecktabl& avsedd for att undersoka vilka typer av defekter som forekommer pa en viss typ av
detaljer (Bergman och Klefsjo, 2010, reviderad)

Implementering av digital visualisering av information som férekommer i Tabell 2.1
bidrar till att skapa ordning och reda i en komplex omgivning dér informationen
rapporteras och sparas manuellt. Detta betyder att en viktig del av arbetet som utfors
med hjélp av IT-verktyg som handdator bidrar till att strukturera, organisera,
kategorisera, och forenkla det komplexa till nagot hanterbart (Lowgren och Stolterman,
2004).

2.2 e-underhall

Under de senare aren, har en mangd olika datorenheter som till exempel mobiltelefoner
och handdatorer inforts inom industrin for att kunna stddja olika typer av arbete. De
olika mobila datoriserade artefakterna bygger med andra apparater ett system som
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tillhandahaller mojligheten for underhallspersonalen som sitter langt bort att
kommunicera med en expert som befinner sig till exempel, vid ett diagnostiskt centrum
for radgivning. Detta resulterar till en okning av effektivitet och produktivitet i
personalens arbete med tanke pa att de flexibla enheterna erbjuder en stor flexibilitet
och snabbhet i att kunna skicka eller ta emot information (Campos et al., 2009). E-
underhall ar sa viktigt idag inom underhallsarbete med tanke pa att kombinationen av
webb-teknik och tradlés kommunikation har vuxit fram som en alternativ form till det
gamla séattet att utfora underhallsarbete, och for att bidra underhallspersonalen med rétt
information i ratt tid, varhelst det behovs for underhallsanalys och dess olika uppgifter
oavsett det geografiska avstandet (Campos et al., 2009). Denna synpunkt &r relevant
eftersom bade produktionsprocesserna och kvaliteten i underhallsarbetet i stort sett
paverkar utrustningens tillstand, vilket i sin tur paverkar slutproduktens kvalitet, (Al-
Najjar, 2007).

Syftet med en e-underhallsplattform &r att integrera underhallsarbete mellan olika
aktorer som till exempel chefer, externa partners, foretagsledare, beslutsstodssystem,
operatorer etc., samt att ge grundlaggande verktyg for beslut (Cannata et al., 2010). E-
underhallslésningar bevarar(?) forbattringen av kvalitetsprestanda, produktivitet och
Ionsamhet genom att integrera hela underhallsplattformen med hjalp av mobila enheter
sasom handdatorer som underlattar att kommunikation sker i realtid mellan kontrollrum
och databas (Kumar et al., 2012). Anvandning av handdatorer kopplade till Internet har
lett till att e-underhall bygger pa fyra hornstenar varav tre av dem bestar av (Cannata et
al., 2010):

. Fjarrunderhall, som é&r relaterat till formagan av IKT att tillata en tredje man
utanfor foretagets fysiska granser att genomfora vilka underhallsrutiner som helst. Detta
betyder att, fjarrunderhallsapplikationer ger en operator eller underhallspersonal tilltrade att
utféra hans eller hennes arbetsuppgifter utan att behdva vara fysiskt ndrvarande dar
maskinerna finns. Detta hanseende av e-underhdll har betydande inverkan pa
underhallsarbete i form av minskade kostnader, mindre driftstopp, snabb reaktion pa
underhall och effektiv underhallsintervention (Cannata et al., 2010). Detta betyder att de
digitala artefakterna sasom handdatorer Gkar flexibiliteten i arbetet eftersom
underhallspersonalen inte behover forflytta sig for att kunna analysera informationen och ta
olika beslut.

. Forebyggande underhall eller tillstandsbaserat underhall som innebér
introduktion av modeller och metoder for att analysera data som kommer fran de 6vervakade
maskinerna for att ge relevanta underhallsatgarder i realtid. Det ar darfor denna aspekt av e-
underhall kraver att bade hardvaru-, respektive mjukvarukomponenter finns tillgangliga pa
verkstadsgolvet nédra operatdren, eftersom de syftar till att samla in data och analysera dem.
Det vill sdga att det skapar mojligheter for operatorer att foresla olika typer av
forbattringsforslag till foretagsledningen (Cannata et al., 2010). Tillstandsbaserat underhall
visar hur viktig rollen som operator ar i produktionen av material, och bekréftas validiteten
av figur 1, som visar informationsflédet inom foretaget.

o Realtidsunderhall, som fokuserar pa att minska tidsférdrojningen mellan den
tidpunkt da en handelse intraffar pa maskinen pa verkstadsgolvet, och reparatéren kommer
pa plats for att reparera felet (Cannata et al., 2010). For att kunna lyckas med denna typ av
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underhallsstrategi, kravs det att operatdren rapporterar felen i systemet sa fort som de
intraffat.

Implementering av e-underhall inom organisationer kan forklaras utifran pastaende som
hévdar att, kommunikation i en industriell miljé, nu for tiden, kraver olika typer av
verktyg. Det finns nu for tiden, flera verktyg som hjalper manniskor att kommunicera pa
ett enkelt och smidigt satt (Loéwgren och Stolterman, 2004). Den mest foredragna
underhallsstrategin baseras pa tillstandsdvervakning och innebar datainsamling,
bearbetning, analys, och tolkning av information fran systemet. Detta underlattar for
underhallspersonalen att identifiera varje avvikelse fran de forutbestimda vardena
(Campos et al., 2009). For att atgarda felen som uppkommer kravs det palitlig
information som helst ska komma fran réatt person och ratt tidpunkt. Detta kan leda till
att man undviker maskinstillestdnd under en ldngre tid. Vid undvikande av
maskinstillestand kan verksamheten 6ka maskinernas grad av utnyttjande. Detta gar att
astadkomma via visualisering av information med hjalp av digitala artefakter som Tabell
2.2 visar. Informationen som finns i Tabell 2.2 kan hjalpa underhallspersonalen att ta
snabba beslut angdende prioritering av maskinen som maste atgardas. Tabellen kan
anvandas som komplement till Workflow-system vars huvuduppgift &r att samordna
olika arbetsuppgifter (Lowgren och Stolterman, 2004).

Maskin |Operator [Tid Typ av fel (nu) | Tidigare fel under | Reparerat
dagen tid

11 001 22.00 | Verktygsbyte | Verktygsbyte 22.10

12 002 22.00 | Papper fastnar | Felaktig form 22.30.

13 003 22.00 | Felaktig form | Papper fastnar 22.10

Tabell 2.2 Prioritering av uppdrag med hjalp av visualisering av information

Informationen som visas i Tabell 2.2 visar de olika typer av fel som intraffar under
dagen pa olika maskiner pa en avdelning. Informationen som presenteras med hjalp av
Tabell 2.2 kan anvandas av underhallspersonalen for att bestimma vilken typ av maskin
som ska prioriteras beroende pa dels den tid som det tar att reparera felet, dels pa vilken
grad som storningen i maskinen kan paverka produktionen av materialen inom
avdelningen. Det finns flera sétt att presentera information inom industrin. Syftet med
de olika IT-verktygen ar att underlatta underhallsarbeten, men ocksa att dka sakerheten
nér arbetsuppgifterna ska genomfbras. Bland de verktyg som anvéands i
underhallsarbeten finns det Macromedia Director och Workflow System (Léwgren och
Stolterman, 2004).

2.2.1 Macromedia Director

Ett av de verktyg som anvénds inom foretaget for att Overfora informationen kallas for
Macromedia Director, som fran borjan ar ett verktyg som anvandes inom multimedia
produktion dar informationen presenteras i form av text, bild, ljud och film, och
levererades pa en cd-skiva eller via webben. Macromedia Director, till skillnad mot
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andra program, bygger pa en modell som liknar redigering av animerad film, vars
visning av information bestar av en sekvens av bildrutor. Bland de férdelar som
Director erbjuder kan ndmnas (Léwgren och Stolterman, 2004):

e genom att valja ett fordefinierat beteende fran ett bibliotek, kan man fa

uppspelningen att stanna i en viss filmruta.

e Anviéndningen av Director till enklare bildspel eller interaktiva prototyper
innebér att lara sig den grundlaggande filmredigeringsmodellen och arbeta med
sekvenser av bildrutor.

Trots att Macromedia Director har fordelar, ar det vart att papeka att, & andra sidan,
finns det ocksa nackdelar som kéannetecknas av att (Léwgren och Stolterman, 2004):
e Det &r ganska krdvande genom anvéndning av Macromedia Director, att ta reda

pa hur filen fysiskt lagras pd harddisken och for att kunna gora det, maste man ta till
specialredskap.

e Det finns ingen kontroll dver minnes- och registreringshantering. Dessutom
finns det inga kopplingar till operativsystemet.

Kommunikationen med hjalp av text och grafik bestar av bland de tva som har mest
fordelar jamfort med de andra metoderna. Mottagaren till informationen maste forsta
informationsinnehallet som finns pa texter. Dessutom, den mest betydelsefulla
overgdngen nar det géller utvecklingen av de anvandargranssnittsmodeller som ar
bekanta for oss idag ar 6vergangen fran text till den grafiska interaktionen (Dourish,
2001).

2.2.2 Workflow system

Underhallsarbete &r en viktig del av arbetet i foretag med tanke pa att ju battre
underhallet av maskiner skots, desto mer okar maskinens livslangd. For att uppleva
vinster som ar forknippade till underhallsarbete, ar det viktigt att studera effekter av
interaktioner mellan underhall, produktion och kvalitet av materialen som produceras, i
vilken operatdren eller underhallspersonalen maste reagera snabbt och effektivt sa fort
de upptacker en variation i maskinen eller systemet (Al-Najjar, 2007). Det ar darfor,
som i mitten av 1990-talet, ett sa kallat Workflow System inom svenska karnkraftverk
introducerades for att kunna studera majligheterna att stodja underhallsarbete med hjalp
av Internet. Tanke bakom den nya tekniken var att ersatta den gamla som utfordes pa ett
manuellt satt dar arbetsordrar och andra uppdrag utfardades pa papper som signerades
nar arbetet var utfort.

