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Forord

Denna rapport ar resultatet av ett examensarbete pa Chalmers tekniska hégskola inom projektet
DFusion och i samarbete med foretaget EyeAtProduction. Arbetet omfattade 15 hégskolepodng och
har genomforts utav tva studenter pa programmet Ekonomi och produktionsteknik under hosten
2023.

Forst vill vi rikta ett stort tack till Anders Tingstrom, VD pa EyeAtProduction som stallt upp genom att
bidra med bade hjalp och idéer samt vardefulla kontakter for att fora arbetet framat. Vidare vill vi
tacka var handledare och examinator pa Chalmers, Torbjorn Ylipda samt hela DFusion-teamet som
bidragit med vardefulla tankar och feedback pa arbetet.

Slutligen vill vi tacka de foretag och anstéllda som stéllt upp pa intervjuer, utan er hade arbetet inte

blivit av.

Goteborg, 2023-12-03
Olle Gillmor
Louise Svensson



Sammanfattning

| en snabbt féranderlig varld stélls allt stérre krav pa organisationers produktivitet. Studier pavisar
dock att produktionsstorningar utgor ett problem inom tillverkningsindustrin. For att forbattra
stérningshanteringen syftar projektet DFusion till att sammanfoga data fran flera kallor i
produktionen och utveckla analysverktyg for battre grundorsaksanalys, forebyggande och hantering
av storningarna. | projektet deltar féretaget EyeAtProduction med sin produkt Film The Fault, vilken
fokuserar pa att videosekvenser ska maojliggéra battre grundorsaksanalyser.

Arbetet avser att undersdka hur videoinspelning, framfor allt Film The Fault, kan bidra till en
effektivare produktion genom dess paverkan pa operatérers motivation och engagemang samt
komplettering av befintliga arbetssatt for analys av stérningar. Vidare avser arbetet att bidra med
Okad kunskap till DFusion-projektet och vidareutvecklingen av Film The Fault. For att besvara
arbetets fragestallningar har en kvalitativ studie genomforts genom semistrukturerade intervjuer pa
tre tillverkande foretag. Utdver intervjuerna skickades en enkat ut till operatorerna pa féretagen for
att undersdka hur de upplever sitt arbete och hanteringen av produktionsstérningar. Vidare
genomfordes en litteraturstudie utifran tidigare forskning inom damnet.

| bade tidigare forskning samt intervjuer framgar det att produktionsstorningar resulterar i
utmaningar for tillverkningsindustrin och paverkar bland annat produktionspersonalens arbetsmiljo
negativt. Genom studien konstateras det att insamlad data fran produktionen ar betydelsefull,
framfor allt vid kroniska storningar som &r svara att identifiera och forsta. Vid dessa har
videoinspelning uttryckts utgora ett bra komplement for att 6ka forstaelsen kring uppkomsten samt
effektivare hantering. For operatdrers motivation och engagemang kan inga slutsatser dras utan
enbart diskuteras utifran ett teoretiskt perspektiv till féljd av bristande antal svar pa den utskickade
enkaten.

Nyckelord: produktionsstorningar, engagemang, operatérsunderhall, grundorsaksanalys,
videoinspelning



Abstract

In a fast-changing world the demand on organizations’ productivity is increasing. On the other hand,
studies prove that production disturbances are a problem in the manufacturing industry. To improve
the handling of disturbances the DFusion-project’s aim is to merge data from multiple sources in the
production to develop analysis tools to simplify the root cause analysis, prevention and handling of
these. Participating in the project is the company EyeAtProduction, with their product Film The Fault,
which contributes with video sequences to improve the root cause analyses.

The work intends to investigate how video recordings, mainly Film The Fault, can contribute to a
more effective production through its influence on operators’ motivation and commitment, as well
as its ability to complement existing methods for analyzing disturbances. Furthermore, the work
intends to contribute with knowledge to the DFusion-project and further development of Film The
Fault.

To answer the questions at issue a qualitative study has been performed through semi structured
interviews on three manufacturing companies. Additionally, to the interviews a survey was sent out
to the operators on the companies to investigate how they experience their work and the handling of
disturbances. Furthermore, a literature study was conducted regarding previous research in the field.

In both previous studies and interviews, it is clear that production disturbances contribute to
challenges for the manufacturing industry and among others, negatively affect the production
personnel’s work environment. Through the study, the collection of data from the production is
considered significant, especially for chronic disturbances that are difficult to identify and
understand. In these cases, video recordings can be a good complement to increase the
understanding regarding the origin and effective handling. For operators’ motivation and
commitment no conclusions can be drawn, only discussed from a theoretical perspective due to the
lack of answers to the questionnaire that was sent out.

Key words: production disturbances, commitment, operator maintenance, root cause analysis, video
recordings



Ordlista

AR - Argumented Reality

CPS - Cyber-Physical Systems

DFusion - Data Fusion av storningsdata (Projekt)
D3H - Data Driven Disturbance Handling (Projekt)
EAP - EyeAtProduction

FTF - Film The Fault

lloT - Industrial Internet of Things

IT - Information Technology

KPI - Key Performance Indicator

OEE - Overall Equipment Effectiveness

PDCA - Plan, Do, Check, Act

PLC - Programmable Logic Controller

RCA - Root Cause Analysis

SBT - Sjalvbestammandeteorin

TPM - Total Productive Maintenance
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1. Inledning

| foljande kapitel kommer bakgrunden till arbetet att presenteras for att skapa en férstaelse kring
varfor det utfors.

1.1 Bakgrund till arbetet

| en snabbt fordanderlig varld stélls allt storre krav pa organisationer, dar formagan att snabbt kunna
leverera produkter med hog kvalitet och laga priser till sina kunder ar en nyckel till framgang
(Alsyouf, 2006). Inom tillverkningsindustrin pavisar dock studier att produktionsstérningar utgoér ett
problem for féretagen da omkring halften av produktionskapaciteten gar forlorad till foljd av olika
slags storningar (Ingemansson, 2004; Ylipaa m.fl., 2017). Sambandet mellan produktionsstorningar
och organisationers framgang ar tydlig da storningar kan ha betydande paverkan pa bade
ekonomiska- och hallbarhetsaspekter, samt negativ paverkan av sakerheten for anstéllda i
produktionen (Bokrantz m.fl., 2016).

Idag upplever operatorer ofta en 6kad arbetsbelastning och stress nar de behover I6sa ovdantade
problem till foljd av produktionsstérningar, vilket i sin tur kan leda till negativ paverkan pa deras
motivation och engagemang (Ilto m.fl., 2022). Motiverade och engagerade medarbetare tenderar att
frivilligt bidra med det lilla extra for organisationen vilket skapar en konkurrensférdel gentemot
organisationer vars anstéllda enbart utfor vad som forvéantas av dem (Jacobsen & Thorsvik, 2019).
Att utveckla metoder och teknologier for att hantera och reducera produktionsstdrningar samt
industriarbetarnas valbefinnande kan saledes vara avgoérande for foretagets overlevnad vid 6kande
konkurrens.

Konceptet Industri 4.0 associeras med den trend inom tillverkningsindustrin som har ett stort fokus
pa anvandandet utav tekniska l6sningar, till exempel smarta sensorer och analyser av stora mangder
data for att skapa konkurrenskraftiga produktionssystem (Lasi m.fl., 2014). Till skillnad fran den
teknikdrivna Industri 4.0 ar Industri 5.0 ett vardedrivet koncept, dar integrationen av de nya
teknologierna och produktionspersonalens valbefinnande ska mojliggéra en hallbar och
samhallsfokuserad tillverkningsindustri (Xu m.fl., 2021). Operatérens roll i de tva koncepten varierar
fran att mer eller mindre forsvinna i Industri 4.0 till att arbeta tillsammans med teknologierna i
Industri 5.0 for att gynna samhallet. Utifran koncepten vacks saledes fragan kring vad operatorens
roll kommer innebdra i framtiden och hur utvecklingen kommer paverka deras maende och intresse
for sitt arbete nar teknologierna utvecklas och blir alltmer sjdlvgaende och avancerade.

1.1.1 Datafusion av storningsdata (DFusion)
DFusion ar ett projekt som delfinansieras av Vinnova (Sveriges innovationsmyndighet), vilket syftar
till att forbattra stérningshantering, 6ka effektivitet och minska spill inom produktion genom
sammanfogning av data (datafusion) fran olika kéllor i produktionssystem (RISE, u.a.). Under
projektet genomfors tre industriella fallstudier i samarbete med de deltagande féretagen Nolato
Gota, Nord-Lock och Nexans med stdd fran teknikleverantérerna, EyeAtProduction, Good Solutions,
IFM Electronic och konsultbolaget Qestio (RISE, u.a.). | fallstudierna utforskas datafusion med tva
eller fler datakallor, till exempel loggar, videostrommar, sensordata och underhallsdata. Utifran
sammanfogad data ar malet att utveckla analysverktyg for att underlatta arbetet kring storningar
genom att forebygga, analysera grundorsak och atgarda dessa (RISE, u.a.).



Inom projektet genomfordes under varterminen 2023 examensarbetet “Effekter av Kombinerade
Datakallor ur RCA Perspektiv” tillsammans med Elias Tengelin fran Chalmers och foretaget
EyeAtProduction. | arbetet utgick Tengelin (2023) fran fragestéllningen: “Hur kan ytterligare
anvandning av tekniska l0sningar i ett foéretags rotorsaksanalytiska arbete framjas?". Genom arbetet
stallde sig Tengelin fragande till varfor operatorerna inte tillats anvanda Film The Fault, trots
intresse, vilket till viss del lade grunden for detta arbete.

1.2 Beskrivning av Eye at Production
Ar 2009 grundades IT-féretaget Colmeo i Boras (EyeAtProduction, u.3.a). Sedan starten har foretaget
arbetat med att utveckla innovativa mjukvarulésningar och produkter for att 6ka effektiviteten hos
sina kunder. Under 2022 bytte Colmeo namn till EyeAtProduction (EAP) och stravar efter att erbjuda
sina kunder verktyg for att pa ett enkelt satt identifiera grundorsaken till produktionsstérningar och
darigenom oka effektiviteten i deras industriprocesser. Idag arbetar EAP framst med att utveckla och
sélja produkten Film The Fault (FTF) som bygger pa att videoinspelning av produktionsstdrningar
skapar battre forutsattningar for att hitta grundorsaken till problemet (EyeAtProduction, u.3.a).

1.2.1 Film The Fault
Film The Fault (FTF) bestar av tva portabla enheter, en smarttelefon fran tillverkaren CAT som &r mer
talig mot smuts och tuffa pafrestningar, vilken anvands for att spela in videosekvenser vid stérningar
samt en rorelsesensor som upptacker om produktionen har stannat (EyeAtProduction, u.a.b).
Anvandningen utav en smarttelefon som hardvara har flera fordelar, dels ar det lattare att utveckla
och uppdatera mjukvaran samt dels att manga har god vana av att integrera med smarttelefoner
(EyeAtProduction, u.d.b). Vidare ar anvandargranssnittet pa mobiltelefonens skarm utformat pa ett
enkelt satt for att operatorer utan nagra sarskilda forkunskaper ska kunna anvdnda systemet. Utover
de tva portabla enheterna bestar systemet av en mjukvarukomponent som automatiskt kan filtrera
fram de relevanta videosekvenserna fran tillfallet da stérningen uppstar, vilket minskar mangden
data och videomaterial som behover analyseras (EyeAtProduction, u.a.b). Systemet levereras som
ett komplett paket férpackat i en vaska (se figur 1) med flera olika tillbehor och fasten for att
fungera i flera olika miljoer, bland annat medfdljer en stativarm, magnetfaste och sugpropp
(EyeAtProduction, u.a.b).

Figur 1. Film The Fault och dess medféljande tillbehér levereras till kunden i en véska
(EyeAtProduction, u.G.b). Atergiven med tillsténd.



Vid anvandning av FTF installeras smarttelefonen och rérelsesensorn i anslutning till en
tillverkningsprocess dar stérningar uppstar (EyeAtProduction, u.a.b). Nar sensorn upptacker ett
produktionsstopp skapar mjukvaran med sin automatiska filtrering ett sa kallat event, vilket innebar
att det gors en markering i videomaterialet sa att relevanta sekvenser enkelt kan identifieras.
Verktyget kan dessutom integreras med befintliga Programmable Logic Controller-system (PLC-
system) och sensorer dar insamlad data sedan kan exporteras tradlost till program som Onedrive
eller till extern server (EyeAtProduction, u.a.b).

Anvandningen av FTF kan vara till stor hjalp vid flera olika situationer, till exempel dar stopp eller
storningar uppstar vid upprepade tillfallen och det inte med sdkerhet gar att avgéra vad som hant,
eller nar produktionstakten ar sa hog att det inte gar att uppfatta vad som sker med blotta 6gat
(EyeAtProduction, u.a.b). Genom att presentera och dokumentera en videosekvens pa
handelseforloppet innan, under och efter stérningen blir FTF ett verktyg for att fa en battre
forstaelse for vad som har intraffat genom att man kan studera hindelsen i efterhand
(EyeAtProduction, u.a.b).

1.3 Syfte
Syftet med arbetet ar att undersdka hur videoinspelningar med FTF kan bidra till att analysera
produktionsstérningars grundorsaker samt hur operatérerna kan inkluderas och motiveras for att
skapa en effektivare produktion. Vidare syftar arbetet till att kunna delge mer kunskap och insikter
till EAP for utvecklingen av verktyget samt DFusion-projektet kring hur den svenska
tillverkningsindustrin kan 6ka sin effektivitet och konkurrenskraft.

