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Forord

Kursen verksamhetsforlagt projektarbete omfattar 30 hogskolepoang och ingar i
universitetsprogrammet informationslogistik pa totalt 180 hogskolepodng. Kursen omfattar hela den
femte terminen och syftet gar ut pa att studenterna praktiskt ska kunna testa de kunskaper och
fardigheter de fatt genom utbildningen. Studenterna har sjalva mycket fria tyglar att valja foéretag och
resultatet fran projektarbetet kan exempelvis vara ett dokument, rutiner, ett program eller mer
fysiska och konkreta férandringar i foretaget.

Jag valde att genomféra mitt projektarbete pad foretaget Perfekta Industrier i mina hemtrakter i
Arvika. Som namnet antyder ar foretaget ett industriféretag som arbetar med mekanisk bearbetning
at storre foretag som exempelvis Scania, Volvo och Husqvarna.

Jag vill tacka foretaget och dess anstallda for att de under arbetets gang varit valdigt tillmotesgaende
och vénliga. Jag har fatt en nyttig erfarenhet och mojlighet att “testa mina vingar” i verkligheten. Jag
vill rikta ett sarskilt tack till Tord Andersson och UIf Wadman som varit mina handledare och goda
bollplank for att kunna diskutera idéer. Slutligen vill jag tacka min handledare fran skolan, Jo
Skamedal, som gett mig konstruktiva synpunkter och idéer under arbetets gang.

Fredrik Nilsson
14 januari 2013



Sammanfattning

Jag valde att genomfdéra min praktiktermin pa Perfekta Industrier i Arvika av flera skal. Jag hade
tidigare arbetat pa foretaget och jag ansag att det skulle underlatta i mitt arbete och ge mig storre
fortroende fran foretagets sida.

Perfekta Industrier grundades 1954 och ar en leverantor av mekaniskt bearbetade artiklar till stora
kunder sasom Scania, Volvo, Husqvarna, m.fl. For att artiklarna ska kunna bearbetas effektivt Iases de
fast i maskinerna i sa kallade fixturer. Det vanliga ar att varje artikel har en specialanpassad fixtur och
over arens lopp har antalet fixturer pa foretaget vaxt till dver 800 stycken. Lagringen av dessa fixturer
skedde tidigare i en kallarlokal men som med tiden blev 6verfylld. Darefter lagrades fixturerna dar
det for tillfallet fanns plats och det ledde till en rad foljdproblem. Det tog lang tid att lokalisera
enskilda fixturer och det kunde vara svart att plocka fram de 6nskade fixturerna for att fanns saker i
vagen.

Néar jag kontaktade foretaget och forklarade att jag var intresserad av att gora min praktiktermin pa
foretaget tog det inte lang tid innan vi borjade diskutera problematiken med fixturerna. Jag fick i
uppdrag att I16sa problemet och forbattra foretagets hantering och lagring av fixturer. Syftet var att
lagringen och hanteringen skulle snabbas upp och yta frildggas i 6vriga verksamheten.

Det var en stor uppgift som lag framfor mig och for att borja nagonstans valde jag att inventera
samtliga fixturer. Eftersom manga fixturer var gamla och inte langre anvandes beslutade jag mig for
att rensa upp bland fixturerna i kallaren. Genom att jamféra min inventeringslista mot ett
artikelregister i affarssystemet kunde jag avgora vilka fixturer som skulle behandlas pa vilket satt. De
fixturer som inte anvandes sarskilt ofta placerades i en foérvaringslokal pa ovanvaningen. Nar jag
rensade upp bland fixturerna frigjordes mycket utrymme.

Darefter genomférdes forandringar av kéllarlokalen och av de pallstédllage dar fixturerna brukade
placeras for att de skulle bli mer funktionella och dven se béattre ut. For att halla ordning bland
fixturerna skapade &dven jag ett fixturhanteringssystem i Microsoft Access dar de anstillda kunde
soka pa ett artikelnummer och hitta den tillhérande fixturen och vart den var placerad. Nar
datorsystemet var fardigt aterstod att tilldela varje fixtur en given plats och registrera in dem i
datorsystemet.

For att resultatet fran forandringsarbetet skulle bli bestdende utbildade jag de anstéllda i hur
datorsystemet fungerade och hur hanteringen av fixturer skulle ga till. Avslutningsvis holl jag en
presentation infor foretaget dar jag presenterade vad jag gjort under foérandringsarbetet.

Avslutningsvis blev forandringsarbetet nastan battre dn jag hade vagat hoppas pa fran borjan och de
anstallda pa foretaget var valdigt ndjda med resultatet. Perfekta Industriers VD sa att systemet blev
en styrka for foretaget och att det kunde anvandas som nagot att visa upp for féretagets kunder.
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Inledning
Detta kapitel beskriver bakgrunden till féréndringsarbetet. Det ges en introduktion till féretaget,
uppgiften och dess syfte, vilka forutsdttningar arbetet hade samt dess intressenter.