Workflow Systemet, i sin funktion, bidrar till att initiera alla uppdrag snabbt och
effektivt, foreslar den information som kravs for varje uppdrag, och haller reda pa vilka
uppdrag som ar slutforda och darmed vilka nya som kan paborjas. For att Oka
effektiviteten ndar Workflow Systemet ska genomforas, krévs det en ordentlig
uppfoljning av underhallsaktiviteten. Det &ar darfor som det kravs en effektiv
kommunikation mellan operatoren, underhallspersonalen och produktionschefer.
Informationsfordelning leder vidare till en battre planering och prioritering av olika
arbetsuppgifter inom underhdll. Denna synpunkt grundar sig pa det faktum att,
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forsening av ett uppdrag kan leda till konsekvenser i de andra (Léwgren och Stolterman,
2004). Anvandningen av digitala artefakter kan hjélpa till att lamna information till
underhallsingenjor om tillstandet av maskiner och specifika arbetsorder genom till
exempel, att skicka ett SMS, kort meddelandetjanst, eller en signal (Campos et al.,
2009). For att informationen ska stddja ett effektivt beslutsfattande inom Workflow
Systemet, och darfor fa ett visst varde, maste den ha foljande egenskaper (Rowley,
1994):
e Vara relevant for sitt andamal,

e Vara tillrackligt noggrann, specifik, exakt och precis for det andamalet,
e Tas fran en kalla som ér tillforlitlig,
e Uppgifter maste na den ratta personen.

De fyra punkterna som ndmns ovan visar tydligt att informationen, i det har
sammanhanget har bade en eller flera avsandare, respektive en eller flera mottagare. De
olika  aktérerna som avsandare och mottagare kan  betraktas som
informationsintressenter med tanke pa att deras arbete paverkas av informationens
palitlighet, samtidigt som att de kan paverka informationen i sattet de utfor sina
arbetsuppgifter (Rowley, 1994). Med hjélp av datorer, ar det latt att automatisera
hantering av information, vilken ger manga fordelar. Alla tekniska system som styr
industriell apparatur eller processer betraktas som automatiserade system som syftar till
att forbattra driftsékerheten, tillforlitligheten och effektiviteten genom att underlatta
tillverkning av produkter av hogre kvalitet pa ett mer flexibelt satt (Abrahamsson et al.,
2009).

2.2.3 Automatisering av information

Fler och fler foretag har idag automatiserat sina processer inom tillverkningen for att
kunna O6ka bade produktivitet och effektivitet. P4 samma satt har aven flodet av
information automatiserats for att kunna uppfylla olika syften som till exempel att
(Abrahamsson et al., 2009):

e Bearbeta och presentera informationen pa ett satt som ar latt att forsta och att
integrera processen. For att kunna bearbeta och presentera informationen pa bésta satt
kravs det en sarskild databas. En gemensam databas ar en direkt konsekvens av
integration av databaser for driften pa anlaggningen for att maximera foretagets vinst,
eftersom det kommer att mojliggora identifiering och eliminering av bade
kvalitetsavvikelser och felorsaker i ett tidigt stadium (Al-Najjar, 2007).

. Ge alternativa underlag for beslut for atgarder utan att begransa den manskliga
formagan att undgd dem. Dessa uppgifter, kan vara data som visar olika fel pad maskiner,
tekniska analysresultat, tillstandsovervakning, matning, driftdata och data fran omgivningen,
eller ndgon kombination av dessa datakallor som figur 1 visar nedan.

Figur 2.1 nedan ar ett utmarkande exempel pa hur produktionschefen med hjéalp av
digital miniraknare, kan se olika variationer som har uppstatt i samband med
produktionen av varor inom foretaget. En utav de framsta fordelarna som Figur 2.1
illustrerar &r det viset informationen visualiseras. Det betyder att de berdkningar som
utfors med hjélp av minirdknare syns omedelbart och leder till att resultatet av dessa
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berdkningar kan analyseras pa kort tid. Den typen av automatisering av information med
hjalp av digitala medier okar dessutom reaktionstiderna nar oforutségbara situationer
sdsom stopptider intraffar pa maskinerna (Al-Najjar, 2007).

Figur 2.1: Digital hantering av information

Figur 2.1 &r ett exempel som visar pa vilket satt kan chefer pa ett flexibelt satt, utnyttja
olika information som finns pa digitalt satt, for att kunna fatta beslut dar berakningarna
kan skrivas ut i form av grafer, som i sin tur, blir latt att analyseras och tolkas. I
motsatsen till informationen som hanteras pa ett manuellt satt, kan de insamlade data, i
ett automatiserat system, gora det majligt att koppla den operativa och strategiska nivan
inom verksamheten pa ett enkelt, snabbt, och mer smidigt satt (Abrahamsson et al.,
2009).

. Oka produktiviteten och minska kostnaderna. Den mest relevanta, korrekta och
battre information som finns i systemet, desto mer sannolikt bidrar till att underhallsatgarder
till exempel, kan utféras i ratt tid, och forebygga olika fel, vilket i sin tur innebéar ett
effektivare underhall. En battre anvandning av dessa system och verktyg 6kar mojligheten
att undvika misslyckanden och andra storningar; vilket i sin tur férlanger produktionstakten,
forbattra kvaliteten och oka flexibilitet (Al-Najjar, 2007).

. Forenkla processer som &ar mycket svara eller obehagliga for manniskor att
genomfora. Detta med tanke pa att manniskor ar mycket begransade jamfort med maskiner.
Figur 2.2 nedan visar pa vilket satt det kan vara svart for en manniska att hitta information
dar man maste ga igenom manga parmar (egentligen mappar eller dokument - pa bilden)
jamfort med Figur 2.1 dar informationen &r lagrad i en mjukvara, och darefter latt att
bearbetas och presenteras. Detta satt att jobba enligt Figur 2.2 bidrar till att medarbetare
maste spendera mycket tid at att leta efter den réatta informationen. En annan nackdel med
den typen av information &r att medarbetare inte har méjlighet att andra pa informationen,
eftersom de ursprungliga data inte ger utrymme for olika analysmajligheter. De data man far
fran Figur 2.2 dr inte automatiserade, och dessutom inte digitaliserade.

) .

=
—
— =

—

Figur 2. 2:Manuell hantering av information
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Den information som hittas i de olika pdrmarna (mapparna/dokumenten) reflekterar inte
maskinernas aktuella tillstand. Informationen som hittas i parmarna reflekterar framst
historiken om hur till exempel produktionen sag ut for en eller flera dagar sedan. De
berakningar som hittas i parmarna ar kopplade till de olika maskinernas tillstand vid de
tider da berakningarna genomfordes. For att utfora olika arbetsuppgifter, kravs det olika
typer av resurser som maste koordineras pa ett satt. Av denna anledning, kravs det att
manniskor, med hjélp av information, maskiner och andra tekniska medel utfor olika
arbetsuppgifter for att kunna producera varor eller tjanster. Hela processen och dess
komponenter kallas for 1S (Alter, 2008).

2.3 1S, Informationssystem

IS definieras som den tekniken medarbetare inom foretaget anvander for att kunna
genomfora olika arbetsuppgifter med hjalp av information som presenteras i form av
bland annat; text, tal, ljud, video eller grafik, i vilken informationen kan vara
centraliserad eller inte (Myers och Avison, 2002). Det perspektivet i vilket IS definieras
och presenteras visar tydligt att IS kannetecknas av bade input i form av kunskap, energi
och data som kravs for att kunna utfora uppgifter med hjalp av maskiner, samtidigt som
output i form av olika beslut ska tas i samband med produkter som tillverkas. Utifran
den verkligheten, kan IS betraktas som ett viktigt verktyg eller medel som hjélper chefer
att kunna fatta strategiska beslut utifran dessa data.

De flesta data som chefer anvéander eller analyserar i deras dagliga arbetsuppgifter
kommer oftast fran operatorer som arbetar pa verksamhetens golv pa ett eller annat sétt.
Det ar darfor det ar viktigt att data som kommer in i systemet fran borjar blir ratt eller
korrekt for att kunna bidra, i sin tur, till ratt stod for beslutsfattandet. Automatisering av
arbetsuppgifter har lett till att de flesta arbetsuppgifter som utférs i foretaget har blivit
mer och mer komplicerade och kraver anvandning av olika IT- medel, samtidigt som
informationen spelar en avgorande roll nédr beslutet ska fattas. Detta betyder att
operatérens roll eller kontroll Gver maskiner har minskat, men a andra sidan &r det
viktigt for operatdren att kunna identifiera olika fel som uppstar i maskiner med hjélp av
information (Johansson et al., 2001). For att operatdren ska utfora sina uppgifter pa
basta satt, kravs det en databas eller IS som presenterar information i realtid och pa bra
séatt. Detta kan forhindra missuppfattning av information, och dessutom framja olika
typer av arbetsuppgifter som till exempel: kvalitetskontroll dar alla fel rapporteras direkt
i systemet, och underhallsarbete dar status for varje maskin kan visas i handdatorer
oavsett var underhallspersonalen befinner sig (Al-Najjar et al., 2006). Det finns olika
sétt att designa informationsprocessen inom tillverkningsmiljoer. Det ar darfor Figur 2.3
beskriver ett utav de satt som informationen kan éverforas pa mellan olika medarbetare
som arbetar i en produktionsmiljo.

Figur 2.3 bestar av en sammanfattning av Tabell 2.1 respektive Tabell 2.2. Figur 2.3
visar de olika steg som data tar nar den ska oOverféras fran en operatdr pa
verkstadsgolvet pa ett smidigt satt till olika andra intressenter som produktionschef och
underhallspersonal. Informationsflodet som presenteras i Figur 2.3 gar genom en
databas innan det kommer till underhallspersonalen, produktionschefen och operatéren.
Samtliga inblandade far del av samma data, vilket ger dem mojligheten att agera snabbt.
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Figur2. 3: Informationstverfoéring med hjalp av handdatorer

I samband med anvéndning och 6verforing av information enligt Figur 2.3, kan det
pastds att anvandningen av mobila enheter underlattar samarbetet mellan
underhallspersonal pa verkstadsgolvet och en expert som befinner sig vid ett
diagnostiskt centrum. Denna méjlighet &r viktig i de fall dar nivan pa operatorens
kunskap ar 1ag och diarmed behéver uppdateras (Campos et al., 2009).

Det samspelet mellan informationen, tekniken och manniskor kallas idag for IKT,
informationskommunikationsteknologi (Léwgren och Stolterman, 2004). Detta nya satt
av att utféra underhall med hjélp av IS bidrar underhallspersonalen med olika fordelar,
som till exempel; mojligheten att fa tillgang till information om maskiners status
narsomhelst oavsett platser dar underhéllspersonalen befinner sig (Campos et al., 2009).
Utifran det perspektivet, kan det sdgas att IKT har revolutionerat sattet
arbetsuppgifterna genomfors pa inom industrin och speciellt inom underhallsarbetet.