1.4  Fragestallning

Hur kan videoinspelning for problemidentifiering i produktionen 6ka operatdrers motivation och
engagemang for att bidra till en effektivare produktion?

Hur kan FTF komplettera befintliga arbetssatt for storningsdata och analys av stérningar?

1.5 Avgransningar
Arbetet kommer enbart undersoéka hur videoinspelning/filmkameror kan anvandas inom svensk

tillverkningsindustri for att komplettera befintliga arbetssatt och system dar fokus kommer att ligga
pa EAP:s produkt FTF.



2. Teori

| foljande kapitel kommer relevanta teorier for arbetet att presenteras. Kapitlet inleds med
information om produktionsstérningar och vanliga metoder for att analysera dessa samt storningars
paverkan pa féretagens hallbarhet. Vidare presenteras industriella revolutioner och deras paverkan
pa tillverkningsindustrin samt olika teorier kring motivation och engagemang.

2.1  Produktionsstorningar
Kraven pa produktivitet och effektivitet for producerande foretag 6kar i takt med
samhallsutvecklingen, dar organisationer kontinuerligt behover utvecklas for att behalla sin
konkurrenskraft 6ver tid. Samtidigt visar studier att upp till hilften av produktionskapaciteten gar
forlorad till foljd av produktionsstérningar (Ingemansson, 2004; Ylipaa m.fl., 2017). Tva av
tillverkningsindustrins storsta problem ar enligt Parida m.fl. (2015) det hoga antalet
produktionsstérningar och att OEE-talet (Overall Equipment Effectiveness) ofta ar betydligt lagre &n
malsattningen. Detta pavisas bland annat i en studie av Ito m.fl. (2022), dar antalet
produktionsstorningar fran fyra tillverkande foretag presenterades, med en lagsta notering pa 40
stycken per dag och hogsta notering pa 260 stycken. Ylipda (2000) menar att det finns ett tydligt
samband mellan antalet stérningar och férsamrad produktivitet och att hitta nya metoder och
arbetssatt for att minska produktionsstorningar kan vara ett bra satt att hoja produktiviteten i
verksamheten. P3 detta satt skulle sannolikt Il6nsamheten forbattras, samtidigt som miljopaverkan
kan minska och battre arbetsmiljon for produktionspersonalen (Toulouse, 2002).

Definitionen av en produktionsstorning ar inte enhallig, utan skiljer sig utifran vem som blir tillfragad
att forklara dess inneboérd. Utrustningsfel, fel i mjukvara och mediafel anser en tydlig majoritet av
foretag ar produktionsstérningar men aven kassationer och processer som arbetar i ett lagre tempo
dn vad de ar konstruerade for anses ofta som stérningar (Bokrantz m.fl., 2016). | manga punkter
finns en enighet kring vad som ar en produktionsstorning med det finns ocksa skillnader. Till
exempel lyfter Bokrantz m.fl. (2016) att ungefar halften av féretag anser att omprogrammering av
maskiner ar produktionsstorning medan andra halvan inte gor det. Oenigheterna leder till bade
forvirring och svarigheter att jamfora olika processer och data mellan organisationer.

Produktionsstorningar kan dven delas upp i tva kategorier utifran hur frekvent de uppstar och vilken
karaktar de har, namligen sporadiska och kroniska storningar (Dal m.fl., 2000). Sporadiska stérningar
uppstar oregelbundet och avviker tydligt fran normaltillstandet, till exempel nar en maskin har
stannat. Kroniska storningar uppstar daremot upprepande ganger men ar svara att upptacka
eftersom de inte tydligt avviker fran normaltillstandet, till exempel en liten minskning i effektivitet
pa grund av slitage eller aldrande komponenter i en tillverkande maskin (Dal m.fl., 2000).

2.1.1 Hantering av produktionsstérningar
For att uppna battre prestanda och hantera produktionsstorningar antas underhall fa en stérre
betydelse for tillverkande foretag (Swanson, 2001). Underhallsatgarder kan delas in i tre olika
varianter; reaktiva, forebyggande eller prediktiva beroende pa nar atgarder utfors i forhallande till
storningen (Bokrantz m.fl. 2016). Reaktiva underhallsatgarder utfors efter att en stérning har
uppstatt, vilken invantar att maskiner eller verktyg ska ga sonder och dr den mest kostsamma
atgarden (Mobley, 2002). Férebyggande underhall syftar daremot till att pa ett planerat och
strukturerat satt forhindra storningar, vilket i sin tur leder till att antalet storningar som kraver



reaktivt underhall minskar (Basri m.fl., 2017). Bland annat menar Katila (2000) att férebyggande
underhall ar det mest effektiva sattet att undvika tekniska fel. Prediktivt underhall &r kopplat till
forebyggande atgarder, vilket innebar att maskiner, verktyg eller processer 6vervakas och analyseras
for att avgora nar forebyggande underhall bor genomforas (Mobley, 2002). Att forutse och eliminera
alla storningar ar dock en omajlighet, vilket kraver att oférutsedda stérningar hanteras och
analyseras effektivt.

Tva metoder som idag ofta anvands inom tillverkningsindustrin ar Root Cause Analysis (RCA) och
Overall Equipment Effectiveness (OEE) (Kumar m.fl., 2013). Styrkan med RCA &r att den fokuserar pa
rotorsaken till storningarna i stallet for att endast 16sa det direkta problemet medan OEE anvands
som ett nyckeltal for produktivitet. Dessa tva metoder kommer att beskrivas djupare i kommande
avsnitt.

2.2 Root Cause Analysis (RCA)

RCA (grundorsaksanalys pa svenska) kan beskrivas som en strukturerad process for att identifiera
och eliminera orsaksfaktorer till ett problems uppkomst genom kartlaggning av orsaks- och
effektkedjor fran det slutgiltiga felet till grundorsaken (Mahto & Kumar, 2008). Malet ar att skapa en
forstaelse for vad som hande, varfor det hande, och framfor allt, hitta I6sningar som forhindrar att
storningen uppstar igen (Rooney & Vanden Heuvel, 2004).

For att genomfora en framgangsrik analys kravs en djup forstaelse av hur olika variabler i
produktionsprocesserna paverkar varandra och det ar darfor vanligt att utfora analyserna i
tvarfunktionella grupper (Ito m.fl., 2021). Under genomférandet utférs ofta brainstorming-sessioner
i kombination med specifika metoder eller verktyg, dar 5-varfor, fiskbensdiagram och feltradsanalys
ar nagra vanligt forekommande (Vo m.fl., 2020). Insamling och analys av data, verifiering av
slutsatser och atgarder, tar tid och medfor kostnader som bada ofta ar faktorer foretagen redan har
brist pa (Ito m.fl., 2022).

Traditionellt har framgangen i RCA varit kopplat till utnyttjandet av expertkunskap, dar experter med
tidigare erfarenheter av avvikelser har spelat en central roll i att dra slutsatser om orsaken till
stérningen (Lokrantz m.fl., 2018). Férfattarna papekar dock att denna metod inte ar sarskilt hallbar,
bland annat eftersom kunskapen inte kan delas och foras vidare till andra, samt att det inte finns
nagra garantier for att kunskapen och slutsatserna ar korrekta. Pa senare tid har dock tekniska- och
digitala verktyg 6ppnat upp nya mojligheter inom RCA, dar teknologier likt sensorer,
maskininlarning, och stora mangder data, kan identifiera storningar bade snabbare och med storre
precision (Vo m.fl., 2020). Inom Industri 4.0 antas RCA vara en datadriven och samarbetsinriktad
process dar molnteknologier ska moéjliggdra kunskapsdelning mellan anldggningar genom
dokumentation, registrering, klassificering och uppfoljning av olika stérningar (Ito m.fl., 2021).
Genom mer kunskap och exakt data ska effektivare prognostisering och férebyggande av stérningar
saledes bidra till en effektivare och uthallig produktion.

2.3 Overall Equipment Effectiveness (OEE)
OEE &r ett matverktyg i underhallsmetodiken Total Productive Maintenance (TPM) som anvands for
att askadliggora produktiviteten for tillverkande maskiner och liknande utrustning i produktionen
(Kumar m.fl.,2013). Att utféra kvantitativa matningar och anvanda nyckeltal &r en forutsattning for
att forsta och forbattra en produktionsprocess (Eswaramurthi & Mohanram, 2013).



OEE-talet beraknas traditionellt enligt Funktion 1 och utgick vid introduceringen av Nakajima (1988)
fran sex stora forluster (se tabell 1). Styrkan med méatetalet OEE ar att det tar hansyn till en
heltdckande bredd av olika forluster, dar det finns exempel pa foretag som genom anvandningen av
TPM och OEE 6kat sin produktivitet med 75% (Nakajima, 1988). Idag anvands OEE-matningar dven
utanfor TPM-konceptet, ofta som en Key Performance Indicator (KPI) for organisationers
produktivitetsférbattringar (Ylipaa m.fl., 2017). Undersdkningar pavisar att OEE-varden for
tillverkande foretag ofta ligger kring 50%, medan ledande foretag kan uppna varden kring 85%
(Ingemansson, 2004; Ylipaa m.fl., 2017).

OEE = Tillganglighet x Anlaggningsutnyttjande x Kvalitet
Funktion 1. Beréikning av OEE.

Tabell 1. De sex stora forlusterna med exempel. (Egen illustration med inspiration fran Nakajima, 1988)

De sex stora forlusterna Exempel
1. Utrustningsfel Haveri eller stérningar
2. Installation och justering Byte av fargpatron pa maskin
3. Tomgang och mindre avbrott |Maskinen ar blockerad av nasta process
4, Sankt drifthastighet Maskinen kor pa en lagre hastighet
5. Defekta produkter Kassationer, skrap

6. Minskad utrustningsavkastning |Fran uppstart av maskin till stabil produktion

Det rader dock oenigheter om talet ska beraknas pa samma satt som vid introduktionen eller om
andra varden som ska inkluderas och i sa fall vilka (Ylipda m.fl., 2017). Bland annat diskuteras
huruvida férebyggande underhall ska ses som produktionsstorning eller inte, dar vissa menar att
forebyggande underhall inte gar att undvika och darfor inte ska raknas med. Andra menar dock att
eftersom produktionen ofta behéver stoppas i nagon omfattning for att underhallet ska kunna
utforas sa bor det klassificeras som en stérning och paverka OEE-talet (Bokrantz m.fl., 2016). Det
finns ocksa flera exempel pa nar OEE-talet har modifierats for att inte bara mata en process utan i
stallet visa ett nyckeltal fér en hel produktionslinje (Ylipda m.fl., 2017). Skillnaderna i hur OEE mats
innebar att jamforelser mellan olika organisationer kan ge missvisande varden, nagot som bor
beaktas vid utvardering.

2.4 Produktionsstérningar och hallbarhet
En produktionslinje som frekvent paverkas av stérningar kan inte betraktas som hallbar varken ur ett
ekonomiskt eller miljéperspektiv eftersom det finns ett direkt samband mellan manga stérningar
och lagre produktivitet (Ylipaa, 2000). Idag ar tillverkningsindustrin en sektor som orsakar stora
utsldapp och star for en tredjedel av Sveriges utslapp av viaxthusgaser (Naturvardsverket, 2022). For
att minska dessa utslapp anvands olika styrmedel bade inom EU och i Sverige med malet att
industrin ska stélla om och bli mer hallbar (Naturvardsverket, 2022). Ett viktigt styrmedel i
omstallningen &r EU:s handel av utslappsratter, vilka begransar mangden koldioxidutslapp fran
industrin och att ratten till utslapp prissatts.

Naturvardsverket (2022) lyfter att effektivisera energiforbrukningen inom industrin ar en av
nycklarna till att minska Sveriges utslapp. | ett produktionssystem gar runt 30 % av



energiférbrukningen at nar maskinerna inte skapar nagot varde dér studier har pavisat att
energiférbrukningen sannolikt kan minskas genom att begrédnsa tiden nar systemet inte skapar nagot
varde (Skoogh m.fl., 2011). En minskning av produktionssystemets energiférbrukning kan uppnas pa
flera olika satt, till exempel genom att utveckla nya maskiner eller processer. Alltsa kan reducerande
av produktionsstorningar vara ett effektivt satt att minska energiférbrukningen och i férlangningen
utslappen.

Inom TPM é&r de tva dvergripande malen att eliminera produktionsstérningar och kassationer
(Nakajima, 1988) och minimeringen av sldseri ar ett centralt ledord inom Lean-metodiken (Liker &
Meier, 2006). En studie gjord av Pinto m.fl. (2017) visar att inférandet av Lean-metodiker sdsom
Kaizen, PDCA (Plan, Do, Check, Act), Ishikawa Diagram och standardiserat arbete kan minska
foretags energi- och vatten konsumtion, vilket leder till lagre miljépaverkan. Dock genomférdes
studien enbart pa ett foretag, vilket kan ge en missvisande bild.

| dagslaget finns begransad mangd forskning kring hur kassationer i produktion paverkar miljon.
Daremot visar studier att kassationer fran tillverkningsindustrin ligger pa ungefar 3% och skulle den
siffran minskas finns goda skal att tro att dven miljopaverkan kommer att minska (Ylipda m.fl., 2017).

