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Forord

Vilkommen till den spannande resan som &r vart examensarbete! Detta dventyr, som utforts vid Chalmers Tekniska
Hogskola i samarbete med Volvo Cars, dr den grandiosa finalen pa var utbildning i hogskoleingenjorsprogrammet-

Ekonomi och produktionsteknik.

Tack till var handledare vid Chalmers, Peter Almstrom, vars visdom och talamod har varit lika palitlig som en viloljad
maskin. En sérskilt eloge till eldsjdlarna pa Volvo Cars, vars entusiasm for detta projekt var smittsam. Era insikter och

ert engagemang har varit kirnan i detta arbete.

Ett enormt tack till vér fantastiska handledare Jens Johansson pa Volvo Cars, som med sin otroliga hjélp och stdd har

varit en verklig stjarna genom hela projektet!

Och sist men inte minst, en stor kram till familj och vénner, vars ovirderliga stod och forstéelse under dessa manader
har gjort allt mgjligt. Ni har talmodigt lyssnat pa vara monologer om visuell styrning och fortjénar en medalj for ert

engagemang.

Hall i hatten, nu kor vi!
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Sammanfattning

Detta examensarbete har utforts pa uppdrag av Volvo Cars och utgor det avslutande momentet pa

hogskoleingenjorsprogrammet Ekonomi och produktionsteknik vid Chalmers Tekniska Hogskola.

I karossfabriken pa Volvo Cars tillverkas grunden for alla bilar, karosserna. Volvo Cars har identifierat ett behov av att
forbéttra den visuella styrningen och stddet for anviandarna i sin produktionsmiljo for att 6ka effektiviteten. Malet med
detta examensarbete var att utveckla ett forslag for vilken information intressenterna (operatérer, lagledare och

produktionsledare) behover och hur dessa kan visualiseras och hanteras med hjélp av nya statusskérmar.

Arbetet inleddes med en omfattande informationsinsamling genom litteraturstudier inom omradena visuell styrning och
Lean produktion. Intern information samlades ocksé in genom intervjuer. Dessa intervjuer syftade till att identifiera
specifika behov och utmaningar i produktionsmiljon for att ge en bredare forstaelse for hur anviandningen av
statusskdrmen ser ut i foretaget. Den insamlade informationen analyserades och sammanstélldes for att skapa en solid

grund for vidare arbete.

For att sékerstilla att alla relevanta aspekter samlades in genomfordes en workshop baserad pa pull-metoden, en metod
som framtagits av flera forskare. Workshopen inkluderade intressenterna, med syftet att tillsammans identifiera och

prioritera de viktigaste informationsbehoven och hur de ska presenteras.

Resultatet av workshopen blev nio centrala informationsbehov, sdsom forbéttrad dverblick 6ver produktionsflddet,
hantering av buffertar vid avvikelser och ett effektivt system for identifiering och atgérdande av problem i
produktionsflodet. Dessa behov konkretiserades och resulterade i forslag pa innehall for de nya statusskdrmarna.
Forslagen syftar till att optimera produktionsprocessen genom att ge béttre stod och information till anvindarna, vilket

bidrar till 6kad effektivitet och kvalitet i linjeproduktionen hos Volvo Cars.

Slutforslaget bestar av en kravspecifikation for statusskdrmarna och rekommendationer infér implementering av de nya
skdrmarna. Slutsatsen &r att forslaget ger en stark grund for beslut om skdrminnehallet. Det dr dock avgérande att
implementeringen tar hinsyn till faktorer som utbildning, komplexitet och visualisering for att lyckas. Forhoppningen ér

att den nya statusskdrmen ska optimera produktionsprocessen pa Volvo Cars.

Nyckelord: Visuell styrning, prestationsmitning, produktion, andon
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Abstract

This thesis was conducted on behalf of Volvo Cars and represents the final component of the Bachelor of Science in
Engineering program in Industrial Management and Production Engineering at Chalmers University of Technology. In
the body shop at Volvo Cars, the foundations for all cars, the car bodies, are manufactured. Volvo Cars has identified a
need to improve visual management in its production environment to increase efficiency. The goal of this thesis was to
develop a proposal for what information stakeholders (operators, team leaders, and production managers) need and how

this information can be visualized and managed using new status screens.

The work began with extensive data collection through theoretical studies in the areas of visual management and Lean
production. Internal information was also collected through interviews. These interviews aimed to identify specific
needs and challenges in the production environment to provide a broader understanding of how status screens are used

in the company.

The collected information was analyzed and compiled to create a solid foundation for further work. To ensure that all
relevant aspects were considered, a workshop based on the pull method, developed by several researchers, was
conducted. The workshop included stakeholders with the aim of jointly identifying and prioritizing the most important

information needs and how they should be presented.

The result of the workshop identified nine central information needs, such as improved overview of the production flow,
buffer management during deviations, and an efficient system for identifying and addressing problems in the production

flow. These needs were concretized and resulted in proposals for the content of the new status screens.

The proposals aim to optimize the production process by providing better support and information to users, contributing
to increased efficiency and quality in Volvo Cars' production line. The final proposal consists of a specification for the

status screens and recommendations for implementing the new screens.

The conclusion is that the proposal provides a strong foundation for decisions regarding screen content. However, it is
crucial that the implementation considers factors such as training, complexity, and visualization to succeed. The hope is

that the new status screens will optimize the production process at Volvo Cars.

Keywords: Visual management, performance measurement, production, andon
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1. INLEDNING

Foljande rapport ér ett examensarbete som omfattar 15hp, utford pa institutionen for Teknikens ekonomi och
Organisation pa avdelningen Supply and Operations Management pad Chalmers Tekniska Hogskola i Goteborg. Arbetets
grund bygger pa ett uppdrag fran Volvo Cars karossfabrik i Torslanda. Vidare beskrivs arbetets bakgrund samt dess syfte

och mal.

1.1 Bakgrund

I takt med att tillverkningsprocesser blir allt mer komplexa och konkurrensen sténdigt intensifieras, blir behovet av
effektiv visuell styrning och kommunikation i produktionsmiljon alltmer pétaglig. Att sammanfora lean principer med
de senaste digitala verktygen och teknikerna mojliggdr utveckling av statusskéirmar som inte bara informerar utan dven
styr och optimerar produktionsflddet i realtid.

Volvo Cars ér ett globalt foretag med starkt faste i Vistsverige. Foretagets fabrik i Torslanda producerar &rligen 300.000
bilar av modellserierna 60 och 90. Fabriken bestér av tre huvudverksamheter; kaross- (TA), méleri- (TB) och
monteringsfabriken (TC). Detta projekt genomf6rs i den forsta delen av produktionsflodet vid Torslandafabriken,

ndmligen karossfabriken.

Karossfabriken i Torslanda har utvecklat samt installerat en ny PLC-standard. PLC star for Programmable Logic
Controller och &r en industrianpassad dator med hog tillforlitlighet for att styra processer och automation. PLC-standard
innebdr riktlinjer for enhetlig programmering och kommunikation. Denna standard ger nya tekniska mdjligheter att
visualisera statusen pa fabrikens produktionssystem. Statusen visualiseras i realtid, vilket gor det enkelt att upptéicka och
rapportera storningar som kraver en atgérd. Visualiseringen gors via tv-displayer som sitter pa utvalda platser i

produktionen. Detta &r en del av fabrikens andonsystem.

Andonsystemet ir ett slags styrsystem och bestar av flera delar. Oversiktligt forklarat finns utldsare av andon vid varje
station i form av en knapp eller ett rep. Nar operatoren trycker pa knappen eller drar i repet avges en signal for att dra at
sig uppmérksamhet fran operatdrer, utrustning eller kvalitetssystem och en lampa ténds for lokalisering av problemet.
Detta kan ske automatiskt med hjélp av kvalitetssystem och utrustningsfeedback som finns i integrerade databaser eller
manuellt av operatorer. Statusen for andon visas sedan pé statusskidrmar i fabriken vilka ger en snabb 6verblick av
processtatusen inom arbetsomradet. Dessa standardiserade skdrmar ger alla anstidllda en mojlighet att identifiera samt

16sa problem.

Statusskdrmarna i karossfabriken har samma utseende men &r utformade for varje lag. Det gor det mojligt att visa den
berdrda linan eller alla linor vilka laget ansvarar for. Informationen som visas pa skdrmarna innefattar: huvudprocessen,
buffertzoner, vem som utlost ett Andon-utrop, produktionsutfall, stopptid och annan relevant information. De nyttjas

frimst av intressenterna som i detta fall dr operatorer, lagledare och produktionsledare. Skdrmarna &r placerade i



anslutning till de omraden dér informationen hédmtats fran, vilket innebér att de synliga nyckeltalen visar statusen for

just den banan och laget i omradet dér de kan avlésas.

For att Volvo Cars skall vara ett konkurrenskraftigt foretag behdver karossfabriken vara sé effektiv som mojligt
samtidigt som fabriken klarar av sina leveransmal. Darfor dr information som visualiseras i andonsystemet viktig. Den
visuella styrningen, i form av statusskdrmar, pa Volvo Cars behdver forbéttras eftersom den i nuldget inte bidrar med det

stod den ar till for. Statusskdrmen bor hjélpa intressenterna att ta rétt beslut och vara sa tidseffektiv som mojligt.

1.2 Syfte

Volvo Cars pagdende utvecklingsarbete av deras statusskérmar i linjeproduktionen dppnar upp for flertalet
fragestéllningar. Det tilldelade uppdraget som anfortrotts oss handlar om vilken information som bor finnas pa de nya

skdrmarna samt visualiseringen av denna.

Syftet med denna rapport blir ddrfor att identifiera relevanta data for personal i olika roller samt specificera de viktigaste
aspekterna for att underldtta beslutsfattandet och 6ka vérdeskapande i produktionen. Nuvarande skdrmar innehaller flera
mitvirden, men flera av dessa dr inte forankrade med det verkliga behovet hos intressenterna. Mélet med arbetet dr
dérfor att ta fram ett forslag pa innehall for en forbéttrad skérm, vilket Volvo Cars sedan kan implementera i sin

verksambhet.

1.3 Avgréinsningar

Djupgaende teknisk analys av system och hardvarutekniker kommer inte att vara en prioritet. Fokus kommer att ligga pa
funktionalitet och anviandarvanlighet av statusskdrmarna. Detta gors for att kunna framstélla en idealbild for systemet,

utan att begransas av de tekniska mdjligheterna.

Arbetet kommer att avgrénsas till att endast ta fram ett forslag for forbattrade statusskdrmar i linjeproduktionen hos
Volvo Cars. Det innebdr att forskningen och utvecklingen av alternativa 1dsningar kommer att begrinsas for att

mojliggdra en mer fokuserad process for att presentera ett konkret forslag.



1.4 Precisering av fragestillningen

For att ytterligare precisera syftet, har tva, nedan beskrivna, fragestéllningar framtagits:

e Hur kan vi identifiera och prioritera de informationspunkter som erbjuder mest virde for intressenterna?
e Hur kan informationspunkterna optimeras och presenteras pa statusskérmarna for att stddja snabba och korrekta

beslutsprocesser?

Dessa fragestillningar besvaras vidare i rapporten.



2. METOD

Enligt Ejvegard (2009) framstills betydelsen av att medvetet vilja och tillimpa olika metoder under genomforandet av
ett projekt for att uppna vetenskapligt solida resultat. Forfattaren belyser att valet av tillvigagangsséttet bor géras med
omsorg, med tanke pa att olika metoder kan appliceras pa olika sitt beroende pa projektets karaktir och syfte. Detta
understryker vikten av att forskaren dr vél insatt i de metodval som gors och har formagan att anpassa dem pa ett
adekvat sitt i relation till de specifika omstindigheterna och méalen for projektet. I detta kapitel beskrivs de metoder som

kommer att nyttjas under genomforandet av denna studie.

2.1 Fallstudie

Examensarbetarna har valt att utforma examensarbetet i form av en fallstudie, baserat pa de olika metoder som beskrivs
av Ejvegard (2009). En fallstudie karakteriseras av insamling av data som grundar sig pa en begrinsad del av en storre
process. Denna metod involverar urval av en del i verksamheten for att representera helheten av den dvergripande

verksamheten (Ejvegard, 2009).

En datainsamling har genomforts som en del av fallstudien. Denna process syftar till att samla in relevanta fakta och
insikter. Metoderna som anvéndes &r litteraturstudier och intervjuer. Den insamlade datan analyserades noggrant och
analysen var till grund for en workshop dir olika relevanta aktorer deltog. Ett slutférslag utformades fran denna

workshop.

2.2 Datainsamling

I detta avsnitt presenteras en detaljerad beskrivning av de olika metoderna for datainsamling som avses att anvindas

under utforandet av examensarbetet.

2.2.1 Kvalitativ och kvantitativ metod

Forskningsmetoder kan vara kvantitativa och kvalitativa (Bell, 2016). Kvantitativ forskning innebér att utgdnget ar fran
insamlad data i form av métbara virden. Kvalitativ forskning innebér att métbara parametrar inte dr av intresse utan
snarare hur situationen upplevs av olika individer (Bell, 2016) .

Detta examensarbete baseras pa kvalitativa metoder. Utgangsldget var ménniskor och deras ésikter samt kvalitativa data

fran relevant litteratur.



2.2.2 Litteraturstudie

Som en del av arbetet har en litteraturstudie genomforts med syftet att identifiera och samla relevant fakta att grundlagga
arbetet pd. Informationssokning har utforts i bade tryckta och elektroniska kéllor. De huvudsakliga omraddena som

omfattas dr Lean produktion, visuell styrning och prestationsmétning.

2.2.3 Intervjuer

Under examensarbetet utfordes intervjuer, vilka var till for att skapa ett informationsunderlag som stod under
framtagningen av slutforslag och grund till utformningen av workshop. Syftet med intervjuerna var att ta reda pa hur

olika personer inom fOretaget resonerar kring samt vilka forvéntningar de har pd visuell produktionsstyrning 1 fabriken.

Enligt Bell (2016) &r det viktigt att noggrant dvervdga om intervjuer ir den bésta metoden for informationsinsamling,
och om de kan kombineras med andra metoder for att 6ka tillforlitligheten. Nar metoden har valts, bor man skapa
intervjufragor och bestdmma vilken typ av intervju som ar ldmplig beroende pa behovet av exakta eller utforliga svar.
Oppna fragor genererar mer utforliga svar, strukturerade fragor genererar mer strukturerade svar. Fragorna bor
struktureras logiskt och undvika ledande formuleringar for att sékerstilla objektivitet. Att testa frdgorna p& en oberoende
part innan den riktiga intervjun kan identifiera oklarheter och sédkerstélla att de resulterande svaren uppfyller

forvantningarna.