Problembakgrund

Min femte termin pa informationslogistikprogrammet pa Centrum fér Informationslogistik (CIL) &r en
praktiktermin och jag valde att genomféra den i mina hemtrakter i Arvika, pa verkstadsforetaget
Perfekta Industrier. Anledningarna till detta var att jag hade tidigare arbetat pa féretaget under
nagra somrar och jag ansag mig ha ganska god insikt i hur foretaget arbetade och dess kultur. Jag
ansag att det skulle underlatta i mitt arbete och ge mig mer “fria tyglar” fran foretagets sida dn om
jag hade kommit som en utomstaende.

Perfekta Industrier grundades 1954 och har en lang historia med mekanisk bearbetning (Perfekta
Industrier, 2012). Under arens lopp har det skapats en stor mangd olika artiklar i fabriken.
Allteftersom antalet artiklar steg sa steg aven antalet fixturer eftersom varje artikel oftast kraver en
specialanpassad fixtur i produktionen. Enkelt uttryckt ar en fixtur ett verktyg som anvands for att
halla fast och fixera de artiklar som en maskin bearbetar. For en vidare férklaring av fixturer, se
bilaga 2 som dven innehaller bilder.

Lagringen av fixturerna skedde ursprungligen i ett avlangt rum i kdllaren med pallstallage men dessa
blev med tiden 6verfulla. Detta ledde till att nya fixturer placerades pa andra stillen dar det for
narvarande fanns plats. De flesta placerades pa andra stallen i kdllaren men nagra placerades dven pa
produktionsplan nar platsbristen blev stérre.

Innan jag hade kontaktat foretaget hade ledningen insett att det var ett stort problem att det fanns
fixturer 6verallt i fabriken. Overblicken pa fixturerna var bristfillig och det kunde ta lang tid att hitta
specifika fixturer. Nar jag kontaktade foretaget och forklarade att jag var intresserad av att
genomfora min praktiktermin hos dem tog det inte lang tid innan problematiken om lagringen av
fixturer kom pa tal.

Uppdragsbeskrivning och syfte

Vi beslutade oss for att projektarbetets fokus skulle ligga pa att se 6ver och férbattra foretagets
lagring och hantering av fixturer. Syftet med projektetarbetet blev att lagringen och hanteringen ska
ga snabbare och resultera i att utrymme frigors i den 6vriga verksamheten.

Under praktiktermin kom jag att arbeta med fler projekt an fixturprojektet. De 6vriga projekten har
dock varit mindre projekt som inte tagit ndrmelsevis lika mycket tid eller energi i ansprak. Jag har
anda valt att ta med ett av de 6vriga projekten i bilaga 1, med en kort beskrivning av uppdraget samt
dess genomforande. Det projektet handlade om att frigdra utrymme i en produktionslokal som var
valdigt trangbodd.

Styrande forutsattningar

For att varken jag eller foretaget skulle ha en felaktig bild pa hur projektarbetet skulle se ut
diskuterade vi ramarna for hur arbetet skulle ga till. Foretaget var tydligt med att de inte hade
speciellt mycket resurser att bista projektet med. Jag skulle till stor del fa genomféra projektet pa
egen hand. Jag skulle dock fa tillgang till barbar dator, ett eget skrivbord och tillgang till hur mycket
kontorsmaterial jag skulle vilja ha. Om det var nagot specifikt jag skulle vilja ha till mitt projektarbete
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kunde jag alltid diskutera det med mina handledare. Som kontaktpersoner och handledare pa
foretaget kom vi 6verens om att det skulle bli produktionschefen Tord Andersson och kvalitetschefen
Ulf Wadman. Eftersom mitt arbete i grund och botten var en del av min utbildning ansag mina
handledare att det inte var nédvandigt for mig att fysiskt befinna mig pa foretaget utan det viktiga
var att projektarbetet blev lyckat.

Intressenter

Eftersom fixturer till sin natur innehar en sa pass central del av produktionen pa Perfekta Industrier
kunde jag betrakta alla anstillda pa foretaget som intressenter till projektet, eller som min
handledare Tord Andersson uttryckte det: ”Ditt projekt dr av allmdnt intresse”. Projektet skulle dock
inte berdra alla anstallda pa foretaget pa samma satt och darfér kunde det vara mer intressant for de
produktionstekniker och sarskilda maskinoperatérer som i praktiken skulle beréras av de
forandringar jag skulle komma att genomfora.

Aven om projektet nastan uteslutande endast berérde Perfekta Industrier visade det sig att dven
foretagets kunder kunde ses som intressenter. Utan att férsoka ga handelserna i forvag berattade
foretagets VD efter levererat resultat att han var valdigt néjd med resultatet och att foretaget skulle
kunna anvanda det som en styrka att visa upp for sina kunder.