2.5 Industriella revolutioner
Genom historien har utvecklandet av ny teknologi inom tillverkningsindustrin resulterat i flertalet
industriella revolutioner. Fran den forsta industriella revolutionen i slutet av 1700-talet till dagens
diskussioner om den fjarde och femte har produktionsmiljon férandrats avsevart, fran manuell
produktion till koncept dar maskinerna ska styra allt sjdlva (Yin m.fl.,2017).

Den forsta industriella revolutionen (Industri 1.0) uppstod under slutet av 1700-talet i Storbritannien
dar mekaniseringen skapade grunden for fabriker med angmaskinen som framsta drivkraft
(Nationalencyklopedin, u.a.a). Samhallet gick snabbt fran att vara ett jordbrukssamhélle med
tillverkning fér hand till ett industrisamhalle vars tillverkningsvolymer 6kade tack vare mekanisk
kraft. Nya maskiner som framst anvandes inom textil- och jarntillverkningen ledde den teknologiska
utvecklingen, samt majliggjorde stoérre produktionsvolymer och skapade tydliga skalfordelar. Varor
fick lagre priser som resulterade i att bade befolkningen och den ekonomiska tillvaxten vaxte snabbt
till foljd av en 6kad efterfragan pa ravaror och handel.

Under slutet av 1800-talet kom den andra industriella revolutionen (Industri 2.0), vilken handlade
om volym och variation inom tillverkningen dar maskinerna nu kunde drivas av elektricitet (Yin m.fl.,
2017). Under tidsperioden var teorin om arbetsorganisationer med Taylorismen i fronten, Fords
tillimpning av produktionsbandet for massproduktion och Toyotas produktionssystem for olika
produktvarianter viktiga milstolpar inom tillverkningsindustrin.

Runt mitten av 1900-talet borjade 6vergangen fran analog, mekanisk och elektronisk teknik till
digital teknik (Yin m.fl., 2017). Digitaliseringen &r grunden i den tredje industriella revolutionen
(Industri 3.0) som tog fart kring 1970-talet nar konceptet Programmable Logic Controller (PLC)
implementerades (Gunal, 2019). PLC har med hjalp av internet och informationsteknologier bidragit
till alltmer flexibla och effektiva produktionssystem bestaende av IT-system, automation och
robotar.



2.5.1 Industri 4.0
Genom digitaliseringens tillvaxt och den fortsatta utvecklingen av internetteknologier och for att
mota den 6kande globala konkurrensen myntades i Tyskland 2011 konceptet Industri 4.0, den fjarde
industriella revolutionen (Gunal, 2019). Gentemot de tre féregaende revolutionerna skiljer sig
Industri 4.0 da den har en exakt startpunkt och inte skett genom teknisk utveckling och déarefter
accepterats som en industriell revolution.

Konceptet av Industri 4.0 bygger pa den intelligenta tillverkningen med huvudmalet att skapa smarta
fabriker och Cyber-Physical Systems (CPS) dar smarta maskiner ska driva produktionen och inte
langre kontrolleras av manniskor (Gunal, 2019). Enligt RURmann m.fl. (2015) drivs denna utveckling
utav nio tekniska framsteg, autonoma robotar, simulering, big data and analytics, the Industrial
Internet of Things (lloT), vertikal och horisontell integration, cybersdkerhet, molntjanster, additiv
tillverkning och augmented reality (AR). Dessa teknologier ska tillsammans med maskiner, sensorer
och IT-system mojliggéra sammankoppling och integrering genom hela vardekedjan for att hamta
och analysera genererad data och skapa effektivare processer med hog kvalitet och laga priser.

2.5.2 Industri 5.0
Trots att Industri 4.0 annu inte har utvecklats fullt ut har konceptet av en femte industriell
revolution, Industri 5.0 redan pabdrjats. Redan 2017 pabdrjades diskussionerna kring Industri 5.0
och 2021 definierade Europakommissionen konceptet for att utveckla den europeiska
tillverkningsindustrin till att bli hallbar, motstandskraftig och fokuserad pa manniskan (Xu m.fl.,
2021). Den stora skillnaden med Industri 5.0 gentemot de tidigare koncepten ar att Industri 5.0 ar
vardedrivet och inte tekniskt drivet vilket tyder pa rorelse mot en mer ansvarstagande
tillverkningsindustri. Med hjalp av de nya teknologierna som Industri 4.0 medfor ska manniskan
arbeta tillsammans med de smarta maskinerna for att effektivisera och utveckla
tillverkningsindustrin for att gynna samhillet (Adel, 2022).

2.6 Datadrivna metoder inom produktion
Mangden och variationen av data som genereras i samhallet har for lange sedan passerat
mojligheterna fér manuell analys, och idag kravs kraftfulla principer, processer och tekniker for att
hantera insamlad data (Provost & Fawsett, 2013). Detta kan géras med datadrivna metoder, vilket
bygger pa datavetenskap och genom att systematiskt kunna extrahera information och kunskap fran
data for att bland annat forsta orsakssamband, identifiera problem och fatta beslut baserat pa data
(Provost & Fawsett, 2013). Inom tillverkningsindustrin har den 6kande anvandningen av sensorer
och tradlosa teknologier bidragit till att stora mangder data genereras under hela produktlivscykeln,
dar mangden tillganglig data har bidragit till att datadrivna metoder inom tillverkningsindustrin har
blivit allt vanligare (Kusiak, 2023).

Inom tillverkningsindustrin anvands datadrivna metoder for att utnyttja den data som genereras i
produktlivscykler for att mojliggdra battre besluttagande och effektivisera produktionsprocesserna
(O’Donovan m.fl., 2015; Kusiak, 2023). Tillvdgagangssattet inkluderar bade vertikal och horisontell
integration och hantering av data fran hela vardekedjan och livscykeln (Weber m.fl., 2017).
Metoderna kan appliceras inom flera olika omraden till exempel projektet Data-Driven-Disturbance
Handling (D3H) dar syftet var att undersdka majligheten att digitalisera storningsverktyg och
anvanda datadrivna metoder for att géra dem effektivare (Produktion 2030, 2018). Vidare har



undersokningar av hur livslangden pa verktyg skulle kunna forlangas och pa sa satt forbattra det
prediktiva underhallet med hjalp av data fran sensorer (Jimenez-Cortadi m.fl., 2019).

Att anvanda sig av data menar Kusiak (2017) kan gora tillverkningsindustrin effektivare, Idnsammare
och mer hallbar men belyser dven problemet av att manga organisationer kan samla in data men
saknar kunskaper eller teknologier for att utvinna vardet i den. Ett annat problem ar att om insamlad
data som analyseras och anvands inom systemet ar felaktig kan fel beslut fattas, vilket kan leda till
lagre effektivitet och dalig kvalitet (Xu m.fl., 2020). Det ar darfor ofta en lang och komplicerad
process att utveckla dessa avancerade tillverkningssystem.

2.7 Motivation och engagemang inom organisationer
For organisationer utgor motiverade och engagerade anstéllda en viktig resurs da dessa tenderar att
frivilligt ge lite extra for sin organisation, har battre vdlmaende och dr mer kreativa, vilket leder till
hogre kvalitet, produktivitet och [6nsamhet for organisationen (Jacobsen & Thorsvik, 2019; Gallup,
2023). Inom arbets- och organisationsteori antas motivation och engagemang vara néara relaterade
da motivation kopplas till vad som skapar och driver attityder samt beteenden, vilka ar centrala
delar inom engagemang (Aronsson m.fl., 2012). Vidare menar Bergman och Klefsjo (2020) att “vad
som skapar motivation och leder till engagemang kommer sakert att bli allt viktigare for
organisationer som vill klara sig i en global ekonomi med allt snabbare férandringstakt”.

En global studie av Gallup (2023) pavisar dock att enbart 23% av organisationers anstallda ar
engagerade i sitt arbete. Dessa ar stolta Over sitt arbete, utfor och tar ansvar for sin prestation samt
ger lite extra for organisationen eller sina kollegor medan 59% inte ar engagerade och gor enbart
den minimala arbetsinsatsen som kravs. Vidare pavisas att 18% av de anstallda ar aktivt
oengagerade, de vidtar atgarder som direkt skadar organisationen. Gallup (2023) estimerar att det
Idga engagemanget hos anstéllda kostar den globala ekonomin 8.8 trillioner dollar, vilket motsvarar
omkring 96 biljoner svenska kronor eller 9% av den globala BNP:n. Foér organisationer bor saledes
framjandet av motivation och engagemang vara av intresse.

2.7.1 Motivation
Motivation kan beskrivas som en psykologisk process vilken handlar om de faktorer och krafter som
vacker, formar och riktar individers beteenden samt ageranden mot olika mal, med viss varaktighet
eller ihdrdighet (Nationalencyklopedin, u.a.b; Aronsson m.fl., 2012). Genom historien har flera
studier kring motivations uppkomst genomférts, dar forskare framst belyser tva huvudsakliga kallor
till dess uppkomst; inre motivation och yttre motivation (Pink, 2009; Jacobsen & Thorsvik, 2019).
Inre motivation skapas fran vart eget behov och intresse foér en aktivitet medan yttre motivation
skapas av externa faktorer, likt ekonomiska beléningar eller fér att undvika bestraffning.

2.7.1.1 Arbetsmotivation och sjdlvbestimmandeteorin (SBT)
Inom arbets- och organisationspsykologi ar arbetsmotivation en central del, det vill sdga det som
skapar och driver anstélldas beteenden och prestationer i arbetet (Aronsson m.fl., 2012). Idag ar en
av de framsta teorierna kring arbetsmotivation sjalvbestammandeteorin (SBT), dar motivation
beskrivs besta utav tre grundlaggande varianter; inre motivation, yttre motivation och amotivation
(Gangé & Deci, 2005). Inom SBT ar amotivation bristen pa motivation dar individen saknar intention
att agera medan inre och yttre motivation innebar att individen har avsikt och intention att agera.



Inre motivation inom SBT beskrivs vara autonomt, det vill sdga att individen agerar frivilligt av
intresset eller nojet for aktiviteten och upplever sjalvbekraftelse genom sitt agerande (Deci & Ryan,
2008). For att mojliggdra inre motivation utgar teorin fran att manniskan har tre grundlaggande
behov som behdover tillfredsstéllas, namligen kompetens, autonomi och samhérighet (Deci & Ryan,
2000). Autonomi beskrivs som individens valfrihet i arbetet och att vara sjalvbestimmande. Vidare
beskrivs kompetens som individens behov av att kdanna stolthet, anvanda och utveckla sina
kompetenser och kdnna det arbete som den utfor bidrar till verksamheten. Till sist beskrivs
samhorighet som individens behov av att kdnna sig som en del av en helhet och kdnna tillhorighet
(Deci & Ryan, 2000).

Vidare i SBT beskrivs yttre motivation vara kontrollerad, dar individen kanner sig tvingad till att
agera, tanka eller bete sig pa ett visst satt (Deci & Ryan, 2008). En viktig aspekt inom teorin &r
pastaendet om att yttre motivation kan variera i sin grad att vara autonom eller kontrollerad och
delas upp i fyra varianter utifran hur val individen har internaliserat aktivitetens mal eller varderingar
(Gangé & Deci, 2005). Den hogsta graden utav kontroll ar extern reglering, dar individen enbart drivs
utav yttre faktorer som beloning eller straff medan integrerad reglering ar den hogsta graden av
autonomi, dar individen drivs genom att dess sjalvvalda mal och varderingar uppfylls genom
aktiviteten. Mellan extern och integrerad reglering aterfinns introjicerad reglering, vilket ar aningen
mer autonomt an extern reglering och identifierad reglering vilket ar aningen mindre autonomt an
integrerad reglering. Vid introjicerad reglering motiveras individen att agera till f6ljd av skuld och oro
gallande status och erkannande i sitt jobb eller fran chefer och vid identifierad reglering motiveras
individens agerande utav att beteendet kopplat till aktiviteten stammer 6verens med deras
individuella mal och identitet (Gangé & Deci, 2005).

Inom organisationer har autonomt motiverade anstéllda visat sig gora ett battre jobb, vara mer
produktiva, kreativa och mer engagerade i sitt arbete samtidigt som externa faktorer som beléningar
visat sig paverka den autonom motivation negativt (Deci m.fl., 2017; Gangé & Deci, 2005). Vidare ar
fordelen med autonom motivation att den dr mer hallbar pa lang sikt samt den kraver inget
erkdnnande av vare sig pengar eller berom och framjar mentalt valmaende (Pink, 2009). Att reglera
motivation med beldningar har dock visat sig vara effektivt vid monotont och upprepade arbete
(Pink, 2009). Problemet med yttre motivation ar att den snabbt férsvinner nar beléningen for
aktiviteten ar mottagen och att individen forvantar sig nya beléningar vid genomfdrande av liknande
arbete.

2.7.2 Engagemang
Studier kring engagemang har visat att denna kan anta flera riktningar och former vilket har
resulterat i svarigheter att definiera en generell definition av engagemang (Meyer, 2014). Dock finns
det aterkommande likheter fran studier kring engagemang inom organisationer dar attityder,
beteenden och emotionell koppling till arbetet och organisationen ar de framsta (Kahn, 1990;
Aronsson m.fl., 2012; Meyer, 2014).