Intervjupersonerna bor informeras om syftet med intervjun, eventuella villkor, och tidsramen. Under intervjun &r det
viktigt att klargdra frdgor om anonymitet och konfidentialitet, det dr dven viktigt att dokumentationen sker korrekt, med
samtycke till inspelning eller mdojlighet for intervjupersonen att granska anteckningar. Efter intervjun bor svaren

analyseras noggrant, dir aterkommande eller intuitivt relevanta svar kan vara sérskilt viardefulla (Bell, 2016).

Respondenterna fick i forvég en kallelse till intervjuerna med en kort beskrivning av intervjuns syfte och innehéll samt
tillgang till intervjufrdgorna. Vid sjélva intervjun presenterades aterigen syftet och en kort beskrivning av projektets
syfte. Respondenterna fick mojlighet att godkdnna eller avbdja forfragan om inspelning av intervjun och &ven vélja om
de onskade forbli anonyma eller inte. Samtliga respondenter godkénde inspelning, vilket medforde att alla intervjuer
kunde spelas in och senare transkriberas. Intervjuerna bestod av fyra produktionsledare som fick besvara fragor kring de
nuvarande statusskdrmarna i fabriken men de fick 4ven mdjlighet att presentera dnskemal som i nuldget inte uppfylls av
skarmarna. Detta ledde till en bredare forstaelse av nuldget och ddrmed forbéttra forutséttningarna att skapa givande

workshop.

En intervju genomfordes med foretaget Good Solutions, vilken gav ytterligare insikt i hur andra foretag resonera kring
utformningen och implementeringen av statusskdrmar. Detta gjordes for att 6ka forstaelsen och fa ytterligare vigledning

i planeringen av workshopen.



2.2.4 Observation

Observation ér en metod dér forskaren under en period befinner sig i anslutning till den grupp som ingér i
undersokningen (Bell, 2016). Genom aktivt iakttagande, lyssnande och fragande striavar forskaren efter att skapa en
forstaelse for de hdandelser som utspelar sig inom observationsomradet. Det finns olika observationsstrategier, det
kommer hér ndmnas tva olika typer, ndmligen passivt och aktivt deltagande. Passivt deltagande utnyttjas da forskaren
strivar efter att skapa en autentisk skildring av aktuellt tillstind. Om ambitionen &r att analysera och forstd gruppens

reaktioner i olika sammanhang , kan aktivt deltagande vara att foredra. Denna strategi mdjliggor for forskare att pdverka

gruppen.

I detta arbete har passiva observationer anvints. Syftet med dessa observationer var att forsta hur operatdrerna och
lagledarna nyttjar statusskdrmarna och hur deras arbetssitt dr strukturerat. Det skapades en vidsentlig forutsittning for att
erhélla en forstaelse av det rddande tillstandet. Denna forstaelse underléttade att vidare planera projektet. Daribland
ingick beslutet om antalet nodvéndiga workshops och intervjuer for att komplettera och fordjupa insikterna fran

observationerna.

2.3 Pull workshop

I detta avsnitt utforskas “pull workshop”, en metodik anpassad for att utveckla system for prestationsmétning inom

industrin. Nedan presenteras dess teori, mall och sist en exemplifiering genom anvéindning pa Volvo Cars.

2.3.1 En Pull-ansats for framtagning av prestationsmiitsystem

I ett forskningsprojekt presenteras en ny metodik for utformningen av system for prestationsmétning, kallad "A pull
approach to performance measurement systems design" (Ericson Oberg, Almstrém, & Landstrom, 2019). Projektet
syftar till att frimja digitaliseringen inom verkstadsindustrins prestationsméitsystem genom att téppa till luckorna i den
befintliga litteraturen med en praktiskt tillimpbar metod for att identifiera och presentera information som bést stodjer
beslutsfattande pa olika organisationsnivaer. Det centrala begreppet i projektet, "Pull", liknar dragande produktion och
avser att tillhandahalla ritt information som behovs for att fatta viktiga produktionsbeslut i ritt tid. Detta star i kontrast

till "Push", dér investeringar i métutrustning gors utan en genomténkt plan for vilka mitetal som faktiskt behovs.

Projektets tillimpning framhéver betydelsen av visuell styrning for att effektivisera produktionsprocesser (Ericson
Oberg, Almstrom, & Landstrém, 2019). Visuell styrning bidrar till att minimera sléseri genom att sikerstilla tillgingen

till korrekt och relevant information vid ritt tidpunkt, vilket i sin tur underléttar snabbare och mer informerade beslut.

Beskrivningen av metoden inleds med att konstatera behovet av effektivare prestationsmétt som mater ritt saker for att

stodja beslutsfattandet (Ericson Oberg, Almstrom, & Landstrom, 2019). Traditionella metoder for att designa



prestationsmitsystem har ofta misslyckats med att ta hinsyn till hur information bdr presenteras for att vara mest
anvindbar. Forskarna har genomfort en litteraturstudie och anvént sig av fallstudier fran ett industriféretag for att
illustrera tillimpningen av pull-ansatsen. Tre fallstudier visar hur pull-ansatsen tilldimpats i praktiken, dédribland vid

installation av en svetslinje, utvirdering av svetskvalitet och identifiering av kostnader for bristfillig kvalitet.

I artikeln "Facilitating decision-making by choosing an NDT method based on information need” diskuteras
Pull-metoden som ett effektivt tillvigagangssitt for att vilja non-destructive testing (NDT) inom industrier (Ericson
Oberg & Hammersberg, 2016). Pull-metoden &kar chansen att vilja en NDT-metod som passar det specifika
informationsbehovet, vilket leder till mer effektiva utvarderingar. I svetsindustrin ar det kritiskt att bedoma svetstaradie
for att sdkerstélla materialens utmattningsstyrka. Denna metodik foréndrar inte bara valet av NDT-metoder utan dven

hur information visualiseras och ddrmed hur effektiva NDT-16sningarna blir.

Dessa fallstudier visar pa metodens flexibilitet och formaga att anpassas till olika typer av prestationsmétt och
organisationsnivéer. Denna metodik innebar att borja med att identifiera vilka beslut som behdver stéd och vilken

information som krévs for dessa beslut, istdllet for att starta med vilka métningar som &r mojliga att genomfora.

Pull-ansatsen fokuserar pé att involvera olika funktioner i en workshop (Ericson Oberg, Almstrém, & Landstrom, 2019).
Syftet med workshopen &r att identifiera vad som behdver mitas i produktionen, baserat pa olika intressenters
informationsbehov, for att underlétta beslutsfattande och forbattra verksamheten. Detta borjar med att identifiera de
interna intressenterna for informationen och sedan definiera vilken information som &r nédvéndig, hur den ska

presenteras, och slutligen hur den ska samlas in och analyseras.

Metodens tillvigagangssitt understryker de dvergripande fordelarna med visuell styrning, sdsom dkad transparens och
effektivitet, genom att anpassa informationsflddet efter anviindarnas specifika behov (Ericson Oberg, Almstrom, &
Landstrom, 2019). Projektet tar ocksa upp viktiga 6vervidganden och utmaningar som exempelvis vikten av att engagera
ett tvarfunktionellt team i forberedelse- och genomférandeprocessen for att sdkerstilla att alla relevanta perspektiv och
behov tas i beaktande. Denna metodik erbjuder en strukturerad ram for att identifiera och adressera de mest vérdefulla
mitetalen och informationskéllorna for att stodja effektiva beslut och forbéttringsatgiarder inom produktionsmiljon.
Vidare kan detta ocksé frimja en storre forstdelse och samverkan mellan olika delar av organisationen. Forskarna
understryker vikten av fortsatta studier for att ytterligare utforska och validera metodens effektivitet i olika kontexter
men eftersom metoden demonstreras genom industriella fallstudier anses detta angreppssétt vél i linje med utgéngslaget

pa Volvo Cars och ddrmed beprovat.

Projektmedlemmarna och metodutvecklarna, som representerar en mix av akademiska institutioner och industriexperter,
bidrar med en bred kompetensbas och insikt i projektet, vilket ytterligare forstarker metodens relevans och

applicerbarhet inom verkstadsindustrin.



2.3.2 Guide till genomforandet av pull workshop

Infor genomforandet av en pull workshop beskrivs forst nagra forberedelser som krivs for att sékerstélla dess framgang.
Forst bor ett specifikt produktionsavsnitt viljas ut dir ett behov av forbéttring identifierats eller ett problem relaterat till
beslutsfattande och informationsatkomst (Ericson Oberg, Almstrom, & Landstrém, 2019). Direfter sammanstills en
halvsides beskrivning av problemet. Denna beskrivning inkluderar de huvudpunkter relaterade till det det valda
produktionsavsnittet. Beskivningen skickas sedan till de ansvariga akademipersoner som ska leda workshopen. Malet

hér &r att alla deltagare ska ha forstaelse for de problem som ska adresseras.

En annan viktig forberedelse ér valet av deltagare (Ericson Oberg, Almstrom, & Landstrom, 2019). De inbjudna
forvintas inkludera representanter fran olika funktioner vilka direkt paverkas av problemet eller kan bidra till
16sningsforslag. De rekommenderade funktionerna dr produktionsledning, operatorer, produktionsutvecklare,
lean-koordinatorer och underhall. Beroende pa problemets natur kan ytterligare deltagare fran beredning, logistik,
ekonomi, kvalitet och miljo vara lampliga att inkludera for att sékerstilla att alla relevanta perspektiv och expertis ar
representerade. Denna tvidrsektoriella representation forstirker workshopens forméga att generera heltdckande och

genomforbara 10sningar.

Tidsatgangen beriknas till cirka tre timmar beroende pa antal deltagare och problemets komplexitet (Ericson Oberg,
Almstrom, & Landstrom, 2019). Genomforandet av workshopen beskrivs i sju steg. Inledningsvis diskuteras problemet
kort for att alla intressenter ska f en gemensam bild av problemet och vad som avses forbéttras. Andra steget 4r att
identifiera beslutsfattare relaterat till det identifierade problemet. Produkten av detta blir en lista pa interna intressenter

och frén denna lista viljs tre intressenter ut for att behandlas djupare i nésta steg.

I tredje steget identifieras informationsbehoven kopplade till beslutsfattandet (Ericson Oberg, Almstrom, & Landstrom,
2019). Alla tidigare valda intressenter presenterar sitt kompletta informationsbehov. Av dessa informationsbehov viljs
tre stycken ut att vidare definiera i detalj. Fjarde steget gors vid behov och bestimmer frekvens, visualisering och hur
informationen for varje behov presenteras for de olika intressenterna. I femte steget definieras de parametrar och KPIer
som ska mitas, vilket resulterar i cirka fem utvalda parametrar. Darefter definieras mét-/analysmetoden f6r varje
parameter och specificerar hur data ska samlas in. Slutligen sammanstills de dtgéirder som kravs for att né det onskade
laget. Resultatet av workshopen forvéntas generera en grov projektplan och en metod for ett stukturerat arbetssétt for

informationshantering och ett underlag att basera forandringsbeslut pa.



Bild 1. Bilden visualiserar processen for en pull workshop. Ateranvind med tillstind fran Almstrém et.al (2019).

2.3.3 Genomforande av pull workshop

Till det sista steget i projektet genomfordes en workshop. Denna workshop baserades pa pull-metoden men vissa
anpassningar gjordes for att passa forutséttningarna for Volvo Cars. I enlighet med de rekommendationer for deltagare
pa workshopen enligt pull-metoden, inkluderades personer fran produktionsledningen, operatérer samt en
processingenjor (Ericson Oberg, Almstrom, & Landstrom, 2019). Rekommendationen innefattar dven att inkludera
underhall, men hér gjordes bedomningen att det vore mest lampligt att exkludera underhall i detta fall dd underhéll pa
Volvo Cars dr en separat avdelning med egna system for att upptécka fel. De inbjudna bestod av tre produktionsledare,
tre lagledare, en operator samt en processingenjor som ocksa ar projektledare for arbetet kring statusskdrmarna. Alla

deltagande fick en kallelse med bakgrund, problemformulering och agenda infér workshopen.

Workshopen syftade till att framstilla ett férslag som kan fungera i hela fabriken. Darfor valdes deltagare fran olika
omréden i karossfabriken for att fa en enhetlig bild av behovet for respektive roll. Workshopen inleddes med en
introduktion dér syftet och malet med workshopen presenterades for att skapa en gemensam forstéelse bland deltagarna

over det som avses forbattras.

Pull-metodens andra steg innebdr att identifiera de intressenter som &r beslutsfattare relaterade till
problemformuleringen (Ericson Oberg, Almstrom, & Landstrom, 2019). Detta steget hoppades dver d intressenterna
redan var forutbestimda utifrdn de observationer som gjorts tidigare i projektet. Intressenterna var i detta fall:

produktionsledare, lagledare och operatorer.



I ndsta steg grupperades dérfor intressenterna baserat pa sin roll. Da endast en operator kunde nérvara pa workshopen
samarbetade denne med lagledare, flera av vilka har erfarenhet av att vara operatdr och dérfor ansags kapabla att se
behoven dven fran en operators perspektiv. Varje grupp fick skriva ner sina behov (max 10st). De fick dérefter prioritera
vilka av behoven som var deras fem viktigaste. Resultatet blev en lista pa varje intressents topp fem behov. Dessa behov

sammanstilldes till totalt nio punkter.

Vissa behov ésido lades dé de handlade om fysisk position av statusskdrmarna eller att enskilda skdrmar &r ur funktion.

Detta gick inte att utveckla vidare till en informationspunkt men noterades som aspekter att fora vidare.

Till nésta steg upplostes grupperna for att istéllet ha en gemensam 6ppen diskussion. Har behandlades de nio punkterna
var for sig. Deltagarna fick genom 6ppen diskussion komma fram till den information som behdvdes for att uppfylla
behovet for varje intressent. Darefter specificerades det hur de ville att denna information skulle presenteras i form av
exempelvis frekvens, storlek och férg. Detta gjordes pa samma sitt for alla behov. Resultatet blev ett konkret forslag pa

detaljbeskrivning av de hdgst prioriterade behoven.

Avslutningsvis presenterade processingenjoren en kort atgdrdsplan om vad deltagarna kan forvéanta sig i framtiden.

Sammanfattningsvis gav workshopen ett forvantat resultat och samtliga deltagare deltog aktivt och engagerat.

2.4 Reliabilitet och validitet

Det finns ett antal aspekter som maéste beaktas for att bekrifta ett projekts reliabilitet och validitet (Bell, 2016). Det
forstndmnda innebér hur tillforlitligt ndgonting egentligen ar, vilket i detta fall omfattar kéllor, intervjuer och annan
datainsamling. Validitet innebar hur relevant ndgonting ar for syftet. Data kan vara reliabel men om den inte bidrar till

att uppfylla syftet och fragestéllningarna anses datan sakna validitet.