2.4 IKT, Informationskommunikationsteknologi

| det nya typ av samhélle som vi lever i idag, dar kunskap spelar en viktig roll, &r
tillganglighet och anvéandning av IKT de mest prominenta faktorerna som avgor bade
den aktuella prestandan och de framtida villkoren for hur en person lever och samtidigt
utfor sina arbetsuppgifter (Lowgren och Stolterman, 2004). Det har blivit enklare och
billigare att kunna kopplas upp till Internet i form av tradlés uppkoppling eller
mobiltelefoner, vilket betyder att mediets nérvaro har dkat drastiskt, inte minst inom
industrin (Nikbakhsh, 2011). Anvandning av tradlos teknik har flera fordelar som till
exempel elimineringen av anslutningskablar mellan den dvervakade utrustningen och
Overvakningssystem, vilket ger en mer flexibel situation som inte langre begrénsar
mansklig narvaro, utan tvartom gor det majligt att kontrollera flera maskiner pa en och
samma plats. Figur 2.4 visar det satt pa vilken informationen kan presenteras pa en
digital sk&arm i en grafisk form. Informationen i Figur 2.4 visas med hjalp av en mobil
enhet som kan hanteras pa samma satt som pa en vanlig mobiltelefon. Den information
som presenteras kan analyseras pa ett enkelt satt inom en kort tid. Informationen som
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Figur 2.4: Visualisering av information i grafisk form med hjalp av handdatorer, (Campos et al., 2007)

Figur 2.4 uppvisar frdmjar alla mojligheter som ar kopplade till visualisering av
information med hjalp av handdatorer. Det vill séga att informationen, med hjalp av
Figur 2.4, kan lagras, presenteras och analyseras pa ett smidigt och effektivt satt. Mobila
enheter erbjuder mojligheter att lagra en stor mangd data under lang tid. Det betyder i
praktiken att hantering av information med hjalp av Figur 2.4 mojliggor for medarbetare
inom underhallspersonalen att visualisera olika maskintillstand i realtid. Detta i sin tur
forkortar reaktionstiderna nar oberakneliga storningar intraffar pad maskinerna i
produktionen. Denna tanke bygger pa det pastdende som havdar att utvecklingen av IKT
mojliggor att en stor mangd data inom foretaget kan diagnostiseras inom en kort tid och
pa ett effektivt satt med hjalp av handdatorer (Campos et al., 2009).

Det stdrsta genombrott som kannetecknar IKT under 1990-talet ar hur olika de digitala
artefakterna uppfattas, fran att forst ha betraktats som informationshanterare till att
senare uppfattas som kommunikationsmedier. Detta, forvisso, tack vare dkat inflytande
av IKT inom olika verksamheter nu for tiden. Av dessa anledningar, kan hantering av
information inom industrivarlden nufortiden betraktas som hantering av vilken dyrbar
resurs som helst. Det ar darfor ledare inom produktion maste hitta lampliga 1T-
artefakter som underlattar kommunikationen mellan olika parter inom avdelningen.
Informationens tillganglighet, trovardighet, och relevans dr avgodrande for de olika
tillverkningsprocesserna inom foretaget (Lowgren och Stolterman, 2004).

2.5 Sammanfattning: teori- och analysmodellen

For att kunna beskriva och analysera en effektiv anvandning av handdator i en
tillverkningsmiljo, har forfattaren tankt anvédnda en modell som kallas MTO, ménniska-
teknik och organisationen (Eklund, 2003; Dunnette et al. 1992; Berglund och Karltun,
2007). Den storsta vinsten med MTO-modellen &r att den integrerar alla komponenter i
systemet och kan studeras som en helhet. De olika komponenterna i MTO-modellen
som Figur 2.5 visar beskrivs enligt foljande:

e M star for manniska. Den punkten ar viktig i MTO-systemet eftersom det &r
méanniskor som utfor olika typer av arbetsuppgifter inom foretaget. De olika
forandringar som sker inom foretaget beror i storsta grad de som arbetar med olika
arbetsuppgifter. Det &r darfor som forfattaren, i den hér studien, har lagt en stor vikt vid
den roll som operatérerna har i samband med anvéandningen av handdatorer. Detta med
tanke pa att operatdrernas kunskap, erfarenheter, kompetens och upplevelser é&r
avgorande ndr ett nytt IT-system ska implementeras (Berglund och Karltun, 2007).
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e T star for teknik som tacker fysiska utrustningar som manniskor anvander for att
genomfora sina dagliga arbetsuppgifter. Teknikaspekten av MTO delas i primara
respektive sekundara system dar de primara tekniska systemen innefattar
produktionsutrustningar medan de sekundara tekniska systemen innefattar de system
som syftar till att administrera olika rutiner pa foretaget (Berglund och Karltun, 2007).
Det tekniska perspektivet av MTO kommer att spela en viktig roll i den héar studien med
tanke pa att tyngdpunkten i rapporten ligger pa att komma fram med en ny artefakt som
kan forbattra bade arbetssatt och informationséverforing inom produktionsavdelningen.
A ena sida kan det pastas att den tekniska designen av artefakter inom féretag beror pa
bland annat operatdrens uppgifter, kunskap, roller, och samtidigt relationen mellan olika
medarbetare. A andra sidan kan det pasts att den tekniska designen av artefakter inom
foretag paverkar bland annat operatorens uppgifter, kunskap, roller och relationen
mellan olika medarbetare (Dunnette et al., 1992). Detta betyder att teknik spelar en
dubbel roll inom MTO.

e O star for organisation, och beskriver det sattet arbetet organiseras pa och likaval
struktureras inom foretaget. Den organisatoriska och tekniska aspekten av  MTO
paverkar varandra i en stor utstrackning med tanke pa att det ar inom organisationen
som det bestdms hur ansvar och befogenheter ska férdelas bland olika medarbetare. Det
ar organisationens uppgift att faststalla olika regler som ska gélla nér arbetsuppgifterna
genomfors innan olika vanor bildar en viss kultur (Berglund och Karltun, 2007).
Huvudsyftet med MTO ér att forbattra den miljo manniskor arbetar i samt att undvika
olyckor pa arbetsplatser genom en férbéattring av arbetsprocesserna, vilket i sin tur leder
till en forbattring av produktionsrutinerna (Eklund, 2003).

Det finns olika teorier som utvecklas med hjalp av MTO-modellen speciellt inom
tillverkningsmiljon dar sakerhet star i centrum for alla forbattringar som genomfors
inom foretaget, samtidigt som utveckling och design av IT-system ocksa har inspirerats
av. MTO-modellen (Berglund och Karltun, 2007). Av denna anledning ska samma
koncept anvandas i den hadr rapporten for att implementera anvandningen av
handdatorer inom produktionsavdelningen. De tre olika grundpelarna M,T och O som
Figur 2.5 visar kommer att analyseras i rapporten. Interaktionen mellan ménniska,
teknik och organisation kommer att studeras och analyseras for att bidra till I16sningar
och forbattringar som kommer att vara avgorande for foretagens framgangar.

e Undersokningen av maénniskans perspektiv i den hér studien syftar till att
analysera operatorens roll infér implementering av mobilenheter som till
exempel handdatorer inom foretaget och framfoérallt inom underhallsarbetet.
Analysen av operatorens roll ur biologiskt, psykologiskt och socialt perspektiv
inom foretaget i den har studien forklaras med tanke pa att det sker mycket
kommunikation mellan olika personer i foretaget. De olika utbytena mellan
manniskor skapar vidare en viss kultur inom organisationen.
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Figur 2.5: MTO modell (Berglund och Karltun, 2007)

Den tekniska aspekten av MTO syftar i den héar studien till att underlatta
mojligheten till analys av ett nytt IT-verktyg som kan anvdndas inom
organisationen. Detta eftersom det kravs bade datorer och datasystem som kan
betraktas som primdra och sekunddra system for att kunna Overfora
informationen mellan olika personer inom avdelningen.

Organisationsaspekten kommer i den hdr studien att underlatta analysen av hur
information och data kan Overforas pa ett effektivt satt inom
produktionsavdelningen. Under den har rubriken kommer forfattaren att
analysera de olika tillvagagangssatten pa vilka operatoren kan lagra, dverfora
och rapportera informationen till databasen.
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3 Metod

Det har kapitlet beskriver de vetenskapliga ansatser som anvandes i rapporten.
Forfattaren beskriver hur intervjuer, observationer och enkéter genomfordes i studien.
Forfattaren beskriver ocksa de metoder som anvants for att spara, sammanstélla och
presentera de olika data som presenteras i rapporten.

3.1 Blandade metoder

Insamling och analys av data ar ett av de viktigaste stegen nér forskare bedriver
fallstudier. Det ar darfor, for att uppna detta mal, kvalitativa och/eller kvantitativ ansats,
eller en kombination av bada metoderna anvands inom forsknings varlden. Anledningen
till att forskare valjer att tillampa blandade metoder grundas pa det faktum att,
kombinationen av bade kvalitativ och kvantitativ metod ger en klar bild av
forskningsproblem an den som &r baserad pa att anvanda endast en av de tvd metoderna
(Creswell och Clark, 2007). Denna bedomning forstarks utifran en analys som pastar
att, kvantitativa metoder i grund och botten domineras av anvandningen av siffror eller
undersokningar. Denna approach implementerades forst inom naturvetenskapliga &mnen
for att studera naturliga upplevelser; medan kvalitativa metoder pa andra sidan, &ar mer
orienterad mot samhéllsvetenskap som till exempel psykologi, dér kvalitativa datakallor
bygger mer pa intervjuer, observationer, enkater och forskarnas syn pad den miljo dar
studien genomfors (Myers och Avison, 2002).