2.7.2.1 Medarbetar- och arbetsengagemang
Schaufeli och Bakker (2023) menar att medarbetarengagemang och arbetsengagemang ar nara
relaterade men skiljer dem at genom att medarbetarengagemang inkluderar relationen till bade
arbetet och organisationen medan arbetsengagemang enbart inkluderar relationen till arbetet.
Medarbetarengagemang beskrivs utav Harter m.fl. (2002, s.269) som "individens deltagande,
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tillfredsstallelse och entusiasm for arbetet”, dar engagerade anstallda &r emotionellt anknutna till
andra i organisationen, vet vad som férvantas utav dem, har tid att utféra sitt arbete, har mojlighet
att paverka och upplever sitt arbete som betydelsefullt. Arbetsengagemang beskrivs daremot som
en helhetsbild utav individens kognition och kdnsla for arbetet, dar den anstéllda upplever ett
positivt kanslomassigt tillstand for arbetet (Schaufeli m.fl., 2002).

Medarbetar- och arbetsengagemang har genom flertalet studier och undersdkningar visat sig leda
till att anstallda bland annat aktivt [ar sig mer, har hégre narvaro och produktivitet samt mer
innovativa, vilket gynnar organisationens affarsméssiga resultat (Schaufeli & Bakker, 2023; Gallup,
u.a.)

2.7.2.2 Organisationsengagemang
Till f6ljd av den hoga personalomsattningen under 1960- och 1970-talet blev
organisationsengagemang en val studerad variant av engagemang, vilken fokuserar pa
sannolikheten att anstallda stannar i organisationen (Meyer, 2014). Studierna resulterade i manga
koncept och teorier kring vad som far anstéllda att stanna eller ldmna organisationen, vilket Meyer
och Allen (1991) férsokte hantera likheter och skillnader fran studierna i sin trekomponentsmodell
for organisatoriskt engagemang.

Inom trekomponentsmodellen definieras organisatoriskt engagemang som ett psykologiskt tillstand
som karaktariserar anstalldas relation till organisationen och dess implikationer for att fortsatta eller
avsluta relationen med organisationen (Meyer, 2014). Modellen ar multidimensionell och bygger pa
tre komponenter och inte varianter av engagemang, vilket betyder att individen kan uppleva flera
komponenter samtidigt, i olika grad (Meyer & Allen, 1991). De tre komponenterna &r (1) affektivt
engagemang som bygger pa individens emotionella, identifiering och involvering med
organisationen, dar individen vill stanna kvar, medan (2) bibehallande engagemang bygger pa
individens medvetenhet om kostnader som uppkommer vid lamnandet av organisationen och
stannar for att den behéver det. Till sist bygger (3) normativt engagemang pa att individen kdnner en
plikt eller skyldighet mot organisationen och bér stanna i den (Meyer & Allen, 1991).

For organisationer har studier visat att affektivt engagemang har en positiv inverkan pa
organisationen da det till exempel framjar anstalldas prestation och narvaro, vilket dven galler
normativt engagemang, men i lagre grad (Meyer, 2014). Bibehallande engagemang har daremot
motsatt effekt eller bidrar inte alls till positiva beteenden.

2.7.3 Framjande av motivation och engagemang
Framjandet av autonom motivation (inre motivation och integrerad reglering) utifran autonomi,
kompetens och samhorighet kan till stor del kopplas till organisationskulturen och arbetsuppgifterna
(Bergman & Klefsjo, 2020; Deci m.fl., 2017). Organisationskulturen kan majliggéra en kansla av
delaktighet genom sociala strukturer dar individen kdnner stod fran bade kollegor och chefer samt
att individen har mojlighet att paverka och bestdmma sjalv i arbetet. Vidare kan arbetsuppgifterna
bidra till anstélldas vidareutveckling av kompetens, genom att uppgifterna upplevs som givande och
lagom utmanande samt bidra till kdnslan av att bidra till en storre helhet.

Kontrollerad motivation som har internaliserats i olika grad har inte studerats i nagon storre
utstrackning inom organisationer utan handlar framst om att férvantan av externa beléningar eller
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straff fungerar motiverande (Gangé & Deci, 2005; Jacobsen & Thorsvik, 2019). Att géra ett bra jobb
for att i framtiden fa en battre roll, hogre 16n eller berém och uppmarksamhet av chefen kan 6ka
anstalldas motivation for sitt arbete. Att |6ner eller beldéningar anses vara rattvisa och motsvarar det
arbete som har genomforts ar en viktig del. Oavsett vilken typ av motivation som organisationen
onskar framja ar det viktigt att forsta att motivation ar en komplex process, vilken varierar fran
person till person, 6ver tid och i olika sammanhang (Aronsson m.fl., 2012). Detta innebar att olika
individer, grupper, avdelningar eller organisationer behoéver olika saker for att vara motiverade.

Engagemang bygger till stor del pa motivation, det som driver anstallda att engagera sig i sitt arbete
och i organisationen, dar affektivt engagemang och autonom motivation har visat sig leda till hogre
grad medarbetarengagemang (Meyer, 2014). Vidare lyfter Gallup (u.a.) att anstéllda som har ett
syfte och mening med sitt arbete, utveckla sina styrkor och relationer pa arbetet 6kar
engagemanget. Likt motivation ar engagemang individuellt och olika personer eller organisationer
behover olika saker for att uppna hog grad av engagemang.

2.8 Operatorsunderhall
Operatorsunderhallet &r en central del inom TPM och utvecklas genom en sju-stegsprocess (se figur
2) med de 5 s:en sortera, strukturera, stada, se till och standardisera som grund (Nakajima, 1988).
Genom processen utvecklar operatdrerna successivt sitt intresse, sina kunskaper och sitt ansvar for
underhallsarbetet av utrustningen (Axelson m.fl., 2005), med malet att skapa en kansla av dgarskap
samt engagemang for bade arbetsplatsen och produktionsprocessen (Tsang, 2002).

Figur 2. Stegen fér operatérsunderhdll. (Ylipéd, 2023). Atergiven med tillsténd.
Genom att involvera operatdrerna i underhallsarbetet inleds ett samarbete mellan produktion och
underhall vilket bryter ner det gamla arbetskonceptet “jag kor - du reparerar” (Nakajima, 1988).
Effektivt underhall sker enligt Axelson m.fl. (2005) inte genom att underhallsavdelningen invantar en
arbetsorder fran produktionen eller att produktionen krdver snabbt underhall nar arbetsorderna ar
manga. Daremot menar forfattarna att om operatérerna, de som dagligen arbetar i produktionen,
kan ta ett stoérre ansvar i underhallsarbetet, kommer detta bidra till 6kad utrustningseffektivitet
samtidigt som deras kompetens och intresse for sitt arbete kan utvecklas. Arbetsmetoden leder
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ocksa till minskad belastning pa underhallsavdelningen, vilket innebér att personalen i storre
utstrackning kan utfora arbete som kraver deras specifika kompetenser (Axelson m.fl., 2005).

En annan fordel med operatérsunderhall ar att operatorers psykosociala arbetsmiljo paverkas
positivt genom att utféra arbetsuppgifter som underhall och kvalitet, se figur 3 (Ylipda, 2000). Bland
de operatorer som inte utforde nagra arbetsuppgifter kopplade till underhall eller kvalitet ansag 20-
30% att de far I6sa nya problem och att arbetet 4r omvaxlande, men bland operatérer som utfor
underhélls- och kvalitetsarbete I1&g samma siffror pd mellan 80-100% (Ylipaa, 2000). Aven fér
underhallspersonal var det liknande siffror. Pa en rad andra parametrar kopplade till den
psykosociala arbetsmiljon skattade de operatorer som dven utfér underhalls- och kvalitetsarbete
betydligt hdgre dn det som inte gjorde det (Ylipaa, 2000).

Varied work tasks

/

Qualified worktasks 10

related to your competence,‘,\

Decide the work pace

Decide the

Well defined worktasks «_ way of working

Enough contact with colleague __+— Change worktasks

with colleague

Enough time for thinking Plan your own work

Often new problems/ Control the results of your work

problem solving

Involvementin

Involvementin daily improvement
long-term improvement .- ¢\ res

measures
—*— Operator Specializedoperator —*— Maintenance personnel

Figur 3. Resultat fér psykosocial arbetsmiljé utifran arbetsuppgifter och arbetsroll. (Ylipdd, 2000).
Atergiven med tillsténd.

Att introducera operatorsunderhall som arbetsmetod ar dock sdllan en enkel process. Att fordndra
attityder och arbetssatt i en organisation sker inte i en handvandning, det tar tid och kraver
engagemang fran anstéallda samtidigt som operatérerna maste genomga utbildning for att kunna
genomfora underhallsarbetet pa ett korrekt satt (Nakajima, 1988). Axelson m.fl. (2005) papekar
dven vikten av operatorernas engagemang i underhallsarbetet och argumenterar fér att om
uppgifterna enbart delegeras kan de snabbt bli rutinmé&ssiga och omotiverande. Konsekvenserna av
detta presenterar Nakajima (1988) och lyfter exempel fran organisationer dar operatérer markerar
uppgifter som utférda i forvag, eller i varsta fall markerar dem som utforda fastan de inte ar det.
Riskerna med detta beteende ar att antalet produktionsstorningar 6kar och i stallet minskar
produktionens kapacitet.
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3. Metod

| foljande kapitel kommer arbetets utforande att presenteras, vilket inkluderar tillvadgagangssatt for
informationsinhamtning samt val av forskningsmetod.

3.1 Forskningsmetod
Vid genomfoérandet utav undersdkningar tenderar tillvagagangssattet att delas upp tva metoder;
kvantitativ- och kvalitativ metod (Blomkvist & Hallin, 2014). Detta arbete &r framst utav kvalitativ
karaktar. En kvalitativ metod innebar att data som samlas in dr av mjukare slag, till exempel ord,
vilken sedan tolkas och analyseras for att skapa en kontextuell forstaelse (Blomkvist & Hallin, 2014;
Corbin & Strauss, 2015). Férdelen med en kvalitativ metod &r att den ar flexibel och har manga olika
varianter, vilket maojliggor rik insamling utav data. Vidare innebar en kvantitativ metod att insamlad
data &r av hardare karaktar, till exempel siffror, med fokus pa statistik och generaliseringar
(Blomkvist & Hallin, 2014). Férdelen med kvantitativa metoder ar att samband mellan paverkande
faktorer samt deras styrka kan identifieras samt att siffror ofta ar mer tillforlitliga.

3.2 Arbetets upplagg
Arbetet paborjades i slutet av augusti 2023 med ett uppstartsmote tillsammans med
EyeAtProduction. Pa motet diskuterades malet med arbetet, potentiella féretag att intervjua, samt
tidslinje for arbetet. | mitten av september paborjades litteraturstudien som ligger till grund for
arbetets teoriavsnitt och i slutet av denna pabérjades utformningen av intervjumallarna och
enkaten. Intervjuerna genomfordes efter litteraturstudiens avslut och enkaten skickades ut till
foretagen strax innan intervjuernas start. Intervjuerna spelades in och efter att de transkriberats
anvandes informationen i kapitlet resultat. Till foljd av for fa svar pa enkaten sammanstalldes inget
resultat fran den. Insamlad information fran litteraturstudien och intervjuerna anvandes sedan som
underlag for diskussion och slutsats.

3.3 Litteraturstudie

Litteraturstudien for arbetet har framst bestatt av informationsinhdmtning fran tva digitala
sokmotorer, Chalmers bibliotek och Google Scholar. S6kandet av relevant litteratur genomférdes
bade pa svenska och engelska for att mojliggora storre inhamtning av information fran olika
nationer, larosdten och branscher. Anvdandningen av Google Scholar méjliggjorde identifiering och
inhamtande av akademiska och vetenskapliga artiklar i digital form genom fritextsokning, dar antalet
citationer tillsammans med jamférande av andra artiklar anvandes for att avgora trovardigheten och
lampligheten fér anvandning i arbetet. Genom Chalmers bibliotek och anvandandet av deras
databas inhdmtades bade digitala och fysiska publikationer av vetenskaplig karaktar. Utdver
anvandandet av sokmotorer har dven kurslitteratur fran relevanta kurser och rekommenderade
bocker fran forskare inom specifika omraden anvants.

Under litteraturstudien har flera sdkord varit anvandbara, till exempel: produktionsstorningar,
production disturbances, operatorsunderhall, OEE, Industry 4.0, Industry 5.0, motivation och
commitment.

3.4 Intervjuer
For att undersdka hur videoinspelning kan paverka operatérernas motivation och engagemang samt
hur FTF kan komplettera befintliga arbetssatt kring analys och identifiering av storningar
genomfordes intervjuer med operatorer, produktionstekniker och produktionsansvariga.

14



Intervjuerna var av semistrukturerad karaktar, vilket innebar att fragorna i huvudsak ar formulerade
i forhand och foljdfragor kan stéllas vid behov (Larsen, 2018). Fordelen med semistrukturerade
intervjuer ar att respondenterna fritt kan ta upp amnen eller resonemang vilket minskar risken att
missa viktig information. Vidare var fragorna av 6ppen karaktér vilket innebér att respondenterna
kan svara fritt till skillnad fran slutna frdgor som har férutbestdmda svarsalternativ (Larsen, 2018).
Fordelen med 6ppna fragor menar forfattaren ar att de kan bidra med mer information da
respondenterna kan formulera egna svar och att de inte paverkats utav forutbestamda alternativ.