For att sékerstélla att datan som ligger till grund for examensarbetet &r reliabelt, observerades ett antal oberoende killor
inom samma omrade for att avgdra hur vil dessa stimmer dverens med varandra. De data som dr dokumenterade av
foretaget antogs vara reliabla eftersom dessa presenteras av foretaget som fakta. Samtliga intervjuer har sammanstéllts.
Respondenterna har innan paborjad intervju fatt mdjligheten att neka eller godkénna inspelning av intervjuerna for att
sedan sammanstéllas i text och publiceras. Med inspelningen som stéd, har dokumentationen kunnat bekréftas, med

avseende pa att insamlingen utfoérdes korrekt och att missforstand har undvikits.

Validiteten hos den insamlade datan har bekriftats genom kontinuerliga avstimningar med handledare pa Volvo Cars
och dven handledare pa Chalmers Tekniska Hogskola. Dessa avstdmningar gick ut pé att ge handledaren tillgang till
insamlad data for att noggrant ldsa igenom och granska. P4 sé sitt garanteras att datan dr anpassad efter syftet med

examensarbetet.



3. TEORETISK REFERENSRAM

I detta kapitel behandlas den teori som ligger till grund for examensarbetet. Teorin ger en dvergripande bild av hur

visuell styrning, lean filosofin och ménskliga informationsprocesser fungerar och samverkar med varandra.

3.1 Visuell styrning

Visuell styrning &r ett medel for effektiv och tydlig kommunikation (Ortiz & Park, 2011). Det handlar om att ha rétt
information for att fatta [opande beslut med kort tidshorisont for ett effektivt, kvalitativt och vardeskapande arbete. En
av de storsta orsakerna till onddiga transporter och véntetid ar att inte ha rétt information tillgénglig nér det behovs. 1
andra fall kan informationen vara tillgéinglig men med fel eller otydligheter vilket leder till att sloseri skapas nér
personal behdver avbrytas i arbetet for klargérande. En tydlig visuell styrning skapar forutséttningar for personalen att
se hur deras arbete bidrar till 6vergripande mal, att tillatas bli mer sjédlvgaende och pa tvérs av organisationen léttare

kunna I16sa problem mellan avdelningar.

3.1.1 Framgangsrikt inférande av visuell styrning

For att ett visuellt kommunikationssystem skall fungera ar det viktigt att informationen dr relevant for de personer som
kan paverka nyckeltalen som f6ljs (Ortiz & Park, 2011). De senare bor darfor vara nedbrutna till avdelningsniva och
inkludera frimst de nyckeltal som &r relevanta for att styra det dagliga arbetet. Det finns inte en mall som &r tillimpbar

pé alla processer, utan de behover utformas efter behov och forutséttningar som réder pé aktuellt foretag och avdelning.

Nir de ritta nyckeltalen har valts och personalen forstar hur dessa dr kopplade till de 6vergripande mélen, samtidigt som
grianserna for avvikelser &r korrekt definierade, blir detta verktyg ett kraftfullt styrmedel. Det kan anvéndas for att
effektivt fordela resurser mellan arbetsstationer under dagen och dérigenom undvika 6vertid. Dessutom majliggor det
snabb upptickt av kvalitetsbrister internt, vilket hjélper till att minimera bade spill och kundmissngje (Ortiz & Park,
2011). I studien “Implementing visual management for continuous improvement: barriers, success factors and best
practices” lyfts atta framgangsfaktorer for en lyckad implementering av visuell styrning fram (Kurpjuweit, Reinerth,

Schmidt, & Wagner, 2019). Dessa framgangsfaktorer ar:

e Att borja med pilotprojekt

e Attta in externa konsulter som bér med sig trovirdighet frn manga andra foretags framgéngsrika
implementeringar

e Att halla sig till det standardformat och definitioner av nyckeltal som tagits fram under pilotfasen

e Att implementera stegvis, ta ett par nyckeltal at gdngen och invinta framgéng innan nasta steg paborjas

e Att utbilda och tréna tillrackligt

e Kunskapsoverforing, genom exempelvis studiebesok pé foretag och fabriker dér implementering genomforts

framgangsrikt



e En engagerad ledning, som ansvarar for implementeringen “Top-down” och visar sitt engagemang for
personalen
e Involverade medarbetare som deltar i utformning, omformning, och verkar i en trygg miljé dér problem som

lyfts fram, ses som mojligheter att utvecklas och inte leder till reprimander for enskilda individer

Ett vil implementerat visuellt kommunikationssystem, som dr utformat tillsammans med de som ansvarar for att atgérda
avvikelser, dr lattforstaeligt och finns i en trygg psykosocial miljo, skapar tillsammans goda forutsittningar for ett
hogkvalitativt arbete men ocksa en kultur av stindiga forbattringar (Kurpjuweit, Reinerth, Schmidt, & Wagner, 2019).
Att fa arbeta med god kvalitet, néjda kunder och stindig utveckling leder ofta till ett hgt medarbetarengagemang, som i

sin tur korrelerar starkt till héllbar konkurrenskraftighet for foretaget.

3.1.2 Anvindning av statusskirmar i produktion

For att summera ovan syftar alltsé visuell styrning till att gora beslutsunderlag for dagliga beslut lattillgdngliga och for
detta skall den vara relevant, enkel och tydligt disponerad, gérna forstirkt med ikoner och farger (Ortiz & Park, 2011).
Vill foretaget ytterligare forstarka kommunikationen mellan avdelningar och skapa overblick i en fabrik &r ljussignaler
ett bra tillskott i den visuella kommunikationen. Det kan ge produktionsledning, underhallsavdelningen och
produktionsplaneringsansvarig en enkel dverblick som hjélper dem att I6pande prioritera sitt arbete. Det vanligaste dr
lampor i fargerna gront, gult och rott, som intuitivt signalerar att allt gér bra eller att det finns en risk for problem
respektive att det finns ett allvarligt problem som kréver atgérd. Det 4r viktigt att grinsen f6r den roda férgen &r satt till
lamplig niv4, sa att den lyser tillrickligt ofta och forhindrar att problem hinner byggas upp, men inte for ofta s att den
riskerar att ignoreras, s som avses med uttrycket “vargen kommer!”. I en produktionsmiljo &r det passande att 6vervaka
flera omraden, inklusive takt, kvalitet, materialnivaer samt tillstdndet fér maskiner, personal och verktyg. Nar
verksamheten har natt en hdgre mognadsniva kan ljusindikatorerna ersittas av statusskdrmar. Dessa skdrmar kan visa
flera nyckeltal samtidigt och anvinda fargkodning, ljusmarkeringar eller ikoner pa liknande sétt som lamporna for att

indikera om man ligger pd mal, befinner sig nagot avstand ifran malet eller 16per risk for en betydande avvikelse.

3.1.3 Fallgropar att se upp for med visuell styrning och Lean

Alla foretag som implementerar Lean och visuell styrning lyckas inte forsta gdngen och det finns mycket att ta till sig av
andra foretags misstag for att undvika fallgropar. Kurpjuweit et al. (2019) studerade flera foretags implementering av
visuell styrning. Férutom framgangsfaktorerna som ndmndes i 3.1.1 kom forfattarna &ven fram till ett antal hinder att se
upp for. Hinderna som de kom fram till var fordndringsmotstand i organisationen, rddande organisationskultur,

bristande stod fran ledningen, ont om resurser och komplexa processer.

Motstédnd mot forandringar vid inférandet av Lean och visuell styrning i synnerhet kan uppsta bade i organisationer som
inte tidigare har arbetat med Lean och i de som har tidigare erfarenhet, 4&ven om den erfarenheten ér positiv (Kurpjuweit,

Reinerth, Schmidt, & Wagner, 2019). En faktor som kan paverka motstandet &r att visualisering leder till 6kad



transparens av vad som fungerar och vad som inte fungerar. Det blir mgjligt att jamfora bade individer och avdelningar
med varandra och misstag lyfts fram for att kunna ta lirdom av dessa och utvecklas framat. For att implementera visuell
styrning framgéangsrikt kravs déarfor att organisationskulturen kidnnetecknas av en grundldggande psykosocialt trygg

miljo, dar man fragar Gver orsaken till felet och hur den kan forbattras istéllet for att direkt skuldbeldgga en individ.

De viktigaste kulturbérare i ett foretag dr hogsta ledningen och starka informella ledare i organisationen (Jacobsen &
Thorsvik, 2021). For att bygga en trygg och ldrande organisation kravs darfor ett tydligt ledarskap fran toppen som visar
ett engagemang och forklara varfor visuell styrning skall inforas och vad det forvéantas kunna forbéttra. I storre foretag
ar det vanligt att ha Lean-ansvariga, men det kan vara svart att fa hogsta ledningen och avdelningschefer lika engagerade

som 1 mindre foretag, dir cheferna sjélva ansvarar for implementeringen.

Att implementera visuell styrning till en niva dér datan &r korrekt, anvéinds som beslutsunderlag och genererar stindiga
forbattringar som ligger i linje med foretagets Gvergripande niva, krivs stora investeringar i tid och kompetens initialt
(Kurpjuweit, Reinerth, Schmidt, & Wagner, 2019). I verksamheter dir man inte lyckats s& vl som man hoppats kommer
ofta resursbrist upp som en forklarande faktor. Till sist handlar visualisering om att i mdjligaste man forenkla och
fortydliga mal och status i relation till dem. Ibland ar dock de underliggande processerna till varfor variationen i utfall
uppstar sa komplexa att de dr svéra att finga 1 nigra fa nyckeltal pd en statusskdrm. Ett exempel &r ett foretag som
tillverkar kundunika kompressorer for gas och oljeindustrin, dir kunskapen i produktionsstegen gar mycket djupt och
bestar av manga olika faktorer som paverkar varandra sinsemellan. Lang erfarenhet hos produktionspersonalen gér da
svarligen att ersétta pa ett enkelt sdtt genom standardisering och visualisering. Kvalitet, olyckor och kundnéjdhet kan
dven foretag med komplexa processer méta. Daremot kan det vara svarare att bryta ned dessa till enskilda

produktionssteg.

3.2 Prestationsmétningssystem

Prestationsmétningssystem eller BPMS som star for Business Performance Management Systems, dr verktyg inom
organisationens strategiska och operativa ledning, utformade for att kvantifiera effektiviteten i olika processer och
funktioner (Almstrom et al., 2017). De omvandlar data till métvérden som kan anvéndas for att utvérdera hur vél en
organisation uppnar sina uppsatta mal. BPMS erbjuder pa ett lattillgéngligt sdtt manga medarbetares insikter i bade
finansiella och icke-finansiella prestationer och ger organisationen mojlighet att identifiera forbattringsomraden,
stimulera anstdlldas prestation och likrikta resurser med strategiska méal. Effektiva BPMS hjélper till med att identifiera

trender, informera beslutsfattande, och frédmja en kultur av kontinuerlig forbéttring.

Utformningsfasen dr avgdrande for framgéngen av ett prestationsmétningssystem (Almstrom et al., 2017). Det &r under
denna fas som de grundléggande ramarna och kriterierna for BPMS etableras, inklusive vilka nyckeltal (KPI:er) som ska
madtas och hur dessa matningar ska genomforas och analyseras. Fasen borjar med en noggrann behovsanalys for att

forsté vilken information som ar mest véardefull for olika intressenter i organisationen, fran operatorer till VD.



Vidare innebar utformningsfasen att specifika nyckeltalsindikatorer (KPI:er) identifieras och definieras (Almstréom et al.,
2017). Dessa KPI:er bor vara direkt kopplade till foretagets strategiska mal och syfta till att ge insikter som kan leda till
faktiska forbattringar i verksamhetens prestanda. Det &r viktigt att vélja KPI:er som &r SMART (specifika, métbara,
accepterade, relevanta och tidsbestimda) for att sdkerstilla att de &r meningsfulla och praktiskt genomforbara. Detta steg

kraver en djupgdende forstaclse for foretagets verksamhet.

Det ar dven viktigt att nyckeltal inte konkurrerar med varandra pa ett osunt sitt och skapar optimering av ett nyckeltal pa
bekostnad av ett annat, sa kallat suboptimering (Jacobsen & Thorsvik, 2021). Detta innebér att faktorer som inte méts
kan fa negativa konsekvenser av métningen av andra nyckeltal. Ett exempel skulle kunna vara att fokusera intensivt pa
att korta ledtider och som konsekvens av detta skapa beteenden dér kvalitetskontroller och forebyggande underhéall
nedprioriteras. Om undermaliga produkter nar slutkunder och maskiner havererar pa grund av bristande underhall kan
den totala effektiviteten och tillforlitligheten i produktionssystemet skadas, trots att initiala mal om snabbare

genomloppstider uppnas, vilket paverkar bade kostnader och kundnéjdhet negativt pa langre sikt.

Ett annat viktigt moment i utformningsfasen ar att faststilla méalvarden for varje KPI (Almstrom et al., 2017). Dessa
malvidrden bor inte bara spegla var foretaget vill vara i framtiden utan dven vara realistiska och uppnéeliga.
Malvirdessattningen bor ta hinsyn till bdde nuvarande prestandaniva och den potentiella forbattringen genom
strategiska insatser. Detta kriver ofta en balansgédng mellan ambition och genomforbarhet, dir en alltfor hog mélsittning

kan verka demotiverande medan en for lag kan leda till sjalvbeldtenhet.

Utover det ovanstidende bor utformningsfasen dven innefatta en process for att sékerstélla engagemang och forstielse
bland alla berrda parter inom foretaget. Detta kan inkludera workshops, utbildningssessioner och andra former av
kommunikation for att diskutera och forankra valet av KPI:er och mélvirden i organisationen. Ett starkt engagemang
fran ledningen ar avgorande for att sdkerstélla att dessa mal ar integrerade i foretagets kultur och dagliga verksamhet
(Jacobsen & Thorsvik, 2021).

Efter utformningsfasen foljer implementering, dir det utformade systemet sitts i praktiken, och anvédndningsfasen, dir
insamlad data analyseras och anvinds for beslutsfattande (Almstrom et al., 2017). Slutligen inkluderar en kontinuerlig
forbéttringsfas regelbundna dversyner av BPMS for att sékerstélla dess relevans och effektivitet Gver tid. Dessa faser ér
viktiga, men for att sdkerstélla att grunden laggs ritt, med avgransningen for projektets omfattning i dtanke, berdrs
endast utformningsfasen i detta projekt. Ansvaret for utforandet av 6vriga faser overldmnas darfor till Volvo Cars, att

vidare undersoka och efter behov implementera, efter projektets upplosning.
3.3 Psykologi vid design som riktlinjer vid utformning
I dagens alltmer komplexa industrier &r det avgorande att utveckla teknologiska 16sningar med anviandarvénliga

informationspunkter som &r anpassade till bade uppgiften och anvéndaren for att 6ka effektiviteten (Osvalder et al.,

2010). Inom kontexten for statusskdrmar &r hanteringen av de ménskliga informationsprocesserna viktig for att



informationen snabbt ska bli begriplig och inte dvervildiga operatoérerna och darigenom underlétta beslutssfattandet i

produktionen (Osvalder et al., 2010).