3.2 Fallstudie

Forfattaren har anvant blandade metoder som tillvagagangssatt for att kunna genomféra
fallstudien pa foretaget CC Pack i Tibro. Att utnyttja fordelarna som finns i bade
kvalitativ respektive kvantitativ metod &r en av de faktorer som ledde forfattaren till att
valja blandade metoder som huvudmetod. Fallstudien bidrar till stora mojligheter for
forskaren att koncentrera sig pa olika forhallanden som kan relateras till studien. Det ar
darfor intervjuer, observationer och enkater syftar till att forstarka forskarens
uppfattning om amnet som studeras och dessutom for att undvika missforstand
(Graziano och Raulin, 2010). Eftersom forfattaren sjalv har jobbat pa foretaget tidigare,
har det blivit en typ av triangulering da hans erfarenhet kan ha paverkat resultatet av
hans forskning, men samtidigt har forfattaren forhallit sig sa neutral som majligt i sina
observationer, intervjuer och analys av enkaterna. Studien som genomfordes i den har
rapporten gjordes pa produktionsavdelningen med stort fokus pa det séttet
informationen rapporteras fran operator till underhallspersonal och produktionschefen.
Forfattaren har haft mojligheten att kunna stalla olika fragor till olika personer inom
avdelningen, som har besvarat dessa frivilligt. Han har dessutom fatt tillgang till
avdelningen att fa en nyckel som gav tilltrade till foretaget under arbetstid

3.3 Informationskallor

Informationen idag presenteras i andra former &n vad vi &r vana vid, som till exempel
litteratur och bocker. Detta eftersom elektroniska dokument i form av modeller, bilder
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och kartor star till forfogande som andra alternativ att kunna sprida informationen
nufortiden (Nyberg, 2000). IT och Internet &r idag de vanligaste formerna som anvands
for att kunna soka information eftersom Internet erbjuder en méangd information som
kan sokas och presenteras pa ett snabbare satt &n vad man gor nar man laser bocker till
exempel. Det stora informationsutbyte som sker pa Internet mellan olika personer bidrar
till att man maste dubbelkolla de kéllorna dar informationen hamtas. Det ar darfor
kvaliteten pa informationen pa Internet & mycket varierande och svarbedomd, vilket
leder till att det kravs en grundlig genomgang av Internet som informationskalla
(Bjorklund och Paulsson, 2008).

3.3.1 IT, Informationsteknologi

IT kan anvéndas i alla skeden av forskningsprocessen eftersom den underlattar arbetet
redan vid planering och sékningen av litteratur, vid insamling och analys av data och
vid framtagning av figurer och Tabeller. IT och Internet har revolutionerat
mojligheterna att, pa ett snabbt satt, hitta information. Den 6kningen av materialen pa
webben forklaras fran det faktum att det ar bade gratis och snabbt att publicera en
artikel eller ndgot annat material pa Internet. Dessutom, kommunikationen mellan
studenter och larare forenklades och effektiviserades i samband med anvandning av
Internet (Nyberg, 2000). Forfattaren i den hér studien, anvande olika databaser for att
kunna soka olika typer av information. Forfattaren sokte dven information i olika
litteratur, framst inom Data/IT och logistik fran olika bibliotek.

3.3.2 Intervjuer

Den framsta anledningen som ska foranleda forskaren att gora intervjuer &r att ta reda pa
de idéer, asikter eller synpunkter som andra personer har om det &mne som ska studeras
av forskaren. Darfor &r det viktigt for intervjuaren att skapa ett fortroendefullt och tryggt
klimat med den intervjuade for att ha storre chans att fa relevanta uppgifter i det
studerade dmnet (Merriam, 1988). Darfor, for att uppna denna utmaning,
rekommenderas det starkt att i god tid forbereda de frdgor som kommer att undersokas
under intervjun. Den goda strukturen pa fragorna kommer dessutom att hjalpa
intervjuaren att organisera intervjun eller for att behalla fokus pa amnet pa ett bra satt
samt ha ett 6ppet samtal med den intervjuade (Eliasson, 2010). For att kunna forsta e-
underhallsamnet pa ett djupare satt i den har studien, har forfattaren baserat sina fragor i
intervjuerna pa bland annat:

e Det sattet data samlas och dverfoérs inom avdelningen
e Den typ av kompetens som finns inom personalen
e Det satt som underhallsarbetet utfors pa idag.

Samma typer av fragor har stéllts tidigare i en annan studie inom samma dmne
(Almstrom och Kinnander 2007). De tre omraden som fragorna rorde sig kring under
intervjuerna har en stark koppling till studiens syfte. En intervju har spelats in i
forfattarens mobil medan de andra antecknades av forfattaren. | samband med studien
har forfattaren intervjuat:

e Tva maskinoperatorer som jobbar pa verksamhetsgolvet och som rapporterar
information till datasystem i olika databaser. Forfattaren stallde fem fragor var till de
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tva operatorerna. Intervjuerna med operatorerna tog drygt tjugo minuter var eftersom
operatdrerna korde tre maskiner samtidigt som intervjuerna genomférdes och samtidigt
som forfattaren antecknade svaren. Forfattaren fick ocksa mojlighet att stilla spontana
fragor relaterade till de observationer som gjordes pa avdelningen till operatérerna for
att kunna undvika misstolkningar.

e En mekaniker som utfor forebyggande underhall genom att fdlja
underhallsplaner och utfor arbeten innan nagot fel uppstar i maskinen. Han utfor dven
forebyggande underhall genom att reparera felen nar de dyker upp i maskinen och efter
att han har fatt meddelande fran operatorerna. Forfattaren stallde fragor som rérde
datadverforing och underhall. Intervjun tog trettio minuter samt antecknades av
forfattaren.

e Underhallschefen som far all information rapporterad i datasystem fran
operatéren. De fem frdgor som stalldes under intervjun med underhéllschefen rorde
OEE-berédkningen, datainsamling samt redovisning av olika typer av fel i datasystem.
Intervjun med underhallschefen tog drygt trettio timmar och har inspelats in i
forfattarens mobiltelefon.

e Produktionschefen som har ansvar Over avdelningen. Intervjun med
produktionschefen tog drygt en timme eftersom den inneh6ll tio fragor som handlade
bade om strategiska och operativa fragor. Fragorna rérde sig om den kompetens
operatéren far genom utbildning och arbetslivserfarenhet, kompetensutveckling,
datainsamling och dverforing mellan olika system, berédkning av produktivitet och OEE,
underhallsplanering och forbattringsarbete. Intervjun med produktionschefen
antecknades av forfattaren.

Innan intervjustudien genomfordes fick respondenterna information angaende studien,
dar information om konfidentialitet gavs, for att forfattaren skulle fa ett samtycke innan
intervjun paborjades. Alla fragor som stélldes under intervjuerna finns som bilagor till
den hér rapporten

3.3.3 Observationer

Det huvudsakliga syftet med att gora observationer pa foretaget ar att ta reda pa olika
parametrar eller information som ytterligare kommer att forklaras som objektiv och
fullstdndig som mojligt i den miljon som kommer att anvéndas i de empiriska resultaten
(Eliasson, 2010). Av denna anledning bestar en av de viktigaste funktionerna som
forskaren har nar det géller observationer i att bestimma och forsta sambandet mellan
de orsaker som skapar vissa effekter genom att utfora objektiva undersokningar
(Bjorklund och Paulsson, 2008). Detta pastaende innebar att, genom att utfora
observationer kan undersokaren paverkas av vad som uppstar i miljén, genom att aktivt
delta i de aktiviteter som sker i miljon och dokumentera dem; eller genom att vara mer
passiv genom att vara mer observator &n aktor i miljon déar verksamheten sker (Eliasson,
2010). Forfattaren har gjort femton besok pa foretaget for att kunna observera det sétt pa
vilket framforallt operatérerna och underhallspersonalen arbetar. Observationerna
fokuserade pa det sitt pa vilket underhallsarbetet utfors pa den avdelningen som
studerades, det sattet informationen rapporteras i datasystemet och pa vilket satt
mekanikern fick veta att nagot oforutsagbart har hant i maskinen. Alla observationer
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skrevs ner och antecknades av forfattaren samtidigt som han gick runt pa
produktionsavdelningen. Vid flera tillfallen har forfattaren kombinerat observationer
med samtal med operatorer och underhallspersonal for att forsta handelserna béttre. Vid
varje besok pa foretaget har forfattaren observerat olika héandelser under drygt tre
timmar. Eftersom forfattaren sjalv tidigare har jobbat vid den avdelningen som
studerades, var det enkelt for honom att hitta olika maskiner och dessutom valja
tidpunkter dar observationerna skulle genomfaras pa ett lampligt sétt. Detta led till att
personalen inom avdelningen har varit mer tillmoétesgaende att svara pa de fragor som
stélldes i samband med observationerna, enkaterna och intervjuerna.

3.3.4 Enkater

Forfattaren utformade och genomforde tva undersokningar som innehéll fragor som
adresserades till bland andra operat6rer, underhallspersonal och lagchef. Den forsta
enkaten inneholl fyra fragor och lamnades till femton personer pa
produktionsavdelningen, varav forfattaren fick fjorton besvarade enkater i retur.
Fragorna handlade om det satt pa vilket kommunikationen skedde pa foretaget, och
aven om vilka alternativ av digitalformular som kunde tankas implementeras pa
foretaget. Totalt stalldes tio fragor i den andra enkéaten vars fokus lades pa en modell
som forfattaren har utvecklat. Femton enkéter skickades och forfattaren fick fjorton
besvarade enkater i retur. Enkaterna syftade till att fa en bild av hur anvandningen av
handdatorer skulle uppfattas av personalen som arbetar pd avdelningen framst pa
verksamhetsgolvet. Forfattaren har senare fatt mojlighet att diskutera de fragor som
stalldes i enkaterna med bade produktionschef och underhallspersonalen. Den framsta
orsaken till att forfattaren delade ut enkater till operatorer ar att manga IT-artefakter
konstrueras utan att ta hansyn till vad personalen pa golvet tycker. Detta har vidare lett
till att de artefakterna inte anvands pa ett effektivt satt (Marvin och Leaettan, 1992;
Persson et al., 2001; Berglund and Karltun, 2007). Detta betyder i de flesta fall att
kunskap och erfarenhet fran operatérens sida tyvarr inte beaktas som en viktig input i
vare sig design eller produktion av IT-artefakter som handdatorer.