Urvalet av yrkesroller pa respondenterna till intervjuerna gjordes tillsammans med EAP:s VD utifran
att dessa antogs beréras mest utav anvandandet av FTF medan respektive foretag stod for urvalet av
medarbetare. Eftersom foretaget valde respondenter kan detta medféra missvisande information
utifran deras intresse for amnet, partiskhet gentemot foretaget etcetera, vilket bor tas i beaktning
vid analys. Till foljd av begransad tid hos féretagen gjordes avvagningen att det ar viktigare att fa in
svar fran fler respondenter genom gruppintervjuer an farre svar genom individuella intervjuer da
Ejvegard (2009) menar att ett brett urval av respondenter vid intervjuer ger ett mer tillforlitligt
resultat. Nackdelen med gruppintervjuer ar att gruppkonstellationen kan resultera i att alla
respondenter eventuellt inte vagar svara arligt pa en fraga, vilket bor tas i beaktning vid analys
(Larsen, 2018).

Intervjuerna genomfordes pa tre foretag, tva foretag som inte arbetar med FTF och ett foretag som
arbetar med FTF sedan cirka ett ar tillbaka. Intervjuerna holls i grupp om tva till tre personer, i en till
tva grupper utifran egen formulerade intervjuformular, anpassade till de olika rollerna (se bilaga A &
B). Pa foretag A bestod grupp 1 av tva operatorer och grupp 2 utav en produktionstekniker och en
underhallstekniker. Intervjuerna pa féretag B genomfordes med en grupp bestaende av tva
operatorer och pa féretag C bestod grupp 1 av produktions- och underhallstekniker samt ansvarig
for operatorerna och grupp 2 av tva operatorer. Intervjuerna tog cirka 40 minuter per grupp och
spelades in med tillstand fran respondenterna, vilket Larsen (2018) menar bidrar till 6kad kvalité da
och fokus kan ligga pa samtalet och inte att anteckna. Inspelningarna raderades efter att data hade
dokumenterats.

3.5 Enkat

For att skapa en storre forstaelse for hur operatérerna upplever sitt arbete skickades en enkat ut till
operatérerna pa de foretag som stallt upp pa intervjuer. Enkaten innehdll i huvudsak pastaenden
med en femgradig skala, 1-5, dar 1 innebér att operatoren inte alls haller med pastdendet och 5
betyder att operatoren haller med helt och hallet (se figur 3). Vidare aterfanns dven en ja eller nej
fraga och tva 6ppna fragor for att fa in information som operatéren anser kan vara relevant men inte
fatt maojlighet att besvara genom pastaendena. Enkéaten skickades ut genom kontaktpersoner pa
foretagen till operatorernas mejl.

Enkéatens storsta fordel ar att det pa kort tid kan besvaras av ett stort urval av respondenter men
lampar sig battre for fragor med korta svar eller svarsalternativ (Ejvegard, 2009). Valet av metoden
gjordes utifran att den mojliggdr insamling utav en storre mangd kvantitativ data, vilket kan
anvandas for att skapa en battre dverblick utav det undersokta amnet (Blomqvist & Hallin, 2014).
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Mina arbetsuppgifter 4r varierande *

Haller inte alls med Haller med helt och hallet

Figur 4. Exempel péG fraga och dess utformning frén enkdéten.

3.6 Trovardighet
For att styrka en undersoknings trovardighet ar det viktigt att uppna hog grad av validitet, att
studera ratt sak, och reliabilitet, att studera pa ratt satt (Blomqvist & Hallin, 2014). Larsen (2018)
menar att validitet handlar om giltighet och relevans, vilket kan summeras som att data som samlas
in ar relevant for att dra valgrundade slutsatser. Vidare beskriver forfattaren att reliabilitet handlar
om palitlighet och precision, vilket innebar att insamlad data bor stimma 6verens med data fran
tidigare genomforda undersdkningar av liknande slag inom @mnesomradet, oberoende av
tidpunkten.

For att uppna en hog grad av trovardighet i arbetet har metoderna valts med omsorg utifran deras
egenskaper, med hansyn till bade fordelar och nackdelar, for att insamlad data ska mojliggora en
valgrundad slutsats. Genom semistrukturerade intervjuer och méjligheter att stalla foljdfragor kan
det sdkerstallas att fragorna bidrar med information for att besvara fragestallningarna, vilket bidrar
till hogre grad validitet utifran Larsens (2018) definition. Vidare har litteraturstudien bidragit till att
flera perspektiv inom forskningsomradet lyfts fram, dar kallorna har valts utifran antal citeringar och
utifran relevansen for amnet som arbetet syftar till att undersdka. Genom att jamféra information
fran intervjuer och tidigare studier kan en hogre palitlighet uppnas. Enkaten syftade till att ge en
overgripande bild av operatérers uppfattning av deras arbete och utifran insamlad data bidra till
valgrundade slutsatser genom generalisering.
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4. Resultat

| féljande kapitel kommer intervjuer med anstéllda fran tre olika foretag att redovisas samt resultat
fran en enkat kopplad till operatérers upplevelse utav sitt arbete. Alla féretag ar verksamma i
Sverige inom tillverkningsindustrin. Till foljd utav sekretesskal och kanslig information bendamns
foretagen som foretag A, B och C.

4.1 ForetagA

Foretaget A har ca 100 anstallda och arbetar idag inte med FTF eller videoinspelning for att
identifiera produktionsstorningar. Intervjuerna genomfordes pa foretagets kontor i tva grupper, dar
grupp 1 bestod av en operator samt en stallare och grupp 2 bestod av en produktionstekniker samt
en underhallstekniker. Tre av medarbetarna har arbetat pa foretaget i mer dn 10 ar och den fjarde
hade jobbat pa foretaget i ett ar.

Pa foretaget genomfors dagligen tva moten, ett pd morgonen déar det senaste dygnets problem,
stérningar eller handelser lyfts. Det andra motet halls eftermiddag/kvall dar det som lyftes pa
morgonen féljs upp eller andra handelser som kan ha uppkommit under dagen. Vid intervjuerna
beskrevs ett tydligt tillvidgagangssatt for att hantera storningar och problem i produktionen, vilket
bygger pa ett antal steg. Forsta steget ar att operatérerna har ett ansvar att forst forsoka l6sa
problemet pa egen hand och om detta inte lyckas lamnas problemet 6ver till en stéllare. Nar
stallarna blir inkopplade har de en felsokningsrutin dar de foljer checklistor for att forsoka identifiera
och l6sa problemet och om problemet inte kan atgardas kontaktas den avdelningen som problemet
antas vara narmast kopplad till. | organisationen finns det tre avdelningar som kan kontaktas; (1)
produktionstekniker, vid problem med maskiners processer, (2) underhallstekniker, vid problem
med maskiner och utrustning samt (3) verktygsavdelningen vid problem med verktyg, fixturer eller
formar.

4.1.1 Produktionsstorningar
| intervjuerna framgick det tydligt i bada intervjugrupperna att produktionsstdrningar férekommer
dagligen, i olika varianter och antal. Respondenterna upplevde att storningar framst ar kopplade till
problem med maskinerna och i grupp 2 lyftes aven okunskap hos tillverkande personal som en
anledning till uppkomsten. Vidare upplevde bada grupperna att deras arbete blir mer stressigt och
att frustration enkelt kan uppsta i samband med att antalet stérningar 6kar. Grupp 1 beskrev att
stodet for att hantera dessa varierar beroende pa hur lange du har arbetat pa foretaget samt att
brist pa tid och underbemanning &r faktorer som gor arbetet stressigare.

Vid identifiering och hantering av stérningar anvands idag framst data fran maskiner och inbyggda
sensorer samt specifika verktyg till respektive maskin. For att hantera och minska antalet
produktionsstérningar skulle grupp 1 vilja se mer kommunikation kring vad som har gjorts for att
hantera stérningen samt mer stottning fran personal som har kompetens att |6sa problemen under
kvalls- och nattpass. Grupp 2 lyfte vikten av att utbilda och 6ka kompetensen hos de som arbetar i
produktionen da mycket erfarenhet och kunskap har férsvunnit genom att personer till exempel har
gatt i pension och idag ar det en ganska ung arbetsstyrka som behdéver stottas och investeras i. Pa
detta satt menade respondenterna i grupp 2 att deras belastning skulle minska da de manga ganger
far hantera samma problem trots att de tidigare har forklarat och visat vad de har gjort for att |6sa
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det. Att hantera akuta problem och fa ut produkter till kunderna &r alltid forsta prioritet vilket leder
till att deras huvudsakliga arbetsuppgifter blir lidande, vilket leder till en stressig situation.

Vidare var bada grupperna 6verens om att manga grundorsaker ofta inte kan l6sas eller identifieras.
Grupp 1 beskrev att tiden inte racker till eller ar en avgdrande faktor for att hinna atgarda storre
problem nadr symptomen var sma och det fortfarande var mojligt att kora. | grupp 2 lyftes att det
delvis kan bero pa behov av stérre investeringar for att I6sa problemen langsiktigt och att det ibland
saknas engagemang hos personalen att I6sa dessa problem nar det gar att kora vidare utan att lagga
tid och energi pa att I16sa det underliggande problemet.

4.1.2 FTF
Att anvanda tekniska verktyg for att identifiera och analysera produktionsstérningar var nagot som
bada grupperna stallde sig positiva till, ddr argumenten i grupp 2 framst baserade sig pa att data som
kan inhdmtas med hjalp av dessa kan leda till mer kunskap och enklare hantering i framtiden. “Data
ar data och den ljuger oftast inte” var ett citat fran grupp 2. | grupp 1 sags sparad tid som den
framsta fordelen eftersom tid ar en bristvara. Vidare var anvdandningen utav produktionspanelerna,
vilka nastan alla maskiner var uppkopplade till som visade larm, stopptider och stérningar som har
uppstatt nagot som bada grupperna sag som vardefulla.

Ingen av medarbetarna uttryckte att nya verktyg skulle ta tid och resurser som inte finns tillgangliga,
utan bada grupperna uppgav att den har typen av verktyg likt FTF skulle spara tid genom att problem
kan identifieras och l6sas snabbare. Grupp 2 menade dven att det skulle underlatta situationer dar
stérningarna uppstar sallan och i situationer dar operatorerna har férsokt I6sa problemet, vilket
leder till att de inte vet hur det sag ut fran borjan. Att slippa sdga “ror inget nar problemet uppstar sa
far vi undersoka” till operatérerna skulle vara skont.

Daremot uttrycktes en viss fundering kring hur och nar operatérerna skulle titta pa videoinspelning
da de inte sitter framfor en dator under sin arbetsdag och att det 1at mer som ett verktyg for
stallarna att anvanda vid felsékning. Vidare lyftes fragan om FTF skulle kunna kanna av
temperaturskillnader i maskiner da korrekt temperatur i materialet &r av stor vikt for kvaliteten pa
slutprodukten samt ifall verktyget skulle kunna identifiera variationer i till exempel farger.

4.2 ForetagB

Foretag B har cirka 170 anstallda och arbetar idag inte med FTF eller videoinspelning for att
identifiera produktionsstorningar. Intervjuerna genomfordes digitalt till foljd av ett stérre geografiskt
avstand med tva medarbetare pa foretaget, vilka hade arbetat 2 respektive 8 ar som operatorer.

Pa foretaget genomfors dagliga moten vid varje skiftbyte, dar teamledaren kan informera och félja
upp handelser fran tidigare skift, vad som fungerat bra eller mindre bra. Vidare genomfors varje
mandag sa kallade forbattringsmoten dar operatorer, teamledare och ndarmsta chef deltar for att
diskutera vilka problem som finns i produktionen, vilka som har I6sts, uppkommit samt
vidareutveckling utav arbetet med dessa. Vid vissa tillfallen deltar dven personal fran underhall,
nagot operatérerna uppfattat ska ske oftare framat. P4 motena har checklistorna som operatérerna
anvander vid felsokning tagits fram, dar operatérerna har haft maojlighet att delta i utformandet.
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Vid uppkomst utav storningar eller problem har operatérerna ansvar for att forséka identifiera och
|6sa dessa. Till hjalp har de checklistor att folja for att inte missa steg i felsékningen samt
mojligheten att fraga varandra om hjalp. Om problemet inte kan identifieras eller 16sas upprattar
teamledaren notis i deras system, vilken férmedlas till underhall och service som undersoker hur
brattom det &r att I16sa problemet.

4.2.1 Produktionsstdrningar
Operatorerna identifierade flera olika produktionsstorningar, dar maskinella problem och daligt
material fran tidigare processer var de tva mest forekommande enligt de intervjuade operatérerna.
Vidare lyftes daven okunskap bland operatorer vara en faktor som kunde leda till fler stérningar samt
att vissa specialverktyg har lang leveranstid samt &r dyra att kdpa in, vilket resulterar i att dessa inte
finns pa lager och byte kan darfor inte genomféras direkt. Antalet storningar uppfattades utav
operatorerna variera i antal och omfattning, dar vissa material ofta leder till mer stérningar och fler
verktygsbyten. Bada respondenterna uttryckte att ju fler stérningar som uppstar, desto mer
frustrerade och stressade blir de, dar rapporteringen och beskrivningen av stérningarna i deras
datorprogram kunde upplevas som extra stressande om det har uppstatt manga problem under
skiftet.