I samband med 6kad automatisering och dérmed farre anstéllda 6kar méngden information anvéndarna behdver hantera,
vilket gor systemen svarare att forstd och dvervaka. Detta understryker vikten av vdlutformade informationspunkter, da

brister i dessa ofta kan leda till méinskliga fel. Darfor dr en god interaktion mellan anvdndare och maskin en central del i
utvecklingen av industriella processer. I efterkommande stycke behandlas designprinciper for informationspunkter med

fokus pa att stodja méansklig kognition, inklusive uppmérksambhet, perception, minnesfunktioner och mentala modeller

(Osvalder et al., 2010).

For designprinciper som stddjer uppméarksamheten &r malet att minimera anstringningen och tiden som krévs for att
hitta nédvandig information. Om anvandaren méste soka information pa flera skarmar, bilder och menyer blir arbetet
ineffektivt. Statusskdrmen bor underlitta for anvindaren att snabbt och enkelt hitta rétt information, sarskilt sdidan som
anvinds frekvent. Information bor organiseras och grupperas sa att den finns pa samma skdrm och i samma meny nir sa
ar mojligt. Det dr dven viktigt att anvinda flertalet informationskéllor. Nar information tillfors till anvéndaren genom
flera sinnen, som syn och horsel, kan storre méngder information observeras och hanteras av anviandaren (Osvalder et

al., 2010).

Perceptionen fungerar som en process dér de stimuli som uppfattas av sinnena tolkas for att skapa en meningsfull
forstaelse. Denna kognitiva funktion dr avgorande for hur individer tolkar och reagerar pa sin omgivning. God lasbarhet
pa statusskdrmen dr en viktig aspekt. De grundliggande faktorerna for god liasbarhet dr hog kontrast, god belysning och
ritt betraktningsvinkel. Det dr vidare viktigt att en presenterad variabel inte bor ha fler &n fem alternativ eftersom det ar
svart for médnniskan att sirskilja fler 4n fem nivaer av en parameter. Meddelanden som innehéller information som
anvéndaren inte forvéntar sig behdver presenteras pa ett sitt som drar till sig anvéindarens uppmaérksambhet, till exempel

genom popup-fonster eller blinkande information (Osvalder et al., 2010).

Det ér dven viktigt att presentera informationen pa fler 4n ett sétt for att 6ka chanserna for att informationen tolkas
korrekt. Ett vanligt sétt dr att anvéinda béde visuell och auditiv information samtidigt. Olika typer av visuell information,
sasom figurer och text, kan ocksé vara ett alternativ for att géra budskapet tydligare. Det dr dock viktigt att fortydliga
skillnader mellan liknande objekt och tona ner likheterna for att undvika forvirring, forvaxlingar och risk for feltolkning

(Osvalder et al., 2010).

Arbetsminnet har en begrinsad kapacitet och kan hantera 7 £2 element at gdngen, vilket krdver att informationen som
presenteras for anvéndaren ar strukturerad och reducerad. Information frén langtidsminnet ar svar att aterskapa snabbt
och vid lampliga tillfallen. Referensvirden och kombinationer av bokstdver och siffror kan visualiseras pa
skdarmdisplayen for att minska méngden information som anvéndaren behdver hélla i arbets- och langtidsminnet. En god

balans maste uppnas sa att inte for mycket information placeras pé skarmdisplayerna, vilket kan leda till att



informationen blir svar att hitta och tolka. Om detta gors korrekt kan arbetsminnet fokusera pa problemldsning istillet

for att komma ihag data (Osvalder et al., 2010).

Ett system med méanga parametrar gor det svért for ménniskan att forutse vad som kommer att hinda med systemet i
framtiden. Arbetsminnet har begrénsningar nér det géller att bearbeta ménga informationskéllor samtidigt som det
tinker pé framtida scenarier. De mentala resurserna tenderar att fokusera pé ny stimulerande information och nya
uppgifter. Detta leder till att ménniskan blir reaktiv i sitt beteende och fokuserar pa vad som har hént eller hinder just nu
istéllet for att vara proaktiv och fokusera pd vad som kommer att hinda. Statusskdrmen bor dven vara likt tidigare format
som anvéndaren dr bekant med eftersom en ménniska utfor kéinda handlingar instinktivt. Fargkodning &r ett exempel

som bor hallas konsekvent vid utformningen av en ny statusskérm (Osvalder et al., 2010).

3.4 Lean produktion

Nedan foljer en teoretisk redogdrelse av Lean produktion och Toyota Production System. Grunderna i detta

produktionssystem presenteras har. Detta for att ge ldsaren storre forstaelse for det omrade arbetet beror.

3.4.1 Lean produktion och Toyotas 14 principer.

Lean filosofin strévar efter att maximera kundvirdet och minska sloserier genom att eliminera ineffektiviteter i alla
processer. Denna filosofin utvecklades av Toyota som en del av deras Toyota Production System. Syftet med detta &r att
forbattra kvalitet och effektivitet genom att identifiera och ta bort aktiviteter som inte tillfor varde. Toyota Production

System byggs upp i 14 olika principer (Liker, 2009), de fem mest relevanta principerna presenteras nedan.

Princip 3: Lat efterfriagan styra for att undvika éverproduktion.

Detta innebér att produktionen baseras pa faktisk kundefterfragan snarare &n prognoser. Det hjilper till att minska
overproduktion, vilket dr en av de storsta sloserierna i manga tillverkningsprocesser. Genom att producera det som
behdvs, ndr det behdvs, och i de miangder det behdvs, kan foretag minska lagerhallning, spara kostnader och 6ka

effektiviteten (Liker, 2009).

Princip 5: Bygg upp en kultur dir man stoppar processen for att 16sa problem, sa att kvaliteten blir ritt fran
bérjan.

Principen innebér att medarbetare omedelbart stoppar produktion nér ett fel upptécks. Principen utgér fran att det ar av
ytterst vikt att 16sa problemet direkt och atgérda orsakerna for att undvika risk for upprepade fel. Detta forbattrar
kvaliteten och minskar kostnader eftersom produktion av fler defekta produkter undviks (Liker, 2009). Volvo Cars
anvinder sig av ett andonsystem som ger personal i produktionen mdjlighet att larma vid eventuella fel. Linan stoppas

om felet inte atgirdas i tid, pa sa satt sdkrar man att ingen produkt fors vidare i produktionen med defekter. Nér en



operatdr anvénder sig av andonsystemet registreras detta for vidare undersdkning och utveckling av underliggande

orsaker.

Princip 7: Anvind visuell styrning, sa att inga problem forblir dolda.
Visuell styrning innebér anvandning av verktyg som tavlor, diagram, och andra visuella hjdlpmedel for att enkelt
kommunicera information om arbetsfléden, processtatus och standarder pa foretaget. Detta underléttar for anstillda att

se problem i realtid och agera utefter det (Liker, 2009).

Princip 13: Noggrann dvervigning och snabb verkstillighet
Principen betonar vikten av att fatta beslut genom en l&ngsam och grundlig 6vervigning av alla alternativ, f6ljt av snabb
implementering. Malet dr att hitta den bésta I6sningen dven om denna process ar tidskrdvande, mdjliggor den att beslut

snabbt och effektivt kan genomforas nér de val ar fattade (Liker, 2009).

Princip 14: Bli en lirande organisation genom att ofortrottligt reflektera (hansei) och stindigt forbéttra (kaizen).
Hansei (reflektion) och Kaizen (kontinuerlig forbattring) &r kirnkoncept inom Lean. De handlar om att sténdigt
ifrdgasitta hur saker gors, lara av misstag och framgéngar och sténdigt soka sitt att forbattra arbetsfloden och processer.
Att bli en larande organisation innebér att kulturen uppmuntrar stindigt ldrande, delning av kunskap, och personlig

utveckling (Liker, 2009).

3.4.2 Kontinuerliga floden

Att uppna ett kontinuerligt flode &r en central del av Lean filosofin och syftar till att effektivisera produktionsprocessen
genom att se till att material och produkter stindigt ir i rorelse, vilket minskar onddiga stopp och vintetider. Aven om
det rent praktiskt ar svart att helt eliminera alla pauser i produktionen, strivar man efter att komma sé néra ett
kontinuerligt fléde som mgjligt for att 6ka flexibiliteten, minska ledtiderna och darigenom 6ka kundndjdheten (Liker,
2009). For att stodja ett kontinuerligt flode ar det viktigt att tillimpa principer for pull-baserad produktion, vilket innebar
att produktionen styrs av faktisk efterfragan snarare &n prognoser. Detta minskar risken for dverproduktion vilket &r ett
vanligt sloseri inom traditionell massproduktion (Liker, 2009).

En av de grundldggande bestandsdelar inom Lean produktion &r att infora och uppritthalla en kultur av stindig
forbattring, kaizen. Detta innebér att alla anstéllda regelbundet soker sétt att optimera sina arbetsprocesser, minska
sloseri och forbattra kvaliteten. Genom att engagera alla medarbetare i denna process blir problemen identifierade och

atgiardade snabbare, vilket stirker det kontinuerliga flodet (Liker, 2009).



3.4.3 Dragande system

Enligt Bellgran och Séfsten (2005) foresprakas inom Lean ett dragande produktionssystem, vilket star i kontrast till ett
tryckande produktionssystem. I ett dragande produktionssystem initieras produktionen av kundorder, vilket innebar att
produkterna dras genom produktionsflodet baserat pa kundens efterfragan. Produktionen anpassas alltsa dynamiskt efter
den faktiska efterfragan istillet for att folja en forutbestimd produktionsplan. Genom att endast producera vad som
kriavs minimeras onddiga lager och 6verproduktion. Denna metod syftar till att optimera resurseffektiviteten och minska
sloseri (Muda) i produktionen. Ett dragande system innebér ett flertal positiva egenskaper som forbéttring av kvaliteten

d& mindre batcher leder till att fel fingas upp snabbare och dven snabbare genomloppstid da buffertlager minskas.

3.4.4 Just in time

Enligt Dennis (2007) ar Just-in-time (JIT) en central del av Lean-filosofin och har som mal att producera exakt det som
kunden har bestillt, precis nér det behovs, och i ritt mangd. Genom att noggrant folja nagra kdrnprinciper kan
JIT-produktionen optimera verksamhetens effektivitet och resurseffektivitet. Forst och framst dr det avgorande att
producera endast det som kunden faktiskt har bestdllt. Detta forhindrar 6verproduktion, vilket dr en av de storsta
formerna av sloseri inom traditionell tillverkning. Genom att strikt anpassa produktionen till faktisk efterfragan undviks
onddigt lagerhallande, och kapital som annars skulle bindas upp i oanvédnda varor kan anvéndas mer effektivt. For att
underlitta en smidig JIT-produktion dr det ocksa viktigt att jimna ut efterfrdgan. Det innebér att arbetsbelastningen och
produktionshastigheten halls jamn. Att undvika pldtsliga toppar och dalar i produktionen skapar ett jimnare flode
genom fabriken och reducerar trycket pa bdde ménniskor och maskiner, vilket minskar risken for fel och forbéttrar den

overgripande produktkvaliteten. (Dennis, 2007)



4. RESULTAT

I detta kapitel presenteras konkreta resultat fran intervjuer och pull workshop.

4.1 Nuléigesbeskrivning

Volvo Cars karossfabrik i Torslanda har identifierat ett vixande behov av att forbéttra den visuella styrningen. Det
nuvarande systemet med statusskdrmar har visat sig vara otillrdckligt for att stodja effektivt och korrekt beslutsfattande

vilket blev sdrskilt tydligt under projektets gdng, bland annat genom intervjuer.

Det nuvarande systemet for visuell styrning ér otillrickligt och lider av flera brister, inklusive inkonsekventa data och
fordréjt administrativt arbete. Dessa brister paverkar operatorer, lagledare och produktionsledare negativt genom att
forsvara deras arbetsprocesser och minska systemets trovardighet. For att optimera produktionen och forbattra
beslutsfattandet pa fabriksgolvet dr det nddvéndigt att uppdatera och forbéttra det visuella styrsystemet s att det kan

tillhandahélla palitlig och aktuell information till alla intressenter.

4.2 Intervjuer med produktionsledare pi Volvo Cars

I detta kapitel utforskas anviandningen och utvérderingen av statusskdrmen genom en sammanstillning av intervjuer
med fyra produktionsledare fran olika avdelningar i karossfabriken. Insikter och erfarenheter fran dessa intervjuer ger en
djupare forstaelse for hur statusskérmen integreras i produktionen och vilka utmaningar och mojligheter den presenterar.
Genom att analysera produktionsledarnas perspektiv pa fragor som anvéndningsomraden, forvéntningar pa lagledare och
operatdrer, samt 6nskemal om anpassning och forbéttring av skidrmen, strdvas det efter att f4 en djupare insikt i deras
upplevelser och synpunkter. Dessa intervjuer utgor en viktig del av forberedelserna infér den kommande workshopen,
dér olika roller i fabriken kommer att delta. Genom att samla in och analysera produktionsledarnas erfarenheter och
asikter hoppas man kunna identifiera mdjliga vagar framat for att maximera statusskirmens effektivitet och

anvindbarhet. Nedan presenteras en sammanstéllning av respondenternas svar for respektive fraga.

Beskriv hur du anvinder statusskirmen.

Statusskdrmen anvinds pa olika sétt beroende pé vem anvéndaren dr. Ena respondenten fokuserar pa att vervaka
buffertstatus och produktionsflode och betonar vikten av férger for att indikera stopp. En annan respondent anvénder
skdrmen mest under RTM-méten som star for Real Time Meeting. Under dessa méten f6ljer man upp bland annat
kvaliteten och leveransen i produktionen for att kunna agera direkt om négot avviker och dirmed implementera
eventuella forbattringar. Statusskdrmemn anvinds darfor som hjélpmedel for att diskutera larm och stdrningar, och ses
som ett verktyg for att fa en oversikt av produktionen. Somliga respondenter anvinder skdrmen for att kontinuerligt folja
upp produktionsmal och kapacitet, trots att de ibland upplever att siffrorna inte ar helt tillforlitliga eftersom dessa

tidigare visat inkorrekta varden.



Hur tycker du att lagledare och operatorer bor nyttja statusskiirmen?