3.4 Reliabilitet

En rapport som tillhandahaller mojligheten att kunna bidra till samma resultat efter
kontroll och upprepning av samma situation kan betraktas som en rapport med hog
reliabilitet eftersom den gynnar mojligheten att kontrollera studiens resultat (Eliasson,
2010). Detta betyder att, reliabilitet kan ses som studiens matinstrument med tanke pa
att hogre reliabilitet betraktas som forutsattning till hogre validitet. Utvecklingen av
dagens IT ger forskare inom &amnen med snabb utveckling sasom data, IT och
kommunikation, majligheten att séka informationen utifran olika relevanta kallor sasom
utredningsrapporter och tidskrifter (Bjorklund och Paulsson, 2008). Forfattaren &r
overtygad om att studien har en hog reliabilitet med tanke pa att det resultat som fas fran
studien gar att upprepa om studien genomfors i en annan miljo dar aktiviteterna utfors
med samma antal deltagare och dar informationen lagras och dverfors pa samma satt.
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3.5 Validitet

Nér en forskare genomfor en studie framforallt inom vetenskapliga &mnen, &r det viktigt
att nd en hogre grad av validitet, vilket betyder att andra personer kan fa chansen att
mata de resultat som har uppnatts. Det ar darfor all information som anvéants vid
skrivandet av studien maste samlas under forutsattningen att de kan kontrolleras senare
(Eliasson, 2010). Alla fragor som stalldes under intervjuerna finns sparade i form av
dokument och ljud. Triangulering som betyder att flera informationskallor och flera
metoder anvands i en rapport, ar en utav de mest relevanta genvagar som finns for att
kunna Oka studies validitet eftersom informationen och resultaten som anvands i studien
kan jamforas mellan olika kallor i efterhand (Merriam, 1988). Det ar viktigt for
forskaren att halla sig neutral gentemot allt material som samlas. Det ar darfor en kritisk
granskning av olika uppgifter fran bland andra: intervjuer, enkater, statistik och andra
kéllor betraktas som en forutsattning for att kunna na hogre validitet.

De informationerna som anvandes i den har studien kommer forst och framst fran:
foretagets interna dokument, olika bocker, olika databaser fran de universitet och
hogskolor forfattaren hade tillgang till genom anvandning av Internet.

3.6 Analys

Forfattaren har anvant en analysmetod dar bade kvantitativa och kvalitativa data
kombineras och som Kkallas for design-och utvecklingskoncept vars syfte ér att
underlatta berdkning och analys av data utifran enkaéter, intervjuer och observationer.
Den analysmetoden syftar till att presentera siffrorna fran enkater i grafisk form. Denna
nya modell har utvecklats forst och framst for att analysera olika uppgifter fran det
sociala arbetet dar manniskors synpunkter spelar en viktig roll i arbetet. | denna modell
ar det viktigt att skapa ett konstruktivt samtal mellan intervjuare och respondent. Det
viktigaste i modellen &r att bygga en forstdelig situation dar personen som fyller i
enkaten forstar bade processer och handelser som namns i enkaterna. Det ar darfor det
kravs en kombination av kvalitativ och kvantitativ metod for att hdja metodens
reliabilitet och validitet. Den direkta anvandningen av digitala rostinspelningar av
respondenter i analysen av data mojliggor att de ursprungliga uppgifterna blir
ofdrvanskade och tillgdngliga eftersom de ursprungliga data blir latta att lagra,
distribuera och ta del av ndr som helst. Metoden ar relevant for den har studien eftersom
den tidigare har anvénts inom sociologi, underhall och ekonomi (Fassler och Naleppa,
2011; Sterner, 2000). Informationen som anvénds for denna studie finns registrerad och
sparad bade som ljud och text. Att kunna redovisa enkéaternas svar i form av tabeller
underlattar for lasaren att forsta samband mellan orsak och samband i den situation som
ska studeras. Forfattaren i denna studie har presenterat ett alternativ for hur information
kan komma att Overforas i jamforelse med den nuvarande situationen. Det fanns en
tydlig och klar beskrivning av hur processen skulle ske i samband med den nya typen
rapportering och visualisering av information i form av bade text och bild.
Observationer och intervjuer har analyserats med hjalp av de teorier som presenteras i
studien, dar underhall, 6verforing och presentation av data, anvandning av mobila
enheter sasom handdatorer &r i centrum av analysen.
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3.7 Etiska 6vervaganden

Det kravs en hdg grad av neutralitet fran forskarens sida for att rapporten ska na en hdg
grad av validitet, det vill sdga att neutraliteten bestar i att forskaren inte medvetet
bortser fran omstandigheter som talar emot hans egen uppfattning eller hyser alltfor stor
tilltro till gynnsamma fakta. For att kunna na detta mal, kravs det en kritisk granskning
av de uppgifter som kommer fran intervjuer, statistik, arkivhandlingar, enkéater osv.
(Eriksson och Wiedersheim-Paul, 1999). For att kunna genomfdra studien krévs det
tillstand innan forskaren kan utfora observationer, intervjuer och enkéater (Eliasson,
2010). Etiken i en studie bygger pa val baserade normer om vad som ér rétt eller fel att
gora i den miljon som ska studeras nar det galler manskliga handlingar. Arlighet och
lojalitet ar tva normer som forskaren bor uppfylla nar en studie ska genomforas
(Bjorklund och Paulsson, 2008),

Innan forfattaren borjade genomfora studien, informerade han alla inom avdelningen
om syftet med studien. Tillsammans med produktionschefen, gick han runt pa
avdelningen som skulle studeras for att kunna informera bland andra: lagchef,
operatérer, mekaniker och underhallschef. Detta har senare underlattat for forfattaren att
fa samtycke fran de personerna han intervjuade i studien. Forfattaren hade begart
tillstand att fa publicera information som ror foretaget, samt tillstdnd for att kunna ta
bilder inne i fabriken. Forfattaren foljde de regler och normer som finns i foretaget. Alla
manniskor som intervjuades ar anonyma. All information som publiceras i den har
studien granskas ordentligt med hjalp av en kritisk bedomning. For att kunna forsta
olika situationer har forfattaren varit en aktiv aktdr nar observationerna gjordes genom
att stalla fragor.
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4 Empiri

| det har kapitlet beskriver forfattaren den avdelningen som ska studeras i rapporten.
Forfattaren beskriver dessutom pa ett mer detaljerat satt de olika observationer som
gjordes i samband med de olika besoken pa foretaget. Kapitlet tar upp de olika
omraden som kopplas till teorierna och som ska vara grund till analysen. Forfattaren i
det har kapitlet fokuserar pa bland annat operatorens roll i MTO, det satt pa vilket
underhall utforts i foretaget samt det satt pa vilket informationen Overfors av
operatoren fran produktionsavdelningen till produktionschefen, underhallschefen och
mekanikerna.

4.1 Foretaget

CC pack AB tillverkar kartong- och aluminiumforpackningar for livsmedelsindustrin
och restauranger. Tillverkningen sker i Tibro i Sverige och produkterna saljs 6ver hela
Europa. Féretaget omsatte 2011 cirka 110 miljoner kronor och ingar i A&R Carton, en
av Europas storsta forpackningstillverkare inom kartong. Foretaget &r marknadsledande
inom kartongtrag i Europa. Totalmarknaden véxer och tanken inom foretaget ar att oka
sina marknadsandelar. Foretagets ambition ar att kunna tredubbla sin produktion och da
ar medarbetaren en viktig kugge i maskineriet.

Foretagets vision dar att bli ledande tillverkare av bérare for mat till livsmedelsindustrin.
Det vill séga att foretaget ska bli en bredare leverantér genom att kunna salja fler
produkter till sina kunder. | ett internt foretagsdokument som heter
Medarbetarboken/Valkommen till CC Pack, och som alla nya medarbetare far i
samband med anstéllning och introduktionen i foretaget kan man lasa: ”Hos oss &r det
hogt i tak. Vi ar raka och arliga mot varandra. Vi har ocksa roligt ihop och skrattar
med varandra. Detta ar vi mana om och for att gora din introduktion lattare har vi
sammanstdllt en massa matnyttig information i detta dokument”, enligt'. FOretaget
bygger sin framgang pa modern teknik i standig utveckling, engagerade medarbetare
och mycket hdga krav pa hygien och kvalitet. Idag arbetar runt 30 anstéllda inom
foretaget och stdamningen ar familjar och lattsam. Alla som arbetar i foretaget ska kdnna
att de kan utvecklas bade som individer och yrkesméanniskor. Foretaget manar om att
alla medarbetare ska trivas i sin roll. Darfor satter foretaget upp mal for bland annat
trivseln i foretaget genom en medarbetarundersokning som genomfors varje ar. Alla pa
foretaget &r lika viktiga och alla ska behandla varandra med respekt eftersom en bra
medarbetare garna vill ha sig sjalv som arbetskamrat.

4.2 Operatérens roll i MTO

Nar nagon borjar sin anstallning hos CC pack, blir den personen tilldelad en fadder,
enligt tjansteman 1. De kommer tillsammans att ansvara for maskinerna den forsta
tiden. Den nyanstalldes fadder deltar i introduktionen samt &r den person han eller hon
kan kontakta vid alla typer av fragor. Foretaget vardesatter medarbetare som vill
utvecklas. Alla ska ha en chans att utvecklas och kunna paverka sin egen situation.
Foretagsledningen genomfor medarbetarsamtal en gang per ar. Detta paborjas nar

1 Medarbetarboken/Valkommen till CC Pack, ett dokument som beskriver vad som giller
och hur Vi fungerar som féretag, Version 4, 2012-01-10
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introduktionen &r avklarad. Vid medarbetarsamtalet tas en personlig kompetensplan
fram. Utifran kompetensplanen satts individuella mal och dessa stammer ledningen
alltsa sedan av enligt?.

Nar maskinen stannar, blinkar ett blatt eller gult ljus. | den stunden har operat6ren
mojlighet att valja bland tre alternativ. Dessa tre alternativ syftar till att tillkalla hjalp av
mekaniker, skiftledare eller att sjalv avhjalpa felet och darefter avbryta larmet. Sa fort
de har fatt larmet fran operatéren kan mekanikern eller skiftledaren valja sjalv vilken
maskin han eller hon ska prioritera och reparera. Beslutet om vilken maskin som ska
repareras forst baseras oftast pa vilken som &r narmast.

De tre alternativen som anvands av operator enligt foljande:
e Alternativ 1: tryck “bill” for hjilp av mekare,

e Alternativ 2: tryck “call” for hjilp av skiftledare,

e Alternativ 3: tryck ”cancel” om problemet &dr 16st. Denna gors av den som l6ser
problemet.