For att hantera eller identifiera stérningar har operatorerna framst skjutmatt och lupp som verktyg
samt felkoder pa maskinernas displayer, det verkade dven som att de ska fa tillgdng till mer tekniska
verktyg i framtiden for att |dsa av felkoder i maskinerna, men ovisst nar detta skulle intrdffa. For att
minska antalet stérningar och hantera dessa effektivare lyfter operatérerna att de skulle behéva fa
hjalp snabbare fran underhall och service, da de ibland far vanta flera veckor eller manader pa att fel
atgardas. Vidare ar underhalls- och servicepersonalen enbart narvarande fram till klockan 16 medan
produktionen pagar dven pa kvalls- och nattetid. Produktionsstérningar som uppstar kvallstid kan
ofta inte atgardas forrdan pa morgonen dagen efter vilket ar bade ar frustrerande for operatorerna
och kostsamt for féretaget. Operatérerna skulle dven 6nska mer underhall och verktygsbyten, en
gang per ar menar de ar for lite da maskinerna gar dygnet runt. Nagot positivt som lyftes under
intervjun var att det pagar forbattringsarbeten for att underlatta verktygsbyten, dar bland annat
tunga lyft ska forsoka arbetas bort.

Hanteringen utav grundorsaker beskrev operatérerna som relativt bristande, vilket de delvis tror
beror pa kostnader men dven bristen att kommunicera hur férandrade toleranser i tidigare
processer skapar problem langre fram. Vidare upplevde de att underhalls- och servicepersonalen har
mycket att gbra och att undersoka grundorsaker ar for tidskravande och att det finns en tendens att
hora “det gar att kdra anda”, trots att detta resulterar i mer arbete for operatorerna. Gallande
stodet upplever operatérerna att de far bra stottning fran den ndrmsta chefen men upplever att det
ibland hade varit motiverande att fa lite feedback fran andra medarbetare och hégre chefer.

4.2.2 FTF
Bada operatérerna var mycket positiva till en produkt lik FTF och trodde att den skulle vara till stor
nytta i deras verksamhet. En tydlig fordel som de lyfte var om underhallstekniker direkt kunde se pa
en videoinspelning vilket fel som har intraffat, men dven att det skulle kunna leda till en battre
forstaelse for hur den tillverkande maskinen fungerar. Att arbeta med FTF skulle sannolikt leda till
att mindre fel tas pa storre allvar och atgardas i ett tidigare skede, vilket skulle leda till att de storsta
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och mest omfattande stérningarna skulle minska i antal, trodde en av operatdrerna. Ingen av
operatérerna kunde komma pa nagra nackdelar med att anvanda FTF.

Att FTF skulle ha en motiverande effekt var lite tveksamt, daremot ansdg medarbetarna att desto
mindre strul, desto mer motiverade blir de till att utfoéra sitt arbete. Vidare lyfte de fragor kring i
vilket temperaturintervall FTF fungerar samt hur talig smarttelefonen dr mot olja och starkare
rengoringssprit.

4.3 ForetagC

Foretag C har ca 240 anstéllda och arbetar sedan ett ar tillbaka med FTF i produktionen. Intervjuerna
genomfordes pa plats hos foretaget i tva grupper, dar grupp 1 bestod utav en produktionstekniker,
en underhallstekniker och en ansvarig fér operatérerna medan grupp 2 bestod utav 2 operatorer.
Respondenterna i grupp 1 hade arbetat pa foretaget mellan 2,5 till 22 ar och respondenterna i grupp
2 hade bada arbetat darica 8 ar.

Pa foretaget genomférs morgonmoten klockan 7 i alla grupper dér problem som uppstatt under
kvallen och natten lyfts. Vidare genomférs varannan vecka forbattringsmoten dar lagledare,
underhallstekniker och produktionstekniker deltar fér att diskutera och folja upp problem fran
produktionen. Vid specifika problem kan dven andra operatorer som har mycket kunskap kring en
process delta, nackdelen ar att nattpersonalen inte har madjlighet att delta pa dessa moéten, det
pagar dock ett arbete med att forsok fa in deras tankar och asikter. Vid stérningar har foretaget ett
tydligt tillvdgagangssatt for att identifiera och hantera dessa, dar operatoren har det forsta ansvaret
i att forsoka identifiera och atgarda problemet. Om operatoéren inte lyckas, ska de meddela en
stallare som da genomfor en felsékning med hjalp av en checklista. Skulle problemet fortfarande
inte vara |0st skrivs drendet in i deras system och kopplar det till antingen verktygs-, underhalls- eller
produktionsavdelningen beroende pa problemets karaktar.

43.1 Produktionsstorningar
| bada intervjugrupperna framgick det att produktionsstérningar forekommer dagligen i olika
varianter och antal dar daligt material, materialbrist samt maskinella och verktygs problem var de
som ansags vara mest férekommande. | bada grupperna upplevdes fler storningar bidra till 6kad
stress och irritation da detta paverkar leveranser, dar vissa omprioriteringar kan behéva géras om
problemen inte kan I6sas snabbt. Grupp 2 lyfte dven att manga stérningar resulterar i att det kan
vara svart att hinna kontrollera kvaliteten samtidigt som maskiner kan behova startas om. Gallande
grundorsaker upplevde bada grupperna att dessa kanske inte alltid 16ses direkt vid uppkomst till
foljd av tidsbrist, men att de flesta kan I6sas inom en snar framtid nar det finns lite mer tid att tillga.
Respondenterna menade att om symptomen kan l6sas och produktionen kan fortsatta utan att det
hela tiden uppstar fler stérningar kan det vara vart att kora klart ordern for att vid omstallning
hantera och undersdka grundorsaken.

Som forslag for att hantera och minska antalet produktionsstérningar lyfter bada grupperna
utbildning utav produktionspersonal, dar en respondent i grupp 2 skulle vilja se att operatorerna far
tydligare instruktioner om felet och hur det kan atgéardas. | grupp 1 lyftes utéver utbildning,
skapandet av tydliga instruktioner for hur arbetet ska genomféras sannolikt skulle kunna minska
vissa storningar. Vidare lyfte bada grupperna att mer férebyggande underhall och férstaelse for hur
maskinerna kors och slits skulle vara bra. Detta arbete har paborjats genom sa kallade “dugliga

20



studier” dar personal utvarderar maskinernas och verktygens skick for att underséka hur ofta
underhall och service bér genomforas.

4.3.2 FTF

Idag arbetar foretaget med flera olika tekniska verktyg for att skapa en effektivare produktion, bland
annat med produktionspaneler, speciell mjukvara kopplad till maskiner samt FTF. Bada grupperna ar
positiva till anvandningen av tekniska verktyg, dar mer information om stopptider, upprepade
problem och mer data bidrar till mer kunskap som kan anvandas for att forsdka forebygga
stérningarna.

Foretaget har arbetat med FTF i ca ett ar dar produktionsteknikerna ar ansvariga fér anvandningen.
Skulle underhallsavdelningen vilja anvanda FTF vid en stérning ber de saledes produktionsteknikerna
om hjalp. Verktyget har framst anvants vid kroniska storningar dar de inte har kunnat harleda
problemet, sa kallade “felen man inte kan satta fingret pa”, vilket har inneburit att verktyget
anvands cirka 1-2 ganger i manaden. | borjan upplevdes det dock att en uppséattning inte rackte da
det fanns intresse att filma flera processer samtidigt. Fordelen med FTF gentemot en GoPro-kamera,
som de anvant tidigare, ar att tiden for storningens uppkomst inte behéver hamtas externt fran
produktionsloggen utan finns direkt i verktyget. Andra fordelar ar att produktionen inte behéver
Overvakas konstant vid storningar, utan att den tiden kan laggas pa annat. Vidare lyfter grupp 1, vilka
har arbetat med verktyget, att det har underlattat och snabbat upp arbetet med att identifiera och
|6sa storningars grundorsaker. Vid ett tillfdlle kunde dessutom en situation som inte identifieras vara

en mojlig anledning till att stérningar uppkommer upptéckas och forebyggas vilket sags som positivt.

Operatorerna hade ingen uppfattning om FTF:s fordelar eller nackdelar da de inte ar involverade i
arbetet men menade att det ar fordelaktigt om fler stérningar kan 16sas snabbare da det underlattar
deras arbete.

4.4  Enkat for operatorer
Till foljd av for fa svar pa enkaten kan tyvarr inga resultat presenteras da de inkomna svaren inte
utgor en tillracklig grund for att dra nagra generella slutsatser.
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5. Diskussion

| féljande kapitel foljer en diskussion utifran resultat och teori fér att besvara arbetets
fragestallningar.

5.1 Produktionsstorningar och deras paverkan pa personalen
Pa alla tre intervjuade foretag uppstar dagligen produktionsstérningar av olika slag. Vanliga
storningar som identifierades var kopplade till maskinfel, materialbrist och dalig kvalitet pa det
inkommande materialet, vilket stammer val 6verens med tidigare forskning fran Bokrantz m.fl.
(2016) inom omradet. Vidare ansags stérningar utgora ett tydligt problem i produktionsprocessen
och att det finns stora vinster med att minska dem, bland annat da samtliga respondenter upplever
att storningarna leder till mer stress, irritation samt svarigheter att vara motiverad vid hanteringen
av dessa. Storningars paverkan pa anstéllda har tidigare lyfts i studier av Ito m.fl. (2022), dar fler
storningar antas resultera i stress och irritation bland operatorer, vilket stammer 6verens med
resultaten fran intervjuerna. Forfattarna skriver dven att detta kan ha en negativ paverkan pa
operatorernas motivation, vilken enbart uttrycktes pa foretag B. Dock stéalldes inga specifika fragor
kopplade till hur produktionsstérningar paverkar motivation utan enbart stress da enkéaten skulle
bidra med information om detta.

Alla tre foretagen hade tydliga tillvagagangssatt och arbetade med olika metoder och verktyg for att
hantera uppkomna storningar. Att féretagen arbetar med att forséka hantera och minska antalet
produktionsstorningar ar betydande av flera anledningar, dels for att vara konkurrenskraftiga samt
dels for att skapa en battre arbetsmiljo. Trots tydliga tillvagagangssatt lyftes dock flera utmaningar
hos féretagen. En utmaning som lyftes pa samtliga foretag ar att operatdrerna arbetar bade under
kvallar och natter medan personalen med mer utbildning och kunskap om maskiner eller processer
enbart arbetar dagtid. Detta innebar att nar svarldsta storningar uppstar pa kvalls- eller nattetid har
operatorerna begransade mojligheter att fa hjalp och stod i att hantera dessa vilket ofta resulterar i
att produktionen star still tills ndstkommande dag. Detta blir bade kostsamt for féretagen och skapar
frustration for operatorerna som inte kan l6sa problemen. Ytterligare utmaningar som lyfts utav
operatérerna var att de ibland kan tvingas vanta flera veckor eller manader pa att fa hjalp att l6sa
problem vilket leder till massa extraarbete for att halla i gdng produktionen.

| intervjuerna med produktions- och underhallsteknikerna uttrycktes det en irritation och frustration
angaende att manga stérningar som de behover hantera egentligen skulle kunna Iésas av
operatoérerna sjalva. Situationen leder till mindre tid for dem att arbeta med deras huvudsakliga
arbetsuppgifter som till exempel forebyggande underhall. De framsta anledningarna till att
problemet existerar trodde medarbetarna berodde pa bristande kompetens och engagemang hos
operatdrerna att lara sig hantera stérningarna.

Uppfattningen kring bristande kompetens bland produktionspersonalen delades utav de intervjuade
operatorerna. Daremot uttryckte de en 6nskan om tydligare kommunikation kring hur problemen
har 16sts och att de gdrna hade lart sig mer for att hantera eventuella utmaningar i
produktionsprocessen, vilket inte tyder pa bristande intresse och engagemang kring arbetet. Dock ar
motivation och engagemang komplexa processer som varierar fran person till person (se kapitel 2.7)
och innebar att kollegorna till respondenterna inte behdver ha samma intresse eller engagemang for
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att lara sig hantera problem som uppstar som dem. Tyvarr kan inga generella slutsatser for alla
operatorer pa foretagen dras till f6ljd av for fa svar pa den utskickade enkaten.

5.1.1 Framja engagemang i produktionen
Att ha motiverad och engagerad personal menar Jacobsen och Thorsvik (2019) kan bidra till 6kad
produktivitet, kvalitet och konkurrenskraft. Fér féretag inom tillverkningsindustrin, vilka
Ingemansson (2004) och Ylipda m.fl. (2017) beskriver kimpa med Iaga OEE-tal, bor det sdledes finnas
ett intresse i att framja detta hos sina anstallda i produktionen. Framjandet av motivation och
engagemang ar dock inte enkelt eftersom olika individer motiveras av olika saker, vilket leder till att
flera faktorer sannolikt behéver tas i beaktning. Pa foretag B lyfte operatdrerna till exempel att
feedback eller uppskattning fran nagon hogre upp i verksamheten och inte enbart fran narmaste
chef hade varit uppskattat och lite motiverande. Detta innebar dock inte att resterande operatorer
skulle uppskatta detta. Huruvida operatdrerna upplever sitt arbete motiverande eller engagerade
kan tyvarr inte analyseras till foljd av fa svar pa den utskickade enkaten.