Det finns en gemensam uppfattning att lagledare bér anvinda statusskdrmen som ett hjdlpmedel for att snabbt fa en
overblick av linjens status, medan operatorer bor ha en forenklad anvindning. Bade lagledare och operatorer bor
anvinda skdrmen for att fa en snabb dverblick av produktionsstatus. En respondent podngterar att skdrmen bor anvindas
for att snabbt kunna se viktiga larm och produktionsdata, och att informationen bor vara léttforstaelig for att

operatdrerna effektivt ska kunna f6lja med.

Foredrar du en generell statusskiirm for hela TA eller hade du dnskat att statusskiirmen Ar mer specialanpassad

efter just din bana/dina banor?

Svaren varierar nagot, men flertalet intervjuade foredrar en standardiserad visuell kommunikationsteknik eftersom detta
sakerstiller att alla medarbetare, oavsett deras specifika arbetsuppgifter eller erfarenhet, kan snabbt och effektivt fa en
overblick dver produktionens status. Detta &r ett sétt att undvika komplexitet och forvirring som kan uppstd med for
manga specialanpassningar. Ndgra respondenter anser att en specialanpassad statusskidrm kan erbjuda fordelar genom att
visa mer relevant och detaljerad information for specifika produktionsbanor. Ett exempel &r att H larmen bor delas upp
eftersom de presenterar tva olika saker. H larm 4r en del av andonsystemet som visar exempelvis om en operatdr kallar

pa hjélp. De bor delas upp i, cykeltid 6verskriden, och manuellt andon larm fran operatdren.

Vilka aspekter av statusskirmen fungerar bra enligt dig? Hade dessa kunnat utvecklas for att bli 4nnu béttre?

Alla respondenter dr 6verens om att larmfunktionerna och indikatorerna for produktionsflddet fungerar bra. Dessa
verktyg hjdlper dem att fa en snabb Overblick och dr effektiva for att snabbt identifiera och reagera pa eventuella
problem i produktionen. En respondent uttryckte att det finns forbattringsmojligheter kring larmfunktionen pa alla banor
dér arbetet bestar av att ladda material till robotarna. Han vill se en tydligare separation av de olika typerna av H
larm—sésom manuell cykeltid 6verskriden och tryck pa andon-knappen—ifor att kunna analysera orsaker till storningar
mer effektivt. Dessutom foreslar han att Top andon call, som ackumuleras under dagen, bor aterstéllas efter varje
arbetspass snarare dn vid dagens slut. Detta skulle béttre reflektera den aktuella statusen och ge mer relevanta data for att

hantera problem under arbetsdagen.

Samtliga av de inblandade uppskattar mdjligheten att tydligt kunna se hur mycket banan producerat, samt vilka
produktionsmal som efterstravas. Dock finns det utrymme for forbéttring nér det géller att klargora exakt vilka mal
produktionen siktar mot. Det dr viktigt att alla parter har en klar forstéelse for dessa mal for att kunna optimera bade

arbete och resultat. Majoriteten vill forenkla detta vérde till endast en siftra.

Vilka aspekter av statusskiirmen fungerar simre? Ar dessa aspekter overflodiga eller kan de utvecklas for att bli

viirdefulla? Om ja, hur?

En respondent anser att det finns manga siffror som véldigt fa personal i fabriken forstar inneborden av. En annan dnskar

att Top andon call rapporterades automatiskt eftersom det i nuldget innebéar dubbelarbete dir lagledaren maste manuellt



rapportera varje andon call i ett system. Det finns dven ett dnskemal att kvalitetsproblem och anmarkningar kunde
synliggoras sd att hela teamet kan se och atgirda dem. Samtliga respondenter anser att det finns ett 6verflod av
information pa skdrmen, vilket kan vara forvirrande och ibland irrelevant. Dessutom &r vissa data missvisande, vilket
undergriver fortroendet for skirmens tillforlitlighet och innebér att det krévs for mycket anstringning for en operator for
att se om man ligger plus eller minus. Pa en annan del av skdrmen, ndrmare bestimt rad 20 (se bilaga 1), upptécktes en
lag anvdndningsgrad, vilket ledde till att den anségs vara 6verflodig. Trots att viardet for OPR, ett méatt som anvinds for
att utvirdera och analysera operatorers prestanda i en produktionsmiljo, betraktades anvéndbart att méta, foreslogs det

att antingen forbéttra dess prestanda eller fortsitta méta det utan att inkludera det pa statusskarmen.

Finns det nagon information som du 6nskar fanns men som saknas i nuliiget?

Andra svar specificerar inte nya dataclement men betonar behovet av att redigera och strukturera den befintliga
informationen pa skérmen for att géra den mindre rérig och mer relevant for de operativa behoven pé golvet. De lyfter
fram 6nskemal om att fA mer direkt och tydlig information relaterad till produktionsmalen och aktuella brister. De
framhiver dven ett intresse for forbéttrade grafiska framstéllningar som tydligt visar produktionsframsteg i forhallande

till specifika mal.

Sammanfattningsvis visar respondenternas svar pa ett tydligt behov av att forbéttra den information som presenteras pa

statusskdrmen och deras bidrag med forslag upplevs kunna forbattra produktionsforhallanden avsevart.

Hur vill du att informationen presenteras pa statusskirmen for att uppna tydlighet och ett effektivt utnyttjande?

Respondenterna onskar en tydligare och mer strukturerad presentation av information pa statusskdarmen for att forbattra
bade tydligheten och det effektiva utnyttjandet av skarmen. De framhaver vikten av att anvinda storre textstorlekar och
distinkta farger for att snabbt kunna skilja mellan olika typer av information. En respondent betonar behovet av att olika

typer av information visuellt bor skiljas at mer tydligt:

"Det dr bra med olika firger som representerar olika saker, men kanske skulle man skilja de roda siffrorna frdn de

andra réda for att forbdttra forstaelsen."

En annan respondent lyfter fram att vissa element bor vara mer framtridande och att det finns for ménga farger som

anvénds samtidigt:
"Storre och mer tydligt om vi ligger plus eller inte, for mycket fdrger gor det rorigt.”

Ovriga respondenter understryker vikten av en forenklad och mélinriktad visuell layout som gér det enklare att snabbt

uppfatta viktig information. Sérskilt uttrycks en forhoppning om att framtida fordndringar ska ge verklig skillnad.

Resultatet av intervjuerna visade att behoven var likartade dver olika linjer i karossfabriken. Detta ledde till beslutet att

arrangera en enda gemensam workshop istéllet for flera separata sessioner. Forhoppningen for den gemensamma



workshopen var saledes att kunna né samstimmighet och fokusera pa de att adressera de dvergripande malen utan att

begrénsa sitt perspektiv till endast det egna omradet.

4.3 Intervju med Good Solutions

Good solutions ir ett foretag som erbjuder 16sningar for inhdmtning av ménga datapunkter och tydlig visualisering i
produktion. Good Solutions system dr kompatibelt med mangder av olika system och kan dérfor vara till god hjélp for

foretag som vill komma igéng med insamling och visualisering av data pa bred front.

Nir Good Solutions arbetar tillsammans med sina kundforetag for utformning av statusskérmar for visuell styrning

borjar de alltid med en ordentlig analys av behovet av data och hur denna &r tdnkt att anvéndas.

Inte sdllan behdvs ocksé en prioritering av 6nskade nyckeltal goras, da det dr viktigt att inte ha for mycket information
pa skirmarna samtidigt. Olika skérmar kan ha olika upplosning av information som till exempel en central
produktionsoversikt som visar ett eller tva nyckeltal per maskin for samtliga maskiner i fabriken och utéver det

maskinspecifika tavlor innehéllande betydligt mer specifik information om just den maskinen eller stationen.

Aven layout och firgkodning #r viktigt att fundera dver sa att statusskiirmarna sedan verkligen kan fungera som
beslutsunderlag. De betonar vikten av att den mest stressade operatdren latt ska kunna forsté vilken typ av atgérd som

kravs omedelbart om ndgot pa tavlan larmar. Good Solutions framhéller principen "less is more" i detta ssmmanhang.

Ytterligare en viktig aspekt for att fa ett vél fungerande system av visuell styrning ar att det &r l4tt att finga in datan som
ska visas, vilket &r Good Solutions specialitet. Kan det ske automatiskt sa forenklar det insamlingen av data, men méste
det ske genom att en operator behdver knappa in datan skall denna process vara sa enkel som mojligt for att sékerstélla
att momentet genomfors och att man skapar ett storre virde genom att tillhandahalla datan dn vad det kostar att mata in

den.

For att ytterligare hjilpa l4saren av informationen pa skdrmarna kan man med fordel anvénda sig av tydlig fiargkodning
samt av enkla symboler som till exempel hastighetsmétare eller staplar sa att man enkelt forstar vilken typ av nyckeltal

man tittar pa.

For att Good Solutions 19sningar ska fungera pa lang sikt hos kundforetagen lyfter de dven fram vikten av att tekniker
hos kundforetagen sjdlva kan utveckla sina systeminstéllningar och anpassa systemdesignen efter verksamhetens

fortsatta utveckling.

Slutligen poéngterar Good Solutions vikten av transparens nér det géller information som samlas in och hur den
presenteras. De menar att det &r viktigt att operatdrerna forstar och ser nytta av den information som visas for att
sékerstélla bade korrekt inmatning av data, men framfor allt att data nir den vél visualiserats verkligen anvénds och

ageras pa.



4.4 Workshop

Workshopen inleddes med kartldggning av informationsbehoven inom produktionsprocessen. Deltagarna identifierade
och prioriterade behoven som ér kritiska for att fatta beslut inom deras respektive roller. Genom denna process
framtradde flera nyckelomraden dir visuell information skulle kunna forbéttra versikten och effektiviteten i

produktionen.

4.4.1 Kartlidggning av Lagledare och Operatorers behov

Lagledare har behov av att veta var andon- och stopplarm befinner sig for att snabbt identifiera var omedelbara atgirder
krévs for att hantera dagliga utmaningar och minska driftstopp. De har dven behov av att se en prioriteringsordning av
larmen for att ta beslut for att hantera flera samtidiga hindelser. Fran operatorens perspektiv ér det viktigt att systemet

mojliggor tydlig kommunikation for att snabbt kunna tillkalla hjdlp nér det behovs.

De behover information om slutbufferten, pa statusskdrmen for att veta statusen pa vad de arbetar mot. Det gor att de
kan undvika att behova ga in och se det i datasystemet vilket sparar tid. Denna information bidrar till verblick av hela

flodet for att till exempel kunna forutspa stopp i produktionen och ta beslut om planerat forebyggande underhall.

En annan sak de behdver ha koll pa tiden for att kunna planera sina skift och veta ndr det &r rast. Detta géller speciellt
for de som kanske inte dr medvetna om schemat vid exempelvis dvertid. I nulaget visas klockan pa statuskérmarna och

det finns dérfor behov av att behalla den samt mojligtvis utvecklas till att dven visa rasttiderna.

Visualisering av aktuell information om stopp ér ett behov for att kunna forbereda personalen pa eventuella nya
aktiviteter i form av moéten eller forberedande underhéll. Omedelbar informationsspridning som snabbt och effektivt kan
kommunicera uppdateringar om stopp och andra viktiga forandringar till all personal gor att alla ar vél informerade och

kan agera dérefter, vilket sparar tid for lagledare.

Ett lite mer abstrakt behov som dndé framhivs som viktigt 4r behovet av mer bekréftelse fran ledningen. Detta for att
oka motivationen. Det dr ocksé virdefullt med tydligt definierade mal, eftersom klara och métbara mél ger anstillda en
tydlig riktning och forstéelse for vad som forvintas av dem. Nér dessa mal kombineras med regelbunden och positiv

feedback fran ledningen, férvintas engagemanget 6ka bland medarbetarna att aktivt bidra till att uppfylla malen.

Lagledare och operatorer behdver kunna Svervaka produktionsflodet for att se inkommande och utgdende material till
och frén anslutande banor. Detta &r nodvandigt for att bibehélla ett kontinuerligt flode och for att vara medvetna om nér
tillgdngen pa materialresurser ar ldg. En oversikt som kontinuerligt visar status for inkommande och utgdende material i

realtid underlattar for laget att anpassa produktionsprocessen efter materialtillgdngen och forebygga produktionsstopp.



Slutligen framhévs ett behov av information som visar statusen for malnivan for forebyggande underhall (FU). Detta {for

att forsdkra att maskinerna fungerar optimalt och for att underlétta planeringen och ta beslut om nér FU ska goras.

4.4.2 Kartliggning av Produktionsledares behov

Produktionsledarna behover kinnedom om produktmixen for bilmodellerna 60 och 90. De har dven behov av att kénna
till slutbuffert. Produktionsledaren behover ha kunskap om buffertnivaerna for att kunna uppticka avvikelser i

produktionen och ta beslut som hanterar dessa pa bista sétt vilket leder till en effektiv produktionsplanering. Dessutom
behover produktionsledarna kénna till utfallet och resultaten, samt fa en indikation pa hur dessa ligger till i férhallande

till uppsatta mal, for att kunna gora valgrundade utvéarderingsbeslut.

Produktionsledarna vill dven att personalen direkt ska fa viktiga meddelanden, for att undvika att han eller hon sjilv
maste vidarebefordra informationen. Istéllet for att produktionsledaren ska formedla informationen till varje lagledare,
som sedan formedlar till varje operator, skulle en inkludering av detta p& skdrmen gora att alla i produktion far viktig
information smidigare och direkt. Ytterligare ett behov produktionsledarna har r att veta var de flesta storningar

intréffar for att kunna identifiera orsakerna till problemen och bestimma om atgédrder behdver vidtas.

Kénnedom av repeterade kvalitetsanmérkningar och de tre vanligaste kvalitetsproblemen &r nagot produktionsledarna
har behov av, detta for att kunna analysera rotorsaker och vidta dtgérder for att forhindra att dessa problem ateruppstar,
samt for att kontinuerligt forbattra produktkvaliteten. Ett system for att kontinuerligt spara och rapportera
kvalitetsanméarkningar och frekventa kvalitetsproblem mdjliggér proaktiv problemldsning och kvalitetsforbéttring

genom Kaizen-metoder.

Produktionsledaren behover dven tydlig tidsvisning i produktionsomrédet som hjélper alla anstillda att hélla koll pa

tiden och dven fortydligar nér det dr rast genom exempelvis en signal for forsta och sista kaross.

Att folja upp statusen for férebyggande underhéll (FU) dr ocksa ett behov hos produktionsledarna, detta for att
sdkerstélla att underhéllet utfors enligt plan och mél. Detta &r nodvéandigt for att kunna analysera brister och fatta beslut

om atgarder for att upprétthalla driftsdkerheten.