Varje operator kor tre maskiner samtidigt. Nér operatoren hittar nagot fel pa materialet,
stannar han eller hon maskinen omedelbart. Vid slutet av varje skift, brukar operatéren
sammanfatta ungefar hur manga sma stopp som intraffade pa maskinen eftersom de inte
hinner rapportera de felen samtidigt som de arbetar. Forfattaren har observerat att
manga personer, speciellt ungdomar som arbetar pa CC Pack anvander mobiltelefoner
for att kunna lasa e-majl, ringa, osv. under rasterna.

4.3 Underhall och automatisering av information

Idag finns det inom produktionsavdelningen tre skift med sex personer per skift. Forut
skedde underhall pa maskinerna var 12 vecka, det vill saga fyra ganger per ar. Det tar 8
timmar for att underhalla maskinen. Operatorer utfor sma fix sa fort maskinen stannar.
Nar felen intraffar pa maskinen, ar det svart for underhallspersonalen att vélja vilken
maskin de ska prioritera forst. Detta leder till att det kan ta alltifran 25 minuter till en
timme innan maskinen blir reparerad. Det &r darfor ar det viktigt for operatorerna att
sjalva kunna reparera de fel de kan. En del ar duktiga pa att reparera maskinen, en del ar
inte det. Foretaget anvander ett lagerhanteringssystem déar det star foljande information:
e Maskinnummer, som visar nummer pa den maskin dar informationen ska lagras

e SKkift, som visar vilket skift som ska anvanda maskinen vid den stunden
informationen lagras i systemet

e Operator, som visar identifieringsbetackningen hos den operatér som lagrar
informationen i systemet

e Status, som visar status for maskinen i den stunden informationen lagras i
systemet

2 Medarbetarboken/Valkommen till CC Pack, ett dokument som beskriver vad som giller
och hur Vi fungerar som féretag, Version 4, 2012-01-10

27



"‘f' Linneuniversitetet

Institutionen for datavetenskap, fysik och matematik

e Starttid, som visar tiden for start av maskinen vid start av produktionen vid
skiftbyte

e Planerat antal material, som visar det antalet material som &r planerat att
produceras

e Antal producerat hittills, som visar det antal producerat material i nulaget,

e Artikelbendmning, som ar bade en identifiering och betackning for just den
artikeln som produceras i den stunden

e Timrdknare vid start, visar den tiden som var registrerad vid start av maskinen

e Auvsluta produktionsorder, som trycks nar operatdren vid skiftbyte avslutar sitt
uppdrag

e Nytt produktionskolli, som trycks nar ett nytt kolli ska bdrja produceras
e Skrot, som visar det antal material som kastas

e Ateruppta produktion, som trycks nar felet/felen &r reparerat och maskinen kan
borja koras igen.

Enligt operator 1 hinner de inte rapportera tiderna som ar relaterade till sma felen pa

grund av att de skoter tre maskiner samtidigt. De gor det istallet vid skiftesbytet i slutet

av dagen. Det finns olika typ av fel som kan intraffa nar operatéren utfér sina

arbetsuppgifter, och som finns registrerade i systemet. Bland de vanliga felen, finns det:
e Rullbyte, tar cirka 3-5 minuter att byta

e Trassel, som innebér att papper fastat i maskinen, tar cirka 5-10 minuter att
reparera_

e Stddning av maskinen, som sker varje fredag, tar cirka en halvtimme att utféra
e Staplare, tar cirka en halvtimme att reparera

o Kilippet, tar cirka 5 minuter att reparera

e Varmefel, tar cirka en timme att reparera

e Chimsning, tar cirka 4 minuter att reparera

e Buyte av knivar, tar cirka 20 minuter att reparera

e Tappt i utsug (papper fastnar), tar cirka 4-5 minuter att ta loss papperet

e Givaren har gatt sonder, tar cirka 10 minuter att reparera

e Verktyg har blivit for varmt, tar cirka 10 minuter att byta

Enligt tjansteman 2 &r tiderna for att reparera felen ungeférliga och kan variera beroende
pa operatdren som utfor arbetet. Vid varje maskin, finns det maéjlighet att anteckna det
antal timmar, minuter och sekunder som en maskin har gatt. Operatoren kan sjalv
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reparera de flesta felen som intraffar pa maskinen. Ett exempel pa problemlésning visas
enligt Tabell 4.1 nedan. Det & mekanikerns uppgift att fylla i de data som finns i Tabell
4.1. Den information som finns i Tabell 4.1 motsvarar bland annat den dagen felen
intraffar, den typ av problem/fel som intraffar och den typ av lésning/atgard som
anvénds vid den intraffade situationen.

Datum Problem Atgard

13/10 sprickor Centrering och en rulle med
fastsatt trasa efter vaxbehéllare

Tabell 4.1: 16sning problem, (intern dokument i foretag)

Syftet med Tabell 4.1 &r att skapa en historik dver de fel som intraffar pa avdelningen
och samtidigt skapa forutsattningar for att hantera framtida fel av samma natur. De data
som rapporteras i Tabell 4.1 rapporteras i pappersform och finns tillgangligt for alla
som arbetar inom avdelningen eftersom den 1&ggs intill maskinerna i en parm. Utover
den information som finns i Tabell 4.1 i pappersform, finns det en del felkod i databasen
som underlattar for underhallspersonalen att kunna spara de olika fel som intraffar. For
cirka ett ar sedan, har foretaget borjat anvanda ett underhallsprogram som heter Aretic.
Det finns inom foretaget, en underhallsplan vid varje maskin som féljs dagligen,
veckovis eller manadsvis. Skiftledaren eller operatéren kan skapa en arbetsorder till
underhallsansvarig nar de marker att nagot inte stammer med maskinen.

De olika avbrott som intraffar pad maskinen redovisas en gang i manaden for
ledningsgruppen av produktionschefen eftersom varje avbrott paverkar OEE. Det finns
ingen direkt form att hitta historik pa felen som intraffade pa maskinen tidigare enligt
tjansteman 3. Varje vecka mots operatérerna och underhallspersonalen i form av kickoff
for att prata om problemen relaterade till underhall, men de motena dokumenteras inte.
Tjansteman 2 tycker att det borde finnas méjlighet att kunna koppla materialfelen till
maskinen i form av orsak/verkan. Det kan ta fran cirka en kvart till trettio minuter fran
och med att mekanikern har fatt signal pa ett avbrott tills han eller hon kommer fram till
maskinen, det beror pa om han eller hon &r ledig eller inte. Idag finns det inom foretaget
tre affarssystem som anvénds, bland andra: Valux, Else som &r ett lagersystem och
underhallssystemet Matric, tillagger tjansteman 1. Inom den avdelningen som ska
studeras anvands mer Else och Valux. Operator2 inser att det kan bli svart att 6verfora
informationen i samband med anvéandning av handdatorer eftersom detta ar en
“engangskommunikationskanal”. Operator 2 tilldgger att det redan finns ett system i
foretaget som har ett bra upplagg, och som visar de fel som kan uppsta i maskinen.
Tjansteman 3 delar samma tanke.
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5 Analys och diskussioner

Utifran den information som samlades genom empiri har forfattaren gjort analyser som
ar baserade pa olika teorier som beskrivs i kapitel 2. Forfattaren inleder diskussionen
som syftar till att visa vinster med kopplingar mellan kapitel 2 och kapitel 5.

5.1 Operatorens roll i MTO

IT-system anvénds redan idag som verktyg inom foretaget CC Pack. Operatérer,
underhallspersonal och produktionsledare anvander datorer och telefoner for att kunna
kommunicera med varandra. Med hansyn till att manga medarbetare, speciellt
ungdomar som arbetar inom CC Pack, anvénder mobiltelefoner for att bland annat
kunna: lasa e-post, ringa, kolla pa vadret osv., skulle anvandningen av handdator for att
utfora sina arbetsuppgifter bli en kontinuerlig process av digitalisering i deras sétt att
leva. Denna synpunkt kan kopplas till den realitet enkaterna har visat. Resultatet av den
forsta enkaten visar att, i dagslaget anvandes det inte handdator inom féretaget. Men nér
man tittar narmare pa siffrorna fran den forsta enkaten, ar det nastan halften av
respondenterna som skulle vilja anvénda handdatorer for att kommunicera, medan den
andra hélften skulle helst vilja kommunicera ansikte mot ansikte. Uppgifterna utifran
den andra enkédten ddremot visar att 91 % av de respondenterna har ett positivt ’tank” i
samband med anvéandningen av handdatorer som IT-medel i foretaget och tycker att det
kan bidra till att bland annat, effektivisera underhallsarbetet och operat6rernas arbete.
Detta betyder att det redan finns inom foretaget bra forutsattningar som kan underlatta
anvandningen av handdator, som i sin tur skulle bidra till att skapa gynnsammare
forutsattningar for arbetsuppgifterna och bidra till mer flexibilitet i arbetet. Detta
eftersom anvandning av handdator som foreslogs i samband med presentationen av
Figur 2.3 kan betraktas som en fungerande interaktion mellan ménniska och teknik. Den
skapande interaktionen utnyttjar manniskans formaga att driva systemet och motverkar
effekterna av ménskliga begransningar. Detta med hénsyn till att huvudsyftet med
handdatorer och dess system &r att utforma arbetsuppgifterna som ska underlatta arbetet
inom produktionen (Abrahamsson et al., 2009).

Att 90 % av all kommunikation inom avdelningen enligt den forsta enkéten sker ansikte
mot ansikte kan kopplas till det faktum att ménniskor inom organisationen arbetar i en
familjar miljo, dar personkontakt &r viktigt, vilket &r bra i och for sig. Men, detta kan
inte ske pa bekostad av att kunna inféra handdator som kommunikationsmedel. Det &r
latt att forsta att halften av respondenterna &r lite skeptiska till anvandningen av
handdator. Detta kan forklaras genom det faktum att all férdndring alltid kan mota
motstand eftersom det finns en del osakerhet som ligger bakom forandringarna. Det ar
darfor det ar viktigt for foretagsledningen att forklara syfte och vinster som ligger
bakom alla foréandringar i samband med anvandningen av handdator. FOr att kunna
acceptera handdator som ett nytt verktyg, maste operatérerna uppfatta dven hur den
fungerar och vilka fordelar finns i samband med implementering av ny IS (Pearlson och
Saunders, 2010; Campos et al., 2009).

Inom foretaget finns en kombination av generationer med personal i olika aldrar.