For att hantera och minska antalet produktionsstorningar lyfte nastintill samtliga respondenter mer
utbildning for operatérerna som den framsta losningen tillsammans med mer underhall av maskiner
och verktyg. En maijlig vag for att uppna detta samt minskad belastning pa produktions- och
underhallstekniker dr implementerandet utav operatérsunderhall. Implementeringen av
arbetssattet beskriver Axelson m.fl. (2005) bygger pa successivt okande intresse, kunskap och ansvar
som Tsang (2002) menar ska leda till en kdnsla av dgarskap och engagemang for sin arbetsplats.
Vidare pavisade Ylipdas (2000) studie att ju mer inkluderade operatérerna ar i underhalls- och
kvalitetsarbetet desto béattre upplever de sin psykosociala arbetsmiljo.

Utifran Allen och Meyers (1991) beskrivning av affektivt engagemang (kapitel 2.7.2.2) behover
arbetssattet bidra till att individen utvecklar en emotionell identifiering och involvering med
organisationen. Huruvida detta dr maojligt att uppna genom operatorsunderhall ar svart att avgora da
olika individer har olika attityder och installning till 6kat ansvar. Daremot skulle arbetssattet
teoretiskt sett kunna ha en motiverande effekt genom utvecklandet av nya kompetenser och 6kad
frihet i arbetet, vilka beskrivs vara grundlaggande behov fér autonom motivation inom SBT (kapitel
2.7.1.1). Aven samhérigheten, det tredje behovet, skulle kunna utvecklas genom
operatorsunderhallet da operatoren far storre ansvar och bidrar till att produktionen ska fungera
optimalt, vilket kan upplevas som betydande fér verksamhetens helhet. Utifran att kompetens,
samhorighet och autonomi anses vara grundlaggande behov for att framja individers autonoma
motivation och att motivation antas ligga till grund for engagemang (kapitel 2.7) skulle teoretiskt
satt operatoérsunderhallet kunna ha en motiverande och engagerande effekt.

5.1.2 FTF for motivation och engagemang
| arbetet for att utveckla operatérernas kompetens och na en hogre grad av operatérsunderhallet
skulle FTF kunna vara ett anvandbart verktyg dar operatérerna sjalva far trana pa att analysera
storningars uppkomst och hantering av dessa. Anvandningen skulle kunna 6kade kanslan av
autonomi genom att de sjdlva ansvarar for att 16sa problemet och att cheferna har tillit till att dem
skulle klara av det. Hos de operatérer som inte var fran féretag C fanns det ett intresse att arbeta
med verktyget, dar operatérerna fran féretag B lyfte att produkten kunde vara anvandbar for att
skapa okad forstaelse kring hur maskiner och processer fungerar. Pa foretag A menar operatérerna
att stallarna skulle kunna ha stor nytta av verktyget i sin felsékningsprocess, speciellt eftersom de
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finns tillgangliga pa kvalls- och nattpassen. Intresset som Tengelin (2023) identifierade i sitt arbete
kan styrkas genom operatérernas positiva installning under intervjuerna hos de féretag som inte
arbetar med verktyget. Daremot ar det inte sjalvklart att det ar just operatérerna som skulle
anvanda FTF om det inforskaffades pa foretagen eller om andra roller skulle ansvara for det.

| arbetet genomfordes enbart intervjuer pa ett féretag som arbetar med verktyget da inga andra
foretag som anvander det hade mojlighet att delta i arbetet. Pa foretag C ar det enbart
produktionstekniker som anvander FTF, vilket delvis handlade om att operatérerna inte ansags ha
tid att skota flera maskiner samtidigt som de anvander verktyget. Att ta hansyn till operatérernas
arbetsbelastning &r en viktig del for att operatorernas trivsel vilket kan paverkas deras intresse av att
stanna i organisationen. Av denna anledning passar eventuellt detta arbetssatt bast for foretag C och
i detta fall skulle anvandningen utav FTF kunna utveckla operatdrernas kompetens genom att
sekvenser fran stérningar kan fangas pa film och anvandas for att utbilda personalen i att hantera
dessa storningar nar de uppstar. Skulle operatéren daremot efterfraga att fa anvanda verktyget sjalv
men inte tillatas, vilket delvis beskrevs utav Tengelin (2023), finns det risk for att deras upplevelse av
autonomi minskar genom bristande kéansla av tillit och mojlighet att lara sig ndgot nytt. | detta fall
bor operatorerna fa en mojlighet att anvanda verktyget, till exempel genom en utbildning i hur det
fungerar alternativt att verktyget anvands vid olika processer varje vecka. Eftersom verktyget enbart
anvands 1-2 ganger i manaden finns det saledes mojligheter for att det anvands oftare vid fler
processer.

En nackdel med att det enbart ar produktionsteknikerna som anvander verktyget ar att “jag kor, du
reparerar” konceptet som Nakajima (1988) menar finns mellan operatérer och tekniker inte
forsvinner utan i stéllet riskeras att starkas, vilket inte anses positivt utifran implementerandet av
operatorsunderhallet. Upplagget pa foretag C innebar saledes att den irritation som teknikerna
beskriver kan uppsta nar de behdver hantera vissa storningar som operatoérerna egentligen skulle
kunna 16sa, inte heller kan minska. Saledes aterfinns sannolikt manga fordelar med att Iata
intresserade operatorer anvanda FTF, bland annat eftersom de har majlighet att lara sig hantera fler
storningar och inte behover vara lika beroende av teknikernas hjalp, vilket pa sikt kan minska
teknikernas belastning.

5.2 Data som underlag for analys av storningar
Inom Industri 4.0 antas RCA vara en datadriven och samarbetsinriktad process dar molnteknologier
ska mojliggora kunskapsdelning mellan anlaggningar genom dokumentation, registrering,
klassificering och uppféljning av olika stérningar (Ito m.fl., 2021). Med teknologier som sensorer,
maskininlarning, och stora mangder data menar Ito m.fl. (2021) och Vo m.fl. (2020) att dagens tids-
och kostnadskrdavande RCA:er ska bli bade snabbare och mer precisa. Detta utifran att mer kunskap
och exakt data leder till effektivare prognostisering och forebyggande av storningar, vilket dven
leder till minskat beroende av expertkunskap som Lokrantz m.fl. (2018) menar har haft en stor roll i
RCA:ers framgang.

| intervjuerna stallde sig samtliga respondenter positiva till 6kad insamling av data da det underlattar
detektivarbetet kring varfor en stérning uppkommit, var storningen aterfinns och hur den kan
hanteras. En respondent uttryckte att “data dr data och den ljuger oftast inte”, vilket gor den
betydande for att hantera produktionsstorningar. Ett exempel fran intervjuerna kring datainsamling
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och analys av stérningar var med grupp 2 pa foretag A, vilka beskrev hur de anviande trender i data
tillsammans med felkoder fran maskiner for att analysera storningar.

5.2.1 FTF som komplement till befintliga analysmetoder
| intervjuerna med de som inte arbetar med FTF antogs sparad tid genom effektivare identifiering av
problemet samt att det kan underlatta detektivarbetet kring problemens grundorsaker framsta
fordelar. Vidare lyftes verktygets dokumenterande och bevisade funktion som nagot positivt i
situationer dar storningarna uppstar oregelbundet och &r svara att forsta. Respondenterna antog
dven att FTF skulle kunna anvandas i stallet for manuell 6vervakning av en process eller for att 16sa
problemet med att operatoren inte far réra nagot forens produktions- eller underhallstekniker har
kollat pa storningen. Under kvalls- och nattpassen skulle saledes videoinspelningen géra det mojligt
for operatorerna att forsoka |6sa problemet utan att forsvara arbetet for teknikerna om de inte
lyckas. Antagandena om verktygets fordelar stammer 6verens med respondenternas svar fran
foretag C som arbetar med FTF, vilka ansag att verktyget var en vardefull resurs for stérningar som
ar svara att satta fingret pa, da det underlattar och effektiviserar arbetet med att identifiera och
forsta problemet. Vidare lyftes vardet i att kunna dokumentera hur identifierade storningar har 16sts
tillsammans med video pa hur det sag ut nar de intraffade for att kunna hantera liknande problem i
framtiden.

Pa foretag A i grupp 2 lyftes problematiken med stérningar som uppstar oregelbundet dar det inte
finns lika mycket data eller information att analysera. En utmaning med att analysera dessa
storningar ar att operatorerna ibland har forsokt att atgarda problemet sjalv forst, vilket leder till att
situationen inte ar densamma nar till exempel produktionstekniker kommer till platsen. Detta
forsvarar arbetet och ofta maste operatoren bli tillsagd att inte rora nagot utan direkt kontakta den
avdelning som stérningen berdor sa att problemet kan hanteras direkt vid dess uppkomst. Pa foretag
C beskrevs det dock att storningar har kunnat hanteras battre och effektivare genom anvandningen
av FTF, bland annat darfor att personalen inte har behovt 6vervaka produktionen manuellt. Vidare
ansags videon ge mdjligheter till att analysera processen bade innan, under och efter stérningen
oavsett hur processen ser ut nar teknikerna kommer till platsen.

Utifran att kroniska storningar uppstar frekvent men ar svara att identifiera skulle anvéandningen av
FTF kunna vara till hjalp i forebyggande syfte dven om storningar inte har identifierats. Att verktyget
kan vara hjalpa till att forebygga storningar beskrevs pa foretag C genom att en hdandelse som
tidigare inte identifierats vara mojlig fangades pa film och atgardades vid inspelning for en annan
storning. Utifran detta skulle FTF till exempel kunna monteras upp vid en process som inte
producerar vad som férvantas och eventuellt identifiera flera smastopp eller avvikande rérelser som
over tid leder till samre OEE. Arbetssattet skulle dven leda till hogre utnyttjandegrad av verktyget da
det idag enbart anvands cirka 1-2 ganger i manaden pa foretag C samt pa sikt kunna leda till battre
produktivitet samt fler insikter kring processerna.

En annan fordel med FTF som respondenten som arbetat mest med verktyget lyfte var att ytterligare
information kring stérningarna inte behéver hamtas fran externa kallor utan aterfinns i verktygets

system direkt, till skillnad fran en vanlig GoPro-kamera. Utifran att en operator pa féretag A beskrev
att de aldrig sitter framfor en dator under arbetsdagen och darfor inte skulle ha mojlighet att titta pa
videoinspelningar, skulle anvandningen av FTF och en smarttelefon skulle saledes dven operatérerna
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kan vara delaktiga i arbetet kring storningar. Med hansyn till studien av Ito m.fl. (2022) dar antalet
produktionsstérningar kunde vara uppemot 260 stycken per dag, skulle saledes FTF maojliggora att
fler storningar kan analyseras samt att operatérerna kan uppleva en storre samhérighet och
delaktighet.

5.3 Utmaningar med anvandandet av FTF
Konceptet for FTF ar att det ska ga snabbt och vara enkelt att anvanda for att kunna identifiera och
hantera stérningar. Pa foretag C beskrevs det dock hur teamledaren behdver bestélla anvandningen
av verktyget och innebar att den snabba hanteringen forsvinner. Vidare beskrev respondenterna hur
de i borjan upplevde att en kamera inte rackte utan att de skulle behdva en till men nu, en tid senare
enbart anvander den en till tva gdnger i manaden. Anledningen till detta skulle eventuellt bero pa att
FTF bidrar till att nya kunskaper kring stérningar kan utvecklas och dokumenteras, vilket pa sikt
resulterar i att antalet stérningar som kraver djupgaende analys eventuellt kan minska. Saledes
aterfinns en utmaning for att FTF ska anvandas i det dagliga arbetet. Trots att foretaget kunnat
identifiera storningar och forebygga dessa anvands dock verktyget idag inte for detta utan enbart
reaktivt.

Idag har foretagen tydliga tillvagagangssatt och rutiner dar bland annat anvander data fran sensorer
vilka ar fastmonterade i maskinerna vid hantering och analys av produktionsstorningar, vilket kan
anses fungera tillrackligt bra. For att FTF ska implementeras i det dagliga arbetet behéver sannolikt
nya rutiner och arbetssatt tas fram inom foretagen, nadgot som kan vara svart beroende pa
organisationskulturen. Vidare kan anvandningen utav ett portabelt verktyg for videoinspelning antas
vara nagot nytt for de flesta, vilket bidrar till svarigheter att identifiera hur det kan anvdndas pa ett
effektivt satt.

5.4 Operatorens roll i framtidens produktion
Trots de manga férdelar som Industri 4.0 kan resultera i, betonar Kusiak (2017) att implementering
av nya teknologier for en datadriven produktion ar komplicerad och att eventuella problem kan
uppsta vid felaktig anvandning av data. Vidare har redan ett nytt koncept, Industri 5.0, etablerats dar
produktionspersonalen antar en betydande roll for att tillverkningsindustrin ska bli mer hallbar och
bidra till samhallets nytta (kapitel 2.5.2). Inom detta koncept ska personalen arbeta tillsammans med
de smarta teknologierna fran Industri 4.0, vilket innebar att de kommer behdva ha kunskaper om
bade processer, maskiner och teknologier. Idag tycks dock utvecklandet av kompetenser for
produktionspersonal vara ett bristande omrade inom organisationer till féljd av att okunskap lyftes
bade i intervjuer samt tidigare studier som en anledning till att storningar uppstar och inte kan
hanteras.