Slutligen behover de dven veta var det finns brister for att kunna besluta om var resurser ska prioriteras och tillséttas for

att effektivisera produktionen.



4.4.3 Sammanstillning av samtliga behov

1. Indikation pad var det finns storningar i produktionsflodet for att mojliggora effektiva dtgdrder vid storningar.

2. Visualisera den mest pdaverkande storningen baserat pd vad som dr mest givande for att optimera
resurseffektiviteten.

3. Information om utfort FU (férebyggande underhall) och status av FU for att sdkerstdlla optimal
maskinfunktion.

4. Kdnnedom om produktionsflodet for bilmodellerna 60 och 90, for effektiv produktionsplanering.

“

Identifiering av forsta och sista karossen producerad fore och efter raster/arbetsdagens slut for att hdlla koll pd
tiden.

Tillgang till generell information.

Status i produktionsomrddet for att ha insikt i den aktuella situationen.

Kdinnedom om de tre mest frekventa kvalitetsproblemen for att forbdttra produktkvaliteten.

o o N

Information om utfallet av produktionen for utvdrdering.

10. Identifiering av var resurser bor fordelas for att uppnd mdl.

11. Kdnnedom om buffertar for att hantera avvikelser i produktionsflodet.

12. Forbdttrad éverblick 6ver hela produktionsflodet.

13. Andon och stopplarm, system for snabb identifiering och atgdrdande av problem i produktionsflodet for att

minimera driftstopp.

4.4.4 Prioriteringslista av behov

Under workshopen noterades det att flera deltagare uttryckte liknande behov med olika ord eller formuleringar.
Foljdfragor stilldes for att forsta dessa likheter och sammanstilla dem till ett enda behov. Detta ledde till en
prioriteringslista over viktiga behov, som i sin tur resulterade 1 tydligt definierade informationspunkter som krévs for att

tillgodose dessa behov.

1. Produktionsflodesoverblick: Forbittrad 6verblick 6ver hela produktionsflodet.

2. Andon och stopplarmssystem: Andon och stopplarm, system for snabb identifiering och atgiardande av problem i
produktionsflddet for att minimera driftstopp.

3. Produktionsutfallsinformation: Information om utfallet av produktionen for utvérdering.

4. Buffertkinnedom for avvikelser: Kinnedom om buffertar for att hantera avvikelser i produktionsflodet.

5. Tidsovervakning: 1dentifiering av forsta och sista karossen producerad fore och efter raster/arbetsdagens slut for
att halla koll pa tiden.

6. Storningsvisualisering: Visualisera den mest paverkande storningen baserat pa vad som 4r mest givande for att
optimera resurseffektiviteten och indikera pa var det finns stérningar i produktionsflddet for att mojliggora

effektiva atgarder vid storningar.



7. Generell informationsdtkomst: Tillgang till generell information, exempelvis information om produktionsstopp

som kan hjélpa till med att fatta beslut om FU( forebyggande underhall) eller motiverande citat till personalen.

8. Resursbehovsidentifiering: Identifiering av resursbehov for att uppna mal.

9. Forebyggande underhallsstatus: Information om utfort FU och status av FU for att sdkerstélla optimal

maskinfunktion.

4.4.5 Visualisering av informationspunkterna

Nista steg i workshopen behandlade vilken typ av information som kravdes for att uppfylla behoven som identifierades

och faststilldes i forsta steget. Har behandlades dven fragan kring visualiseringen av informationen, inklusive farger,

frekvens, siffror eller bokstéver, och procentsats eller antal. Detta steg resulterade i tabell I nedan.

Behov

Information

Visualisering

Produktionsflodesoverblick

Inkommande produkter

Antal i siffror.
Produktmix i procentsats.
Vid stopp ska det markeras i rod férg.

Buffertkinnedom

Buffertstatus efter linan.
Intern buffert.
Status i slutbuffert.

Antal i siffror.

Andon- och stopplarm

Klarldgg om E-larm ar fixtur eller robot.
Klarlagg var larmet 4r.
Visa automatisk 6vercykling i systemet.

Ingen rullande information om larm, tydliga
statiska rutor.

Systemprioritering vid flera larm.

Hoger och vénster larmidentifiering.

Tidsévervakning

Tydliggor nér forsta och sista karossen
produceras.

Inga idéer.

Generell informationsiatkomst

Text med viktig information.

Rullande text i ruta med tydlig start och
stopp.

Resursbehovsidentifiering

Information om var resurserna ska fordelas.

Inga idéer.

Storningsvisualisering

Var &r storningen.

Visa den storning som har hogsta antalet
forekomster (Top 1 storning).

Visa kvalitetsproblem som har den storsta
allvarlighetsgraden (Top 1 kvalitet).
Prioritera sma kontinuerliga storningar.

Produktionsutfallsinformation

Vad som levererats.

Vad som forvéntas att levereras.
OPR, Operators Performance Rate
Resultat.

Antal i siffror.
Differensen mellan det som levererats och det
som forvéntas levereras.

Forebyggande underhallsstatus

Status pa forebyggande underhall.

Procentsats.

Tabell 1: Resultat workshop




Resultatet visar vilken information som kréavs for att uppfylla deltagarnas olika behov, det framgér dven hur

informationen ska presenteras. I ndstkommande kapitel forklaras vad 7abell I innebér och dven dess bestdndsdelar.

4.4.5.1 Detaljerad beskrivning

Produktionsflodesoverblick: Deltagarna betonade vikten av att visa antalet inkommande produkter och produktmix i
procentsats. Vid eventuella stopp i produktionsflodet ska detta tydligt markeras i rod farg for att omedelbart indikera

problem som kréver atgard.

Buffertkdnnedom: For att sékerstélla ett kontinuerligt produktionsflode vill deltagarna ha en klar 6versikt 6ver
buffertstatus direkt efter produktionslinan. Aven status for interna buffertar och specifika omraden, som exempelvis
slutbuffert, ska presenteras i numeriska virden for att ge en tydlig bild av tillgéngliga resurser. Den exakta méngden i

buffertar ska alltid visas som siffror for att underldtta snabb beslutsfattning.

Andon och stopplarmssystem: Deltagarna vill ha en tydlig indikation pa om ett E-larm kommer fran en fixtur eller robot.
Det ar dven viktigt att visuellt visa exakt var larmet dr lokaliserat for att snabbt kunna atgérda problemet. Deltagarna vill
dven att om aktiviteter pa en station overskrider den forvintade tiden att utfora aktiviteten (6vercyklingar) ska detta
automatiskt visualiseras i systemet for att identifiera ineffektiviteter. Denna informationen vill de ska presenteras i
statiska rutor som visar larmstatus, istéllet for rullande information. De vill dven att vid flera samtidiga larm ska
systemet kunna prioritera dem visuellt. Larm ska identifieras som hoger- eller vanster sida for att snabbare kunna

lokalisera och atgirda problem.

Tidsovervakning: Deltagarna vill ha en visuell indikator som tydligt visar nir den forsta och sista karossen for dagen har

producerats, detta tillsammans med en klocka péa skdrmen hjilper till att hélla koll pa arbets- och rasttider.

Generell informationsatkomst: Viktig information ska vara léttillgénglig och presenterad i textform. Texten ska
presenteras i rullande text med tydlig start- och stopp for texten. Detta underlattar for ldsaren att veta var
informationstexten bdrjar. Deltagarna foreslog dven att meddelanden som “Trevligt helg!” hade bidragit till 6kad

motivation.

Resursbehovsidentifiering: Deltagarna 6nskar en klar visualisering av var resurserna behdver fordelas for att optimera

produktionsprocessen och nd gemensamma mal.

Storningsvisualisering: Det dr kritiskt att visuellt identifiera var storningar intrdffar i produktionsprocessen.Deltagarna
Onskar att prioritering ska ges till de storsta storningarna och kvalitetsproblemen, och dessa ska visas tydligt for att

snabbt kunna atgirdas. Sma kontinuerliga storningar ska prioriteras fore lingre och fatal storningar.



Produktionsutfallsinformation: Visuell presentation av bade faktiska leveranser och forvantade leveranser dr nodvéndig
for att jamfora och sékerstilla att produktionsmal uppfylls. Den exakta miangden producerade enheter och skillnaden
mellan vad som levererats och vad som forvintades levereras ska visualiseras for att identifiera avvikelser. Aven ett

virde som visar operatorernas prestationsgrad (OPR) ska visas for att bedoma arbetskraftens effektivitet.

Forebyggande underhéllsstatus: Deltagarna vill ha en visuell 6versikt av statusen pa forebyggande underhéllsétgérder,

uttryckt i procent, for att sdkerstélla att underhall utfors enligt plan.

4.4.6 Informationspunkterna enligt SMART

Informationspunkt | Specifik M:tbar Accepterad Relevant Tidsbestiamd
Produktions- Ja, visar antal och | Ja, mitbar med Ja, betonades av Ja, viktig for Ja, kridver
flodesoverblick produktmix i realtidsdata deltagarna produktionsoversi | realtidsuppdaterin
procentsats. kt. gar.
Buffertkinnedom Ja, ger Gversikt Ja, visar exakta Ja, specificerad av | Ja, avgorande for Ja, behover
over specifika siffror. deltagarna. kontinuerligt flode | regelbundna
buffertar. uppdateringar.
Andon och Ja, visar kélla och | Ja, tydliga och Ja, anvindarinput | Ja, nddviandigt for | Ja, uppdateringar
stopplarmssystem lokalisation for mitbara specificerade snabbt ingripande. | behdvs
larm. larmstatusar. detta. omedelbart.
Tidsovervakning Ja, visar tider for Ja, enkelt att mita | Ja, viktigt for Ja, stodjer mal och | Ja.
forsta och sista med tidsstdmplar. oversikt over arbetstidskontroll.
karossen. arbetsflodet.
Informations- Ja, allmén tillgang | N/A Ja, framhalls som Ja, central for Ja, uppdateras
meddelanden till viktig viktig av effektiv efter behov.
information eller anvéandare. informationshanter
motivationsmeddel ing och
anden motivation.
Resursbehovs- Visar var det Behover Delvis, endast till Ja, visar var -
identifiering brister pd resurser. | definieras. for resurser behover
Behover produktionsledare. | fordelas.
definieras.
Stornings- Ja, tydlig Ja, storningar &r Ja, direkt relaterat | Ja, hjdlper till att Ja, kontinuerliga
visualisering identifiering av kvantitativt till anvédndarnas identifiera och uppdateringar
storningar. mitbara. arbetsuppgifter. atgirda krévs.
ineffektiviteter.
Utfall Ja, visar faktiska Ja, exakta Ja, viktigt for att Ja, nddvindig for Ja, regelbundna

och forvantade
leveranser.

méngder och
avvikelser ar
métbara.

jdmfora med mal.

att sakerstalla
maluppfyllelse.

uppdateringar
noédvandiga.



Forebyggande Ja, visar

underhallsstatus procentuell
genomforande av
planerade
underhallsatgérder.
Tidsintervall
behover faststillas
for att kunna
koppla till mal.

Ja, status
presenteras i
procent, vilket gér
det métbart.

Ja, uttryckligen
efterfragad av
anvindarna.

Tabell 2: Analys av informationspunkterna enligt smart

Ja, direkt kopplad
till
maskinunderhall
och driftsdkerhet.

Ja, krdver
regelbundna
uppdateringar for
att halla
informationen
aktuell.

Denna tabell presenterar en analys av de nio framtagna informationspunkterna enligt SMART-kriterierna. Majoriteten av

de nio informationspunkerna uppfyller alla SMART kriterierna, ddremot behdver punkten resursbehovsidentifiering och

forebyggande underhall vidare definieras for att kunna klassas som SMART.



5. ANALYS OCH REKOMMENDATIONER

I detta kapitel redovisas rekommendationer till Volvo Cars. Det redovisas dven en analys av resultatet och

rekommendationerna som kopplade till den teoretiska referensramen som ar presenterad i kapitel tre.

5.1 Rekommendationer for innehall

Workshopen visade tydligt att deltagarna har ett starkt behov av detaljerad och strukturerad visualisering inom flera
omraden i produktionsprocessen. Implementeringen av dessa visualiseringar forvintas bidra till forbattrad effektivitet
och snabbare reaktion pa eventuella problem i produktionen. Rekommendationerna for Volvo Cars att implementera
specifik information pd statusskdrmarna ar vél forankrade 1 bdde lean-principer och teorin om ménskliga

informationsprocesser.

Deltagarnas strévan efter en forbéttrad dverblick dver hela produktionsflodet och en visuell indikation pé stérningar i
realtid kan tydligt relateras till principerna om kontinuerliga fldden och dragande produktionssystem (Liker, 2009;
Bellgran & Séfsten, 2005). En central del av Lean-filosofin ar att uppna ett kontinuerligt flode, vilket effektiviserar
produktionsprocessen genom att material och produkter standigt &r i rorelse for att minska onddiga stopp och vintetider
(Liker, 2009). For att stodja detta ar principerna for dragande system produktion avgérande, dér produktionen styrs av
faktisk efterfragan istéllet for prognoser (Dennis 2007). Detta minskar risken for 6verproduktion och sloseri (Dennis,
2007). Synliggdrandet av antalet inkommande produkter och produktionsstopp, i realtid, minimerar véntetider och

skapar ddrmed en kontinuerlig produktionsprocess.

Overblicken av produktionsflodet, med betoning pa att visa antalet inkommande produkter och produktmix i
procentform samt att tydligt markera stopp i produktionsflodet med rod férg, &r direkt relaterad till att minimera
anstrangningen och tiden som kravs for att hitta nédviandig information. Enligt Osvalder, Rose och Karlsson (2010)
hjélper detta till att organisera information pa ett sétt som gor den snabbt begriplig och lattillgéinglig, vilket dr avgorande
for att operatdrerna ska kunna reagera snabbt pa produktionsproblem. Anvéndningen av farg for att indikera
problemomraden utnyttjar dessutom ménniskans perceptuella forméga att snabbt reagera pé visuell stimulans, vilket

forbattrar uppmérksamheten och effektiviteten pa produktionsgolvet.

Nér det géller buffertkdnnedom hjdlper presentationen av buffertstatus i numeriska vérden till att minska kognitiv
belastning pa arbetsminnet genom att strukturera informationen och gora den l4tt att tolka (Osvalder et al., 2010). Att
visa exakta méngder i buffertarna ger en tydlig bild av tillgéngliga resurser, vilket dr enklare for operatdrerna att forsta

och anvinda vid beslutsfattande (Osvalder et al., 2010).