Genom intervjuerna kunde forfattaren upptacka att den yngre generationen var mer
villig att anvanda handdator medan den &ldre var lite mer tveksam. Denna skillnad
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reflekteras aven i samhéllet dar yngre anvander mer nyare marken av IT-prylar, medan
aldre ar lite avvaktande. Anvandning av de nya IT-verktygen sasom handdatorer
erbjuder nya mojligheter till de anstéllda. Men, av flera anledningar, ar det inte alla som
ar villiga att ta nya utmaningar och vidareutveckla sig i deras roller. Det vill s&ga att
anvandningen av IT som redskap inom foretaget blir effektivt enbart om operatorer och
andra medarbetare forstar syftet med detta.

5.2 E-underhall

Underhallsarbetet spelar en viktig roll i foretaget CC Pack och bade teknik och
manniskor betraktas som hdérnstenar i tillverkningsprocessen. Av den anledningen,
skulle e-underhall vara en utav de férutsattningar som skulle hjélpa foretaget att na sin
vision. Detta resonemang bygger pad det faktum att, en artefakt av den typ som
presenteras i Tabell 2.2 skulle bidra till att underhallspersonalen kommer att fa ett
verktyg som skulle hjalpa dem att fatta snabba beslut i samband med prioriteringen av
maskiner vid produktionsstopp. Med hjélp av e-underhall, far bade produktionschef och
underhallschef information i realtid. P& CC pack skulle handdator framja kollaboration
mellan olika medarbetare i olika befattningar genom att dela information. Detta i sin tur
ar ett av huvudsyftena som IS ska uppfylla (Pearlson och Saunders, 2010). Detta med
hansyn till den mangd information underhallspersonalen far fran olika maskiner, och
som behdver analyseras.

Anvindning av handdatorer inom CC Pack fdresprakas med anledning av att e-
underhall har formagan att 6vervaka olika maskiner pa fabriksgolvet och syftar till att
lanka produktion och underhdll, samtidigt som de bidrar till aterkoppling om
utrustningens status (Campos et al., 2009). Det vill sga att anvandningen av
handdatorer inom CC Pack skulle bidra till mer anpassningsbarhet, snabbhet och
flexibilitet, med tanke pa att varje operatér inom avdelningen hanterar tre maskiner
samtidigt och att det gar att bara handdatorer pa ett enkelt satt. Detta betyder att
anvandning av handdatorer av operatorer inom foretaget skulle minska méngden
information att analysera och darmed andra och forkorta beslutsprocessen for
underhallspersonal inom avdelningen (Pearlson och Saunders, 2010). Ju tydligare
informationen blir med hjadlp av handdator, desto stérre blir chansen for
underhallspersonalen att valja ratt maskin vid stopptider. Fordelen med informationen
som férmedlas med hjalp utav handdatorn &r att den ger mojlighet till analys, for att
man ska ha goda forutsattningar att kunna fatta ratt beslut. Det &r darfor man kan pasta
att Tabell 2.2 kan anvandas for att sammanfatta tre av fyra underhallsstrategier som
ingar i e-underhall (Cannata et al., 2010).

5.3 Automatisering av information

Realtidsstyrning i kombination med realtidsanalys med hjalp av handdatorer enligt
Figur 2.4 pa CC Pack skulle ge underhallspersonal en battre Gverblickshild Gver
maskiner och deras status. Detta skulle skapa forutsattningar inom CC Pack for att starta
forebyggande atgarder pa maskiner eller, snabbt reagera nar problem uppkommer pa
dem (Cannata et al., 2010). Denna asikt baseras pa att informationen blir mer tillganglig
pa kort tid pa CC Pack, med hjalp av den automatisering som Tabell 2.1 visar. Detta
beror pa att systemet snabbt och automatiskt avslojar olika problem nar de uppstar, sa
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att de kan rattas och elimineras. Ett val utformat visuellt system ar sjalvforklarande,
sjalvreglerande och sjalvforbattrande (Maskell och Kennedy, 2007). Visuella system
som presenteras med hjalp av handdatorer i Figur 2.2 och Tabell 2.2 har néstan alla de
fordelar som ett automatiserat informationssystem har, och de mal som ett automatiserat
IS, Informationssystem, syftar till att uppna (Abrahamsson et al., 2009). Detta starker
idén om att automatisering av information pa CC Pack har oandliga férdelar som bidrar
till att forbattra underhallsarbeten pa ett effektivt Satt.

32



"‘f' Linneuniversitetet

Institutionen for datavetenskap, fysik och matematik

6 Resultat

| det har kapitlet presenterar forfattaren resultat av analysen och diskussioner med
héansyn till de olika teorierna som studerats i rapporten .

Visualisering och automatisering av information enligt Tabell 2.1, Tabell 2.2 och Figur
2.4 bestar av det basta sattet att overfora information pa inom produktionsavdelningen
pa CC Pack Tibro. Anledningen till att forfattaren har valt det alternativet jamfor med
de andra bygger pa det faktum att den typen av informationséverforing presenterar
information pa ett enkelt satt, och att det kravs mindre resurser och mindre utrymme.
Med hjalp av automatisering av information, skulle foretaget CC Pack forbéttra sitt satt
att presentera informationen. Denna synpunkt grundar sig i det faktum att inom CC
pack, ar det néstan bara produktionschefen som vet vad all information som rapporteras
anvands till. Men, med hjalp av handdator, skulle informationen synas pa ett tydligt satt
for alla medarbetare. Samma information skulle bli tillganglig for alla i realtid.
Specialiteten vid anvandningen av visuell ledning bygger pa det faktum att,
informationen inte langre redovisas enligt komplicerade historiska rapporter och
presentationer. Anvandningen av handdator som verktyg inom produktion skulle hjélpa
operatérerna att rapportera alla stopptider pa maskinerna pa ett smidigt satt. Da kommer
aven produktionschefen att f4 en uppfattning av den “exakta” tiden maskinen har gétt
under dagen, inte bara tiden for de “stora” stopptiderna som ar registrerade i systemet.
De olika tiderna som é&r relaterade till de olika felen som repareras dr “ungeférliga”.
Med hjalp av en digital artefakt kan foretagsledningen fa den reella tiden som kravs for
att reparera de felen och dessutom, den exakta tiden som maskinerna hade statt stilla.

Utifran observationer, enkéter och intervjuer som gjordes pa foretaget CC Pack, har
forfattaren noterat att, operatorer som arbetar inom produktionen behdver ingen sarskild
utbildning for att kunna anvénda handdatorer eftersom de funktioner som kommer att
anvandas dar latta att forstd. Det nya sattet att dverfora och analysera informationen
kompletteras med vissa funktioner som finns i ett Workflow-system. Detta med tanke
pa att, Workflow-system gynnar uppféljningen av underhalls- aktiviteten med hjalp av
effektiv kommunikation mellan operatéren och underhallspersonalen. Workflow-system
skulle daremot inte anpassa sig i sin helhet pa CC Pack-.miljo. Detta eftersom systemet
ar konstruerat till stora och komplicerade miljéer som till exempel karnkraftverk, som
har flera olika maskiner som uppfyller olika funktioner. CC Pack har maskiner som har
ungefar samma funktioner och dartill latta att anvanda. Forfattaren kan knappast tanka
sig rekommendera anvandningen av Macromedia Director i den har fallstudien pa grund
av de nackdelarna som finns i samband med anvéndningen av systemet. Eftersom
komplexiteten i tekniska system véxer samt som kravet pa systemets hallbarhet ¢kar,
finns det ett behov av att utveckla ramverk som tillhandahaller utmaningar som ror
utvecklingen av e-underhallslosningar. Detta betyder att, den ckande komplexiteten
inom underhallsteknik har kat komplexiteten inom: identifiering och sparning av fel pa
maskiner, samtidigt som prognostisering av underhallsplanering for att minska antalet
storningar finns pa maskinerna. Av detta skal, har det blivit avgorande for foretaget att
implementera ett IS som gynnar presentation och dverforing av information pa ett bra
satt. Det &r darfor introduktionen av handdatorn som presenterar informationen (se
Tabell 2.1, Tabell 2.2 och Figur 2.4) kommer att hjalpa foretaget att skapa goda
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forutsattningar for att oka samarbetet mellan parterna inom verksamheten.
Anvandningen av Tabell 2.2 skulle minska stressen hos mekaniker och skiftledare. Den
synpunkten bygger pa att de olika alternativ som Figur 4.1 visar enbart larmar
mekaniker och skiftledare utan att ge en tydlig information av vad som har hént och
vilken maskin som bor prioriteras.
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7 Avslutning

| det har kapitlet besvarar forfattaren de tva fragor som stélls i borjan av rapporten.
Forfattaren utgar fran de teorier som han har presenterat tidigare i rapporten, och han
anvander de metoder som beskrivits och som anvéants for att kunna fa fram data.

7.1 Slutsats

Presentation av information och dess anvéndning inom industrivarlden spelar en
avgorande roll pa hur val underhall av maskinen genomfors. For att kunna underhalla
maskiner inom industri pa battre satt, kravs det ett smidigt flode av information fran
operatorer som jobbar vid maskinerna till olika beslutfattaren pa foretagslednings niva.
Det ar darfor ar det viktig att ha palitliga data fran borjan av process som forutsattning
for att kunna fatta ratt beslut. | dagslaget, finns det manga olika artefakter eller verktyg
som mojliggér overforing, visualisering och analys av data inom industrivérlden
speciellt inom underhall. Ju lattare och smidigt kan det vara att analysera informationen,
desto snabbare och enkelt kan det vara att fatta ratt beslut.

For att kunna besvara de tva forskningsfragorna som stalldes i bérjan av rapporten har
forfattaren intervjuat nagra personer som har olika arbetsuppgifter inom féretag CC
Pack i Tibro. Utdver de observationer som gjordes av forfattaren i den avdelningen som
studerades i rapporten, hade forfattaren ytterligare valt att genomférda tva
undersokningar i form av enkéter. Forfattaren har anvént teorier fran olika kallor for att
studera och analysera de data som han fick fran observationer, enkéter och intervjuer. |
borjan av rapporten har forfattaren stalls tva foljande forskningsfragor:

1. P& vilket satt kan anvandning av handdatorer underlatta Overforing av
information fran operator till underhallspersonal respektive produktionschef
inom produktionsmilj6?

2. Vad krdvs, for att operatéren med hjalp av handdatorer ska kunna generera
lattforstaelig och palitlig information till olika intressenter inom avdelningen?