For att Industri 5.0 ska mojliggoras kravs saledes en insats i att utbilda personalen, dar vidare
utmaningar kommer vara att attrahera personal som vill arbeta med detta samt behalla de anstallda
som utvecklat dessa kunskaper. | detta arbete kan affektivt engagemang, anstalldas vilja att stanna i
organisationen, vara betydande, vilket aterkopplar till Bergman och Klefsjos (2020) uttalande “vad
som skapar motivation och leder till engagemang kommer sakert att bli allt viktigare for
organisationer som vill klara sig i en global ekonomi med allt snabbare férandringstakt”.
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5.5 Vidareutveckling av FTF

| intervjuerna lyftes flera funderingar kring FTF:s talighet, formaga att analysera avvikelser och fran
foretaget som anvander verktyget, upplésningen. Att verktyget ska fungera i flera miljéer har till stor
del tagits i beaktning vid utformandet av fasten samt val av smarttelefon, daremot finns det en
begrdnsning i vilka produktionsstérningar som kan analyseras och hanteras. For att bidra till en
effektivare produktion bor framsta fokus i vidareutvecklingen vara att identifiera stérre avvikelser i
de producerade produkterna for att pa sa satt fanga upp fler uppkomna storningar. Detta skulle
dven kunna bidra till minskade antal kassationer vilket ar positivt for foretagens hallbarhet. Genom
utvecklingen skulle féretagen sannolikt se ett stérre varde i att anvanda verktyget dagligen och
saledes skulle dven sannolikheten att identifiera nya storningar som kan férebyggas, hanteras eller
analyseras oka, vilket pa sikt leder till en effektivare produktion.

5.6 Hallbarhet
Syftet med arbetet har inte varit att underséka hur anvandningen av FTF kan paverka foretagens
hallbarhet ur ett miljoperspektiv. Emellertid kan farre stérningar och defekter leda till en lagre
material- och energiférbrukning (kapitel 2.4) och skulle anvandningen av FTF markbart reducerar
antalet storningar i en produktionsprocess skulle detta vara en aspekt vard att lyfta. | intervjuerna
stalldes inga fragor kopplade till verktygets paverkan pa miljon och var inte heller ett &mne som
lyftes av respondenterna.

Anvandningen skulle dock kunna bidra till en mer hallbar arbetsmiljé genom att effektivare analyser
av storningar kan bidra med kunskap som kan eliminera grundorsaker som leder till minskade
storningar, vilket kan minska stress och irritation. Detta har dock inte kunnat verifierats genom
arbetets undersokning.
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6. Slutsats och forslag

| foljande kapitel kommer slutsatserna att presenteras utifran arbetets fragestallningar samt forslag
for fortsatta studier kring amnet.

6.1 Slutsats

Till féljd av tillverkningsindustrins problem med produktionsstérningar som férsamrar
produktiviteten syftade arbetet till att underséka hur videoinspelning for problemidentifiering i
produktionen kan paverka operatérers motivation och engagemang for en effektivare produktion.
Att ta reda pa om en viss produkt eller arbetssatt har en motivationshéjande effekt &r dock svart att
avgora, framst for att motivation och engagemang ar komplexa processer vilka varierar fran person
till person. For operatérernas motivation och engagemang kan videoinspelning eventuellt mojliggora
utvecklandet av nya kompetenser genom att situationer kan analyseras tillsammans med data fran
maskiner och verktyg. Dessutom skulle det eventuellt bidra till 6kad kdnsla av autonomi genom att
operatorerna far mer tillit och mojligheter att hantera storningar. Pa foretaget som intervjuades och
arbetade med FTF anvands dock verktyget inte utav operatorer. Tillsammans med fa svar pa enkaten
som skickades ut saknas tillforlitligt underlag for att dra slutsatser om att operatdrers motivation och
engagemang skulle paverkas av videoinspelning i sitt arbete, annu mindre om FTF eventuella
effekter.

Utover paverkan pa operatorernas motivation och engagemang syftade arbetet att undersoka hur
FTF skulle kunna komplettera befintliga arbetssatt for storningsdata och analys av stérningar. |
intervjuerna kunde bade respondenter som anvander och inte anvander verktyget se vinningen med
att samla in videosekvenser fran stérningarna for att underlatta arbetet med att analysera och
hantera stérningar. Till exempel lyfte respondenterna i grupp 2 pa foretag A att det skulle vara skont
att slippa saga till operatdrerna att inte rora nagot forens de har kommit till platsen. Vidare har
anvandningen av FTF i produktionen framfor allt beskrivits vara effektiv i anvandningen for att
analysera kroniska storningar dar foretaget som anvander verktyget kunnat l16sa dessa effektivare an
tidigare. Anvandandet har dven bidragit till att oidentifierade situationer pa foretag C har kunnat
forebyggas genom anvandningen. Den framsta fordelen med FTF gentemot en GoPro-kamera
beskrivs vara att data fér nar stérningarna uppstod inte behéver hdmtas externt utan aterfinns
direkt i systemet, vilket gor att arbetet gar snabbare.

6.2 Forslag pa fortsatta studier
Till f6ljd av bristande antal svar pa den utskickade enkaten och produktionspersonalens betydelse
inom Industri 5.0 skulle studier kring vilka faktorer som bidrar till deras motivation och engagemang
vara insiktsfulla for hur produktionen skulle kunna bli effektivare. For att avgora hur olika verktyg
eller arbetssatt paverkar operatorernas engagemang vore det battre att genomfora undersékningar
innan detta implementeras. Efter implementeringen bor matningar genomforas kontinuerligt for att
avgora dess effekt. Det kan dven vara av intresse att genomfdra matningarna i en annan grupp som
arbetar i liknande miljé pd samma foretag for att urskilja skillnader. Aven har ar det dock viktigt att
beakta att olika individer motiveras och engageras av olika saker vilket resulterar i att det kan vara
svart att motivera att verktyget eller arbetssattet skulle resultera i en effektivare produktion pa
andra avdelningar eller foretag.
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En annan aspekt som skulle vara intressant att undersdka vidare ar sambandet mellan OEE-talet och
miljopaverkan for att avgéra om minskade storningar leder till battre hallbarhet for foretagen. |
vidare undersodkning skulle dven anvandningen av FTF kunna integreras for att se om verktyget kan
underlatta arbetet. Detta kraver dock att det finns data fran innan paboérjad anvandning, hur manga
storningar som loses med hjalp av verktyget samt att data kan samlas in fran mer an ett foretag for
att starka trovardigheten.
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Bilagor

Bilaga A - Intervjuformular operatorer

Borja med att beratta om arbetet, fragestallningar, DFusion projektet och kort om FTF om de inte
arbetar med verktyget idag.

Fraga om det ar okej att vi spelar in intervjun.

Fraga hur lange de har arbetat pa foretaget.

Fragor kopplade till produktionen:
1. Vilka produktionsstérningar upplever du finns i er verksamhet? (Manga/fa, vad det ar, vilka
ar vanliga?)
a. Vilka skulle du saga sticker ut?

2. Hur hanterar ni produktionsstérningar idag? Kan du/ni beskriva tillvdgagangssattet fran
identifiering till I6sning och inkludera de verktyg eller tekniker ni anvander.
a. Finns det nagra andra verktyg eller tekniker som ni anvander for att hantera och
identifiera produktionsstoérningar?
b. Hur gor du om ni inte kan identifiera orsaken till stérningen?

3. Upplever du att manga problem/grundorsaker till stérningar inte blir I6sta?
a. Om ja, hur paverkar detta dig och ditt arbete skulle du sdga?

4. Hur paverkar antalet stérningar dig och ditt arbete skulle du saga?
a. Upplever du att du blir mer stressad vid tillfallen dd manga produktionsstérningar
uppstar?
5. Vad skulle du sdga kan goras for att minska antalet produktionsstérningar?
6. Upplever du att det finns stod fran andra i verksamheten for att hantera
produktionsstérningar?
a. Om ja, pa vilket satt?

b. Om nej, vad skulle ni vilja se mer av?

7. Hur stéller du dig till anvandningen av tekniska verktyg for att identifiera
produktionsstérningar? Varfor?

Fragor kopplade till anviandning av FTF
1. Hur upplever du att anvandningen av FTF har paverkat ditt arbete och produktivitet?

2. Hur upplever du att FTF har paverkat ert arbete med storningar?
3. Vad ser du for fordelar eller nackdelar med att anvanda FTF i ditt arbete?

4. Vad ser du for fordelar eller nackdelar med att anvanda FTF for problemidentifiering?



5. Skulle du siga att FTF har bidragit till att 6ka din motivation och engagemang? Varfor/varfor
inte?

6. Nagra andra tankar eller idéer kring FTF eller produktionsstorningar?

Om de inte arbetar med FTF, borja med att forklara FTF konceptet
1. Hur tror du att anvdndningen av FTF skulle paverka ditt arbete och produktivitet?

2. Vad ser du for fordelar eller nackdelar med att anvanda FTF i ditt arbete?
3. Hur tror du att anvandningen av FTF skulle paverka arbetet med stérningar?
4. Vad ser du for fordelar eller nackdelar med att anvanda FTF fér problemidentifiering?

5. Tror du att du skulle bli mer motiverad och engagerad i ditt arbete genom att anvanda FTF?
Varfor/varfor inte?

6. Nagra andra tankar eller idéer kring FTF eller produktionsstérningar?



Bilaga B - Intervjuformular produktions- och underhallstekniker samt ansvarig
Borja med att berdtta om arbetet, fragestallningar DFusion projektet och kort om FTF om de inte
arbetar med verktyget idag.

Fraga om det ar okej att vi spelar in intervjun.

Fraga om deras roll och hur lange de har arbetat pa foretaget.

Fragor i forhallande till produktionen:
1. Hur uppfattar du produktionsstorningar i er verksamhet? (Manga/fa, vad det &r, vilka ar
vanliga?)

2. Hur hanterar ni produktionsstérningar idag? Kan du/ni beskriva tillvidgagangssattet fran
identifiering till I6sning och inkludera de verktyg eller tekniker ni anvander.
a. Finns det nagra andra verktyg eller tekniker som for att hantera och identifiera
produktionsstérningar?
b. Hur gor du om ni inte kan identifiera orsaken till storningen?

3. Hur ofta upplever du/ni att ni behover I6sa problem som operatéren egentligen skulle klara
av att I6sa pa egen hand?
a. Hur skulle detta kunna fungera battre?
4. Upplever du att manga problem/grundorsaker till stérningar inte blir [6sta?
a. Vad upplever du ar den storsta anledningen till att problem inte blir I6sta?
b. Hur paverkar detta dig och ditt arbete skulle du saga?
5. Upplever du att du blir mer stressad vid okat antal produktionsstérningar? Varfor/varfor
inte?
a. Hur paverkar antalet det dig och ditt arbete skulle du/ni séga?

6. Vad skulle du sdga kan goras for att minska antalet produktionsstorningar/losa fler problem?

7. Vad har du for installning till anvandning av tekniska verktyg for att identifiera och analysera
produktionsstérningar? Varfor?

Fragor kopplade till anviandning av FTF
1. Hur upplever du att anvdandningen av FTF har paverkat ditt arbete och produktivitet?

2. Hur upplever du att FTF har paverkat ert arbete med storningar?
3. Vad ser du for fordelar eller nackdelar med att anvanda FTF i ditt arbete?
4. Vad ser du for fordelar eller nackdelar med att anvanda FTF fér problemidentifiering?

5. Har ni ndgot annat ni skulle vilja lyfta kring arbetet med FTF eller produktionsstérningar?



Om de inte arbetar med FTF, borja med att forklara FTF konceptet
1. Hur tror du att anvdndningen av FTF skulle paverka ditt arbete och produktivitet?

2. Vad ser du for férdelar eller nackdelar med att anvdanda FTF i ditt arbete?
3. Hurtror du att anvandningen av FTF skulle paverka arbetet med storningar?
4. Vad ser du for fordelar eller nackdelar med att anvanda FTF fér problemidentifiering?

5. Nagra andra tankar eller idéer kring FTF eller produktionsstorningar?



Bilaga C - Enkat operatoérer
Enk&ten besvarades utifran en femgradig skala dar 1= haller inte alls med och 5= haller med helt och
hallet

Upplevelse av arbete
Hur upplever du din arbetsbelastning?

Jag har tid att utfora alla delar av mitt arbete

Mina arbetsuppgifter ar varierande

Jag kan paverka beslut som rér mina arbetsuppgifter

Jag kan sjalv paverka min arbetstakt

Jag har den kompetens som kravs for att utféra mitt arbete

Jag har mojlighet att utveckla mina kompetenser pa min arbetsplats
Jag kdnner mig respekterad pa min arbetsplats

Jag trivs med mina kollegor

Mitt arbete som operator kanns meningsfullt

Jag ar stolt Over att arbeta pa min arbetsplats

Upplevelse av problemhantering
Jag upplever att problem i produktionen hanteras pa ett effektivt satt

Jag har mojlighet att fa stod for att hantera problem i produktionen
Jag har moijlighet att bidra till att |6sa problem
Jag har mojlighet att anvanda tekniska verktyg for att I6sa problem i produktionen
Ja eller nej
Om ja, anvandningen underlattar mitt arbete
Om nej - varfor inte?
Fler tekniska verktyg och mer insamlad data fran produktionen gor mitt arbete roligare att utfora

Videoinspelning for att identifiera problem anser jag skulle vara/ar anvandbart

Vi vill gdrna hora dina asikter om ditt arbete, finns det nagot annat du vill tillagga?
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