Principen om visuell styrning for att undvika dolda problem éterspeglas tydligt i deltagarnas 6nskan om tydliga visuella
indikatorer for buffertstatus och stérningsvisualisering. Att visuellt prioritera storningar och kvalitetsproblem hjilper till

att fokusera operatorernas uppméarksamhet pa de mest kritiska problemen forst, vilket forbéttrar snabb och eftektiv



problemldsning (Osvalder et al., 2010). Detta kan tydligt kopplas till Lean-filosofin som understryker vikten av att géra
arbetsfloden och processstatus synliga for alla inblandade sé att inga problem forblir dolda, skapar organisationer en
miljo dér problem inte kan gdmmas eller ignoreras. Anviandandet av tydliga visuella indikatorer for produktionsstopp,
buffertstatus och kvalitetsproblem, ger produktionspersonalen den information de behover for att fatta snabba och

informerade beslut (Liker, 2009).

Rekommendationerna for Andon- och stopplarmssystemet, inklusive att visa var larmet &r lokaliserat och prioritera flera
samtidiga larm visuellt, stodjer anvéindarnas forméga att fokusera pa de mest akuta problemen forst. Detta foljer teorins
mal att minimera tiden och anstrdngningen som krévs for att hitta och forstd viktig information (Osvalder et al., 2010).
Att anvanda statiska rutor istillet for rullande information minskar risken for att missa viktig information, vilket
underlittar arbetsminnet genom att presentera informationen konsekvent. Andon- och stopplarmsystemet ar direkt
kopplat till Lean-filosofins principer om att stoppa produktionen nar problem uppstatt for att direkt 16sa problem och

atgirda de for att minimera risken att upprepa fel (Liker 2009)

En tydlig visuell indikator for nér den forsta och sista karossen for dagen har producerats underldttar for operatorerna att
Overvaka produktionsmal och arbetstid. Detta &r viktigt for att skapa en meningsfull forstaelse av produktionsstatusen,

vilket &r en central del av teorins fokus pa att stodja anvéindarnas mentala modeller (Osvalder et al., 2010).

For generell informationsatkomst rekommenderas att viktig information presenteras i rullande text med tydlig start och
stopp. Detta sikerstéller att informationen &r léttillgdnglig och begriplig, vilket stddjer anvindarnas perception och

uppmirksamhet. Detta foljer teorins riktlinjer om att gora viktig information enkel att hitta och forsta, vilket forbattrar
den 6vergripande effektiviteten (Osvalder et al., 2010). Under workshopen och intervjuerna framkom det tydligt att en

ruta for generell information dven kan anvindas som ett kommunikationssitt for att 6ka motivationen bland personalen.

Att visa produktionsutfallsinformation visuellt genom att jaimfora faktiska och forviantade leveranser hjdlper anviandarna
att snabbt identifiera avvikelser, vilket forbéttrar deras forméga att forutse och reagera pa produktionsutmaningar. Detta
dr viktigt for att stodja anvindarnas mentala modeller och deras formaéga att fatta informerade beslut (Osvalder et al.,
2010). En tydlig visuell styrning for hur personalens arbete bidrar till Gvergripande mal bidrar till att personalen blir mer

sjdlvgaende och okar forutsattningarna till att lattare kunna losa problem (Ortiz & Park, 2011).

Informationspunkten resursbehovsidentifiering ar avsedd for produktionsledarna som behover stdd i planering av
resursfordelning till de omraden som har brist pd resurser. Likt framstéllt i Smart-analysen, se tabell 2, behdver denna
punkt forst definieras. Déarefter bor denna punkt utvirderas om informationen &r lampligast att visa pa just statusskarmen

eller om informationen kan presenteras genom en annan, mer passande, kélla.

Teorin om ménskliga informationsprocesser och lean-principer skapar tillsammans en robust grund for att designa
statusskdrmar som inte bara forbéttrar operatdrernas kognitiva effektivitet utan ocksé optimerar produktionsfléden och

resursanvindning. Denna integrerade ansats bidrar till att Volvo Cars kan uppna en hdgre grad av operativ effektivitet,



dér teknologiska l0sningar och ménskliga faktorer samverkar for att maximera produktiviteten och kvaliteten 1

produktionsprocesserna.

5.2 Rekommendation for layout

Baserat pa resultatet i detta examensarbete rekommenderas Volvo Cars att implementera f6ljande information pé

statusskdrmarna eftersom de uppfyller intressenternas behov baserat pa workshopen.

Bild 2: Exempel pd layout for en statusskdrm med nio informationspunkter.

Bild 1 &r ett exempel pé hur statusskidrmen kan utformas, innehallande foljande punkter:

Produktionsflodesdverblick
Andon och stopplarmssystem
Produktionsutfallsinformation
Buffertkinnedom for avvikelser
Tidsovervakning
Storningsvisualisering
Generell informationsdtkomst

Resursbehovsidentifiering

O o N S A N~

Féorebyggande underhallsstatus.

Produktionsflodesdverblick, andon- och stopplarmsystem samt produktionsutfallsinformation &r placerade hogst upp pa
skdarmen, med andon- och stopplarmsystem som den storsta ikonen. Detta dr eftersom dessa &r de viktigaste punkterna.
Dessutom ar dessa punkter placerade pa ungefiar samma plats som pa den nuvarande statusskdrmen, vilket kan
underlétta for intressenterna att ta till sig informationen da ménniskor utfor kéinda handlingar instinktivt (Osvalder et al.,
2010).

Buffertkédinnedom och stérningsvisualisering &r ocksé viktiga punkter som anvénds av samtliga intressenter och bor
dérfor vara tydliga. De kan dven anvindas i samband med produktionsutfallsinformation och

produktionsflédesdverblick, och ar déarfor placerade néra dessa punkter. Pa sa sétt minskar tiden att leta efter



information. En layout som stédjer uppmirksamhet bor minimera anstrdngningen och tiden for att hitta information

(Osvalder et al., 2010).

Resursbehovsidentifiering dr en informationspunkt som till stor del anvinds av enbart en intressent, produktionsledaren,
och anses dirfor passa att placeras langst ner. Generell informationsatkomst och forebyggande underhall 4r placerade pa
detta sitt eftersom de &r delvis kopplade till informationspunkterna intill. Intressenter som tittar pa de 6vriga
informationspunkterna bor behdva mindre tid for att leta efter kompletterande information, vilket minskar

anstrangningen for att hitta ritt information och ddrmed dkar uppmérksamheten (Osvalder et al., 2010).

5.3 Rekommendationer infor implementering

Detta avsnitt foreslar specifika rekommendationer for att stirka forutséttningarna for en lyckad implementering av Volvo
Cars nya statusskdrmar. Dessa rekommendationer adresserar behovet av faststillda definitioner for métetalen, utbildning

och forstaelsen for forédndringsteorier som fostrar acceptans for den nya skdrmen.

Att en informationspunkt klassas som SMART ér en bidragande faktor for en lyckad implementering (Almstrém et al.,
2017). Enligt analysen av tabell 2 framkommer att majoriteten av de nio foreslagna informationspunkterna uppfyller
kraven for att klassas som SMART. For punkten Resursbehovsidentifiering som ej annu helt definierats, rekommenderas

Volvo Cars dérfor att bestimma detta tydligt innan implementering.

Basen for ett framgéngsrikt implementeringsprojekt av forbéttrade statusskdrmar pa Volvo Cars ligger i att sdkerstéilla en
bred forstaelse for systemets anviandning i den dagliga verksamheten. Ur litteraturen och framkom tydligt vikten av en
bred forstaelse for systemet for att det ska kunna anvindas som ett beslutsunderlag (Kurpjuweit et al. 2019). Av
intervjun med foretaget good solutions framhévdes transparens omkring hur och varfér nyckeltalen samlas in ar en
viktig del. Det dr avgorande att personalen forstar inneborden av de nyckeltal som visas och vilken prioritering som ska
foljas vid larm. Det bor dven klargoras vilka dtgérder som forvéntas tas vid olika typer av larm eller information och hur
dessa prioriteras. Ett steg ar, likt ovan ndmnt, att géra skdrmarna enklare med férre nyckeltal och mer intuitiva ikoner

men det andra dr att utbilda personal om hur systemet faktiskt fungerar.

Intervjuerna gav konkreta forbattringsforslag men visade ocksé pa medarbetarnas engagemang och vilja att bidra.
Intervjuerna med personalen avsldjade inte bara deras tankar kring potentiella forbattringar men ocksa en dvergripande

positiv instdllning till fordndring och engagemang i processen vilket bor skapa acceptans for de nya skdrmarna.

Det positiva engagemanget som framkom i intervjuerna med personalen indikerar en gynnsam instéillning till forédndring
om visuell styrning, vilket dr lovande for implementeringen av dessa system. Dock lyfter Kurpjuweit et al. (2019) fram

viktiga hinder som kan uppsté dven i organisationer med initialt positiv instéllning.

Aven om personalen visar en positiv instillning, kan faktiska forindringsmotstdnd manifestera sig nér den nya

processen borjar paverka det dagliga arbetet. Kurpjuweit et al. (2019) understryker att 6kad transparens, som &r en



central aspekt av visuell styrning, kan vara en utmaning eftersom det tydliggor brister och skapar en plattform for
jamforelse mellan individer och avdelningar. Detta kan generera motstand bland dem som kénner sig utsatta eller oroliga

Over hur deras prestation kommer att bedomas offentligt.

Enligt Kurpjuweit et al. (2019) ér en psykosocialt trygg miljo avgorande for att visuell styrning ska lyckas. Detta
innebdr att organisationskulturen maste vara en dir misstag och lirande ses som en del av utvecklingen snarare én att
fokus ligger pé att hitta syndabockar. Detta kraver starka kulturella ledare som kan frimja en sddan miljo, vilket

inkluderar allt fran hogsta ledningen till informella ledare pa golvet.

Likt Jacobsen & Thorsvik (2021) betonar, ar starkt ledarskap avgoérande for att bygga och uppritthalla den ldrande
kulturen som krévs for framgéangsrik implementering av visuell styrning. I storre foretag, dar ansvar for Lean och visuell
styrning kan vara mer utspritt, ar det viktigt att &ven mellanchefer och avdelningschefer visar engagemang och forstéar

vikten av systemet, vilket inte alltid 4r fallet.

Kurpjuweit et al. (2019) pekar ocksé pé att brist pa resurser och komplexiteten i processer ofta stér i vigen for framgéng.
I en komplex produktionsmiljé som den for gas- och oljekompressorer, dir djupgéende teknisk kunskap &r kritisk, kan
det vara svart att enkelt standardisera och visualisera alla produktionssteg. Det krédvs stora investeringar i tid och

kompetens for att korrekt implementera och underhélla effektiva visuella styrningssystem.

For att 6vervinna dessa fallgropar ér det viktigt att strategiskt adressera dessa utmaningar fran borjan. Det innebér att
implementera ett utbildningsprogram, bygga en stddjande kultur kring ldrande och felhantering, ha engagerad ledning pé

alla nivaer och lampligt allokera resurser for att stddja komplexa processer.



6. DISKUSSION

I detta kapitel kommer resultatet av examensarbetet att diskuteras. Det diskuteras hur rekommendationerna som tagits
fram under examensarbetet uppfyller de tre fragestéllningar som faststéllts. Metodvalet och utférandet diskuteras ocksa

for att adressera vad som hade kunnat goras bittre.

6.1 Fragestillningar

De fragestillningar som examensarbetet grundas pé &r f6ljande:

e Hur kan vi identifiera och prioritera de informationspunkter som erbjuder mest vérde for intressenterna?

Genom att utfora intervjuer med produktionsledare och utféra en workshop med intressenterna som i detta fall 4r
operatorer, lagledare och produktionsledare, erhdlls insikter i vilken information som var mest virdefull for anvéndaren.
Tack vare att intressenterna involverades kunde viktiga informationsbehov direkt faststillas och prioriteras baserat pa

deras erfarenheter och synpunkter.

Intervjufragorna var formulerade pa ett blandat satt; vissa fragor stélldes utifran ett generellt perspektiv, medan andra
fokuserade specifikt pa de nuvarande skdrmarna. Detta ledde till att majoriteten av svaren utgick fran de nuvarande
skdrmarna, vilket var bra for att 6ka var forstdelse for hur skdrmarna anvéinds i dagslédget. Men om vi hade velat att
intervjusvaren skulle bidra mer direkt till det slutgiltiga resultatet av examensarbetet, hade fragorna behovt
omformuleras sa att de inte var kopplade till de nuvarande skdrmarna. En sdidan omformulering skulle ha uppmuntrat
deltagarna att tdnka mer utifran sina faktiska behov och framtida forbattringar, snarare dn att basera sina svar pa det de

redan kénner till.

Vi observerade att manga deltagare under workshopen ténkte och reflekterade utifrdn de nuvarande statusskdrmarna,
vilket vi inte hade avsett. Vi ville att de enbart skulle tdnka utifran de faktiska behoven de har. Detta kan ha berott pé att
vi inte var tillrackligt tydliga med instruktionerna. En annan méjlig orsak ar att de nuvarande skdrmarna ir det enda de
kéanner till, vilket kan ha gjort det svart for dem att tinka bortom dessa och att grava djupare i deras faktiska behov.
Losningen pa detta skulle kunna vara att ge tydliga instruktioner redan frén borjan av workshopen. Under workshopen
paminde vi deltagarna om att fokusera pa deras behov, men en béttre 16sning hade varit att klargora detta tydligt fran
borjan for att undvika missforstdnd och sikerstélla att alla deltagare var pa samma spar. Vi kunde trots detta skapa en

uppfattning om behoven tack vare var interaktion med intressenterna under intervjuer, observationer och workshopen.

e Hur kan informationspunkterna optimeras och presenteras pa statusskérmarna for att stodja snabba och korrekta

beslutsprocesser?



Genom att utfora intervjuer med produktionsledare och utféra en workshop med intressenterna som i detta fall dr
operatorer, lagledare och produktionsledare, erhdlls insikter i vilken information som var mest vardefull for anvéndaren.
Tack vare att intressenterna involverades kunde viktiga informationsbehov direkt faststillas och prioriteras baserat pa
deras erfarenheter och synpunkter. Volvo Cars rekommenderas att anvinda statiska rutor for att visa information om
larmstatus och produktionsstatus istéllet for rullande information. Det betonades dven vikten av att anvinda tydliga
farger och ikoner for att markera avvikelser och prioritera larm visuellt. Genom att presentera informationen pa ett

strukturerat och lattldst sétt kan intressenterna snabbt ta till sig den och agera vid behov.

Sammanfattningsvis anser vi att resultatet besvarar fragestédllningarna val, men vi identifierade vissa brister, sérskilt
kring hur vissa informationspunkter ska visualiseras. Detta kan indikera att personalen saknar den nddvéndiga
kompetensen for att fatta dessa beslut, eller att vi borde ha varit tydligare i workshopen om hur de skulle tinka kring
visualiseringen. For att forbéttra resultatet framover behdver vi fokusera pa att 6ka personalens forstaelse och
fardigheter genom bittre utbildning och tydligare instruktioner. Genom att starka kommunikationen och utbildningen

kan vi minska dessa hinder och uppna mer effektiva och tillforlitliga visualiseringslosningar.