Utifran de analyser som har genomforts gar det att besvara bada forskningsfragor pa
féljande satt:

1. | dagslaget nar operatoren ber underhallspersonalen om hjalp, finns det ingen
mojlighet i forvéag att bedoma den radande situationen som forekommit. Det vill sdga
vilken typ av fel som har intraffat och hur lang tid det har varat, hur det kan atgardas.
Dérmed &r anvandningen av handdatorer ett gynnade sétt att snabbt overfora
information, samtidigt som det kommer att leda till 6kad effektivitet inom produktionen
eftersom den kommer bidra till minskning av avstandet mellan operatérer och
underhallspersonalen. Anvéandning av handdatorer kommer &ven att underlatta
overforingen av information fran operator till underhdllspersonalen respektive
produktionschef genom direkt rapportering av information i samband med nar felen
intraffar, eftersom handdatorer &r ett flexibelt verktyg som ar latt att bara pa var som
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helst. Den framsta fordelen med den typen av informationsoverforingen ar det faktum
att sa fort operatdren rapporterar information till underhallspersonalen, kan den
informationen analyseras for att sedan, bidra till beslut om vilken maskin maste
prioriteras ifall flera fel intraffar i olika maskiner samtidigt. Detta pa grund av att den
information som kommer till underhallspersonalen innehaller: maskinnamn, typ av fel,
tiden som felet intraffade och felhistorian pa maskinutrustningen. Detta i sin tur har
vissa fordelar sasom:

e Operatorer far mojlighet att rapportera alla stopptider som uppkommer
pa maskinutrustningen. Handdatorerna har de egenskaper att det &r en flexibel
utrustning som har samma radande egenskaper som till exempel “vanliga”
mobiltelefoner som brukas nu for tiden. De kan bdéras till de tre maskinerna som
operattren tar hand om vid varje skift.

e Rapportering av alla stopptider kommer att ge en béttre bild av
maskinens utnyttjandegrad, vilket i sin tur bidrar till en effektiv berdkning av OEE.
Detta baseras pa det faktum att maskinens utnyttjandegrad ar ett rejalt problem som
foretaget har idag, (bifogat foretagets interna dokument).

e Underhallspersonalen kommer kunna forma ett smidigare satt att
prioritera maskinens status. Grundat pa den information de kommer fa del av, med hjalp
av handdatorerna. Den punkten &r relevant eftersom produktionsomradet ar
forhallandevis stort, da det alltid finns risk att underhallspersonalen valjer den maskinen
som ligger narmast honom eller henne. Istéllet for att basera sitt beslut pa den typ av fel
som intraffat pa maskinen.

e Anviandning av handdatorer Okar mojligheten att kunna analysera
informationen pa kort tid pa ett effektivt satt eftersom visualisering och automatisering
av information forenklar forstaelsen av informationens innebord.

e Operatorer far mojlighet att rapportera de typer av fel som intraffat mest
pa artiklarna under ett skift. Den informationen behdver inte visas varje manad, utan
den kommer att synliggoras dagligen. Det &r darfor operatéren blir en aktiv aktor i
underhallsarbetet genom rapportering av olika typ av information.

e Den tradlosa tekniken som kannetecknar anvandning av handdatorer
underlattar for produktionschefen och underhallschefen att fatta beslut oavsett den
geografiska plats de befinner sig i. Anvandning av handdatorer dppnar mojligheten att
designa en ny layout dar operatérerna kan fa mer utrymme att réra pa sig.

2. Bland de forutséttningar som kravs for att operatdren, med hjalp av handdatorer
ska kunna generera lattforstaelig, samt palitlig information till olika intressenter inom
avdelningen finns det nagra grundpelare:

e Designen av handdatorer maste underlatta for operatoren att kora maskiner
och samtidigt utfora kvalitetskontroll pa artiklarna.

e Digitaliseringen av information med hjélp av handdatorer maste hjalpa
operatéren, genom enkla instruktioner, att rapportera felen som intraffar pa detaljerna.
Underhallspersonalen far informationen av felstatusen i sin skarm, pa sa satt att kan han
eller hon se vilka fel som har intr&ffat mest under ett skift, och darefter fatta beslut som
grundar sig pa relevant information.
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e Realtidsstyrning, i kombination med realtidsanalys maste ge en battre
overblicksbild Over utrustningens status vilken bidrar till att pabérja forebyggande
atgarder pa ett snabbt satt.

Det satt underhallsarbetet utfors pa inom foretaget paverkar i olika grader, den output
som kommer fran maskinerna. Det vill sdga att effektivt underhallsarbete Okar
mojligheten for foretaget att konkurrera pa marknaden. Detta pastaende visar tydligt att
underhall av maskiner inom foretag spelar en viktig roll i foretagets I6nsamhet och
produktivitet. Men, tillverkningens natur andras och numera laggs storre vikt pa hur
foretagen utnyttjar de olika forutsattningarna som finns for att kunna forbattra sina
processer. Verktyg som tradlosa handdatorer &r en av de forutsattningar som finns inom
teknik och underhall, och som kan bidra till effektivisering av arbeten som ror
informationshantering, éverféring och analys.

7.2 Forslag till fortsatt forskning

Forfattaren till den hér studien hade Onskat utféra samma typ av forskning i ett stort
foretag med fler maskiner dar underhallspersonalen inte har IT-verktyg som hjalpmedel.
P& samma sétt skulle det vara relevant i man av tid, att utféra samma typ av forskning i
ett foretag dar arbetet utfors i en mindre, familjar miljo. Det vill siga med mindre
personlig kontakt. Forfattaren hade ocksa onskat att fa en stor skala av respondenter i
sin studie. Ju farre antal respondenter, desto storre blir risken att alla svarar pd samma
linje utan att forsta de fragorna som stélls, &ven om i den har studien svaren fran enkéter
kommer fran operatGrer som arbetar i tre olika skift. Forfattaren kan tanka sig att forslag
till det sattet informationen kan presenteras presentation i samband med den andra
enkéaten mojligtvis har paverkat viljan hos respondenterna att anvanda ett nytt IT-
verktyg. Mojligtvis skulle resultatet annars inte ha blivit detsamma utan den
informationen. Men detta kan &nda inte paverka den har studiens reliabilitet och
validitet.
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8.1 Bilagor

8.1.1 Intervju med tjansteman 1 (5 April 2013)

Fraga: Vilken traning far operator for att kunna rapportera olika fel som intréaffas i
maskinen?

Fraga: Pa vilket satt ar arbetssatt standardiserade vid anlaggningen?

Fraga: Ar operatorerna tillats att &ndra arbetssatt?

Fraga: Hur informationen om driftstopp rapporteras? Om ja, hur ofta?

Fraga: Pa vilket satt dokumenteras de olika data?

Fraga: Ar sma avbrott registreras och 6vervakas? Om ja, dr de dokumenterade?
Fréaga: Ar underhdlls arbete inom foretag férebyggande eller korrigerande?

Fraga: Pa vilket satt sker kommunikationen mellan operatérer och underhallspersonal?
Fraga: Vilka IT-system anvands?

Fraga: Anvands det flexibla enheter sa som handdatorer for att utféra underhallsarbete
inom foretag?

8.1.2 Intervju med tjansteman 2 (20 april 2013)
Fraga: Hur OEE, Overall Equipment Effectiveness beraknas?

Fraga: Hur olika typer av misslyckanden bade pa material och maskiner redovisas och
dokumenteras?

Fraga: Pa vilket satt informerar operat6ren nar felet intraffas?
Fraga: Hur lang tid tar det innan underhallspersonal kan reagera?
Fraga: Hur lang tid tar det att fixa felen?

8.1.3 Intervju med operator 1 (5 maj 2013)
Fraga: Hur gor ni for att rapportera avbrott?

Fraga: Hur gor ni for att rapportera felen?
Fraga: Hur manga typer av felen intraffas i maskinen och hur lang tid tar det att fixas?

Fraga: Vilka fordelar kan det finnas i samband med inférande av handdatorer?
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Fraga: Varfor blir det svart att rapportera informationen pa det sattet?

8.1.4 Intervju med operator 2 (5 maj 2013)
Fraga: Hur gor ni for att rapportera avbrott?

Fraga: Hur gor ni for att rapportera felen?

Fraga: Hur manga typer av felen intraffas i maskinen och hur lang tid tar det att fixas?
Fraga: Vilka fordelar kan det finnas i samband med inférande av handdatorer?

Fraga: Varfor blir det svart att rapportera informationen pa det sattet?

8.1.5 Intervju med tjansteman 3 (15 april 2013)
Fraga: Hur brukar ni spara data i systemet?

Fraga: Hur brukar ni fa information om de felen som intraffas pa maskinerna?
Fraga: Hur lang tid tar det for mekaniker att reagera pa signalen?

8.1.6 Forsta enkét

Papper | % | dataskdrm % | Hand- | % | Ansikte mot | %
data ansikte

Hur 5 33 |9 60 |1 7
rapporterar du
information
idag?

Onskadetyp |2 13 |12 80 |1 7
av

informations
rapportering

Hur 0 0 14 90
kommunicerar
operatorerna
mest med
underhallspers
onal idag?

Onskade 7 47 |8 53
kommunicera
med

underhallspers
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Tabell 2: Resultat av forsta enkat

8.1.7 Andra enkat

Fragor Resultat
ja % nej %
Kan denna typ av information i 12 80 % 3 20 %
Tabell 2.1 bidra till ndgot i ditt
arbete?
Kan du tanka dig fa informationi | 14 93 % 1 7%
en skarm enligt Tabell 2.1 samt
Figur 2.1?
Kan den typ av informations 14 93 % 1 7%
Overforing spara tid i
underhallsarbete?
Kan den typ av dverforingen 14 93 % 1 7%
bidra till effektivitet i operatérens
arbete?
Kan den typ av 6verforingen 14 93 % 1 7%
bidra till effektivitet i
underhallsarbete?
Kan den typ av Gverforingen 14 93 % 1 7%
bidra till effektivitet i
skiftledarens arbete?
Kan du tdnka dig anvanda 12 80 % 3 20 %
handdatorer i ditt arbete?
Kan du tanka dig fa informationi | 14 93 % 1 7%
en skérm enligt Tabell 2.1?
Kan den typ av informations 14 93 % 1 7%
Overforing spara tid i
underhallsarbete?
Kan den typ av 6verféringen 14 93 % 1 7%
bidra till effektivitet i
underhallsarbete?
Total | 91 % 2 %

Tabell 3: Resultat av andra enkat
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