6.2 Metodval

Diskussionen kring metodval i denna rapport belyser integreringen och virdet av flera olika forskningsmetoder. I detta
fall: litteraturstudier, observationer, intervjuer och workshops. Varje metod har bidragit till att forma slutsatser och
rekommendationer och dirmed uppfylla syftet att forbdttra visuell styrning pa Volvo Cars, samtidigt som kombinationen

av dessa metoder stirker reliabiliteten 1 vara resultat.

Den inledande litteraturstudien gav en teoretisk grund for visuell styrning som en del av lean och genererade forslag pé
framgéngsrika metoder for utformningen av visuell styrning. Tydligt i samtliga rekommendationer var att foretagets
behov av data var viktigt da det inte finns ett rétt. Det var darfor svart att ur enbart litteraturstudien komma fram till en
lamplig statusskdrm for Volvo Cars. Konsensus fran litteraturen visade att inkludering av intressenter och beslutsfattare i
utformningen av systemen ér avgorande for dess framgéng, vilket ocksa bidrar till hogre validitet av de slutgiltiga

slutsatserna.

Dessa insikter ledde till att fokusera pa kvalitativ data i form av workshops och intervjuer for att effektivt samla in data
direkt fran de som skulle anvénda systemet. For att bekrifta litteraturen gjordes observationer for att sékerstélla en
korrekt uppfattning av problembilden. Observationerna gav inga direkta data till rapporten, men var oerhort virdefulla
for att forstd det praktiska problemet och den organisatoriska kulturen inom Volvo Cars. Denna forstaelse var avgorande
for att rikta in vara insamlingsmetoder och forsékra att de speglade den verkliga arbetsmiljon och dess dynamik. Denna

kunskap bidrog till utformningen av interjufragor for att fa djupare insikt i vad det dnskade l4get &r.



Intervjuerna gav konkreta forbattringsforslag men visade ocksa pa medarbetarnas engagemang och vilja att bidra. Flera
kommentarer upprepades av flera personer och darfor beslutades att halla en gemensam workshop dér nyckelpersoner

skulle fa representera “den stora massan” och ha rimliga forutséttningar att fora konstruktiva dialoger med varandra.

Workshopen, som hade sin grund i litteraturen, anpassades efter de specifika forutsédttningarna och informationen vi fatt
fran bade observationer och intervjuer. Denna anpassning var nddviandig for att ta hénsyn till Volvo Cars unika operativa
forutsittningar. Aven om detta tillvigagangssitt eventuellt resulterar i en ligre generaliserbarhet av resultaten till andra

foretag, bedomer vi att det som mer passande for projektets specifika uppdrag.

I retrospekt hade inkluderingen av fler operatorer i insamlingen av data forstirkt trovardigheten och bredden av insikter.
Trots detta bedomer vi resultatet som tillforlitligt med de nuvarande deltagarna. Det &r ocksa tydligt att ingen av
metoderna ensamt hade kunnat ge en heltdckande bild; deras integrering var avgorande for att uppna en djupgaende och
relevant analys. Varje metod bidrog med unika perspektiv och data, som tillsammans stédrker slutprodukten av arbetet

och bidrar till hog validitet.

6.3 Ovrig forbittringsmajlighet

En negativ aspekt som inte inkluderades i detta projekt &r &sikter och tankar kring fordndringsprocessen. Workshop och
intervjuer inkluderade inte fragor som berdrde deltagarnas kénslor och &sikter kring processerna for att implementera
fordndringar i fabriken. Det var under intervjuerna som informationen om deras kénslor kring processen framkom, och
det skedde lite slumpartat eftersom inga av intervjufrdgorna egentligen handlade om just deras kénslor kring

fordndringsprocesser.

Vi fragade inte om de kénner att de far tillriickligt med information under férindringsprocessens gang for att vara en
aktiv del av den. Genom att inkludera séddana fragor skulle vi ha fatt en mer omfattande forstaelse for deltagarnas
upplevelse av forandringshanteringen. Detta hade mojligtvis lett till ytterligare rekommendationer till Volvo Cars kring
hur de ska genomfora fordndringsprocesser. Enligt Jacobsen & Thorsvik (2021) spelar hogsta ledningen och starka
informella ledare en avgoérande roll i att forma och upprétthélla en foretagskultur, for att bygga en lirande organisation
krévs stark ledarskap som visar ett starkt engagemang och forklarar varfor visuell styrning ska inforas samt vad det
forvintas forbittra. I storre foretag kan det vara svart att dndra pa hur ledningen arbetar och darfor hade det varit

fordelaktigt att inkludera fragor om forandringsprocesser i projektet.

Genom att inkludera frdgor om deltagarnas upplevelser av fordndringsprocessen hade vi kunnat fa en mer helhetsbild av
deras behov och 6nskemél, vilket dr avgdrande for att kunna identifiera eventuella utmaningar och forbattringsomraden.
Det hade mojliggjort en mer nyanserad analys av deras engagemang och delaktighet i fordndringsarbetet. Vilket i sin tur
hade mgjliggjort en mer malinriktad och effektiv strategi for fordndringshantering i framtiden. Detta &r en viktig lardom
som vi tar med oss for framtida projekt, dar vi kommer att striva efter att inkludera deltagarnas roster och erfarenheter

pa ett mer omfattande sétt for att sdkerstélla en mer lyckad implementering av férandringar.



6.4 Etiska och miljomiissiga aspekter av teknisk utveckling

Det framkommer viktiga fragestéllningar kring teknikens roll i samhéllet med fokus pa miljomaéssiga och etiska

aspekter.

En viktig aspekt av etiken i detta ssmmanhang ar hanteringen av samtycke fran deltagare i exempelvis intervjuer och
workshops, samt hanteringen av sekretess for insamlad data. I rapporten betonas vikten av samtycke fran respondenterna
och konfidentialitet vid intervjuer. Alla deltagare fick mojlighet att godkdnna eller neka inspelning av intervjuer och

vilja anonymitet innan intervjun paborjades.

Sekretessfragor dr ockséd avgdrande for att bygga fortroende mellan examensarbetarna och deltagarna. Samtliga
deltagare informerades noggrant om syftet med intervjun och hur deras data skulle anvéndas. Detta inkluderar att
deltagarna fick mojlighet att granska och godkinna dokumentationen av intervjuerna for att sikerstélla korrekt

atergivning och sikerstilla att inga kénsliga uppgifter avslojades utan deras medgivande.

Syftet med examensarbetet visar ocksa pa etiskt tdinkande; att utveckla den visuella styrningen hjélper personalen i sitt
dagliga arbete. Detta kan leda till att deras arbete underléttas och ddrmed Okar trivseln pé arbetsplatsen. En forbattrad
arbetsmiljo kan 1 sin tur 6ka motivationen och engagemanget hos personalen, vilket bidrar till foretagets

vidareutveckling.

Det finns dock en negativ aspekt kring detta; teknikens utveckling kan exempelvis innebéra forbéttrad dvervakning,
vilket kan gora att personalen kanner sig konstant bevakade och ifragasatta. Denna kénsla av 6vervakning kan leda till

Okad stress och en forsdmrad arbetsmiljo, vilket i sin tur kan minska personalens trivsel och motivation.

Genom att fokusera pa dessa aspekter visar examensarbetet en medvetenhet om och engagemang for etiska principer,

vilket &dr viktigt for att sékerstélla att tekniska framsteg sker pa ett ansvarsfullt och héllbart sitt.

Det &r ocksa viktigt att beakta de miljomissiga aspekterna av teknikens roll i samhéllet. Projektet syftar till att
effektivisera produktionsprocessen, vilket kan leda till minskad resursanvdndning. Genom att optimera arbetsfloden och
forbéttra informationshanteringen kan man reducera spill och onddigt materialanvindande. Detta dr viktigt ur ett
hallbarhetsperspektiv, da effektivare processer ofta resulterar i lagre energiférbrukning och minskade utsldpp av

vixthusgaser.

For att sdkerstilla langsiktig hallbarhet bor projektets effekter kontinuerligt utvédrderas och justeras. Detta inkluderar att
overvaka energiforbrukningen och utsléppsnivaerna efter implementering av de nya systemen, samt att fortsitta
identifiera och étgérda eventuella miljorelaterade problem som uppstér. Genom att integrera dessa miljoméssiga
Overvdganden i projektets genomforande visar ni en djup forstaelse for de bredare konsekvenserna av tekniskt arbete och

hur det kan bidra till en hallbar utveckling.



7. SLUTSATS

Resultatet av examensarbetet uppfyller syftet, vilket var att identifiera relevant information for virdeskapande visuell
styrning i produktionen och att specificera de viktigaste aspekterna pa statusskdrmarna. Vi har identifierat nio
informationspunkter som bor inkluderas enligt 6nskemal fran intressenterna. Dessutom har vi kommit fram till fler
slutsatser angdende behovet av utbildning for personalen, behovet av noggrannhet vid implementering av férdndringar

och vikten av tydlig visualisering for effektiv anviandning av statusskdrmar.

Det ar tydligt att det behovs forbattringar bade i sjdlva visualiseringen och 1 implementeringen av dessa forbéttringar.
Under intervjuerna och observationerna framgick det att personalen behover utbildas kring hur den visuella styrningen

ska anvéndas och forsta vad informationen faktiskt presenterar.

En virdefull slutsats dr att det finns mojligheter for Volvo Cars att forbéttra sina rutiner kring implementering av
fordndringar i fabriken. Det har observerats att en del informationspunkter och skiarmar inte fungerar optimalt och att det
ibland finns avvikelser mellan presenterad data och verklig data, vilket kan paverka fortroendet for systemet. For att
hgja kvaliteten pa dessa processer, ér det fordelaktigt att noggrant Gvervéga och testa alla ndringar innan de genomfors
samt att garantera att dessa forandringar ar vil forankrade med personal for en gynnsam fordndringsprocess. Detta ar
nagot Volvo Cars planerat att fokusera pa genom att testa skdrmarna och dess interaktion med personalen innan

implementeringen.

For att sikerstilla att statusskdrmarna kan anvindas effektivt och aktivt av intressenterna, bor tydliga
informationspunkter prioriteras pa skdrmen utifran vad som dr mest viktigt. Det dr ocksa viktigt att anvinda sig av

tydliga farger och en lamplig textstorlek for att underlitta forstaelsen och anvdndningen av skdrmarna.

Sammanfattningsvis bor Volvo Cars infora nya skdrmar enligt de rekommendationer vi har foreslagit. Implementeringen
bor dock ske med noggrannhet och parallellt med en omfattande utbildning for personalen. Det dr genom en
kombination av forbéttringar i visualisering, implementering och utbildning som verklig virde skapas av den

presenterade informationen.



8. BILAGOR

Bilaga 1 - Nedan foljer en bild pa den nuvarande statusskdrmen pa Volvo Cars, i den ingér dven en beskrivande text for

respektive element.
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Bilaga 2- Intervjuunderlag, produktionsledare pa Volvo Cars

1. Beskriv hur du anvéinder statusskérmen.

2. Hur tycker du att lagledare och operatdrer bor nyttja statusskdrmen?

3. Foredrar du en generell statusskdrm for hela TA eller hade du 6nskat att statusskidrmen &r mer specialanpassad
efter just din bana/dina banor?

4. Vilka aspekter av statusskdrmen fungerar bra enligt dig?
-Hade dessa kunnat utvecklas for att bli &nnu béattre?
5. Vilka aspekter av statusskdrmen fungerar sdmre?
-Ar dessa aspekter verflodiga eller kan de utvecklas for att bli virdefulla ? Om ja, hur?

6. Finns det ndgon information som du dnskar fanns men som saknas i nuldget? Du uppmuntras att tinka fritt utan
hinsyn till eventuella begransningar.
7. Hur vill du att informationen presenteras pa statusskdarmen for att uppna tydlighet och ett effektivt utnyttjande?

Exempelvis textstorlek/farger/disposition.



Bilaga 3- Intervjuunderlag, GoodSolutions.

o voA w

10.
11.

Vad gor Good Solutions och vad ar foretagets huvudsakliga mal?

Vilka strategier och metoder anvénder ni for att né era mal?

Kan du beskriva din roll pé foretaget och hur den bidrar till att uppné foretagets mal?

Hur gér ni tillvdga nér ni utformar statusskarmar?

Finns det specifika 6verviaganden ni tar hiansyn till vid design av statusskarmar?

Har ni nagra fasta riktlinjer for statusskdrmar, exempelvis avseende antal informationspunkter, farger eller
layout?

Anviénder ni en generell mall eller moduler nér ni designar statusskiarmar, eller designar ni varje skarm frén
grunden?

Hur hanterar ni olika asikter i gruppen géllande utformningen av statusskarmar?

Hur gér ni tillviga for att skapa en statusskdrm fran grunden utan att fastna i tidigare designmonster, sérskilt om
foretaget redan har ett métsystem pa plats?

Vilka étgérder vidtar ni om ni stéter pa motstand eller problem under utvecklingsfasen av statusskérmar?

Vad avgoér om en informationspunkt dr nédvéndig att méta och inkludera pa en statusskdrm?



Bilaga 4- Workshop

Informationsbehovsanalys

Forsta steget dr att identifiera och diskutera behoven relaterade till de beslut som tas. Ett vanligt exempel &r att veta
antalet karosser som anlénder till produktionsbanan. Dock &r det egentliga behovet att 6vervaka produktionsflddet.

Fokus ligger nu pa att identifiera och forsta behoven utan att specificera 16sningar for tillfallet.

e Vilka behov har ni? Skriv max 10 st.

10.

e Prioritera behoven och vélj ut de fem viktigaste for er roll i produktionen.



Identifiera den information som krévs for att tillfredsstilla behoven hos varje intressent. Fokusera inte pa frekvens,
kvantitet, procentandelar etc. Det kommer vi att adressera i nésta steg. I likhet med det som ndmns i den forsta fragan
avser den onskade informationen till exempel antalet karosser som passerar in och ut fran produktionsbanan, vilket
tillgodoser behovet av att dvervaka produktionsflodet.

e Vilken information krivs for att uppfylla respektive behov?
Visualisering
Diskutera hur ni vill att informationen ska presenteras. Ska den visas i procent, absoluta tal, eller som text? Ni kan dven
tinka pa onskemal kring fargscheman och hur ofta uppdateringar bor ske.

Atgiirdsplan

Sammanstill vilka dtgérder som behdver vidtas, av vem och nér, for att implementera eventuella forbéttringar.
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