Forandringsarbetet pa Perfekta Industrier skulle komma att berdra flera olika kunskapsomraden,
alltifran logistik, programmering, psykologi till ledarskap. Darfor kan den héar rapporten vara av
intresse for studenter inom dessa amnen.

Disposition
Den har rapporten ar indelad efter foljande disposition:

e Inledning
I denna del presenterar jag bakgrunden till mitt projekt pd Perfekta Industrier.
o Verksamhetsbeskrivning
Detta kapitel beskriver féretaget jag varit pa.
e Metod
Kapitlet beskriver hur jag teoretiskt sett skulle ga tillvidga och saker att tdnka pa for att I6sa
uppgiften.
e Litteraturanknytning
Detta kapitel tar upp litteratur som jag anvidnder i analysen och som kan vara bra féor att
forstd resten av rapporten.
e Genomfoérande
| detta kapitel beskriver jag hur jag gick tillvéga fér att genomféra projektarbetet.
e Resultat
| detta kapitel listar jag mer specifikt de resultat som projektet lett till.
e Analys
Utifran litteraturanknytningskapitlet analyseras resultatet fran projektet i detta kapitel.
e Reflektion
| detta kapitel tar jag upp mer personliga reflektioner om projektet.



Begreppsforklaring

Vanliga begrepp som anvands i rapporten:

Fixtur — Ett sorts verktyg som anvands i maskiner for att fixera de detaljer som bearbetas. Se bilaga 2
for bilder pa fixturer.

Fleroperationsmaskin — En sorts avancerad svarv som automatiskt kan byta verktyg och bearbeta en
detalj. Styrs av ett CNC-program.

Microsoft Access — Ett datorprogram som ingar i Officepaketet. Microsoft Access anvands for att
skapa enkla databaser.

Pallstdllage — Enkelt uttryckt &r ett pallstdllage stora hyllor som ar anpassade for att placera pallar pa.



Verksamhetsbeskrivning

Detta kapitel beskriver féretaget forst i en allmdn beskrivning och dérefter aspekter av féretaget som
dr mer intressanta for det projekt jag har arbetat med. Kéllhdnvisningar finns till dokumenterade
kdllor, men delar av informationen dr insamlad éver Idng tid, fran olika personer och med olika
metoder, ddrfér saknas kdllhdnvisningar pa vissa stdllen i texten.

Historia

Perfekta Industrier grundades 1954 i Arvika med jarngjutning som huvudsakligt affarsomrade. 15 ar
senare paborjades mekanisk bearbetning i byn Jéssefors en bit utanfor Arvika. Denna del tog med
tiden over alltmer och 1993 lades gjuteriet ner. Foretaget arbetar numera uteslutande med det
foretaget kallar mekanisk bearbetning. Foretaget har idag ca 50-anstallda och levererar produkter till
stora kunder sdsom Scania, Volvo, Husqvarna, Valtra och MAN (Perfekta Industrier, 2012a; Perfekta
Industrier, 2012b; Perfekta Industrier, 2012c). | bilaga 4 presenteras ett organisationschema o6ver
foretaget.

Sedan 1990-talet har foretaget bland annat kopt in ett grundpaket av affarssystemet Monitor,
automatiserat produktionen genom robotar samt installerat solcellspaneler pa taket for att
komplettera och sakra energitillférseln (Perfekta Industrier, 2012b). Affarssystemet Monitor ar ett
modulbaserat affarssystem som ar anpassat till tillverkande féretag och téacker in olika delar av
verksamheternas behov, sasom forsaljning, lager, tillverkning, inkdp, verkstadsinformation och
redovisning (Monitor, 2013a). Det finns &dven tillaggsmoduler som verktygsregister och
lagerplatssystem (Monitor, 2013b).

Over arens lopp gick den mekaniska bearbetningen fran att vara dominerad av manuell bearbetning i
svarvar till att numera till stérsta delen bestd av halvautomatiska fleroperationsmaskiner och
helautomatiska robotar. Den manuella bearbetningen minskade till att numera endast besta av ett
fatal svarvar.

Lokalisering och utformning

Jacobsen och Thorsvik (2008) skriver att byggnaders fysiska struktur, och da framst i betydelsen vart
de ar lokaliserade och hur de ar utformade, kan ha stor paverkan pa organisationer och hur dessa
arbetar. Detta ar nagot jag bekrdftade genom intervjuer med de anstéllda och att det kanske rentav
har haft stérre paverkan pa Perfekta Industrier 4n andra féretag. Darfor dgnar jag denna del ett eget
avsnitt i rapporten. Bilaga 3 innehaller bilder pa fabriken bade invdndigt och utvandigt.

Perfekta Industrier ar som sagt lokaliserat i ett industriomrade i byn Jossefors, ca 6 km utanfor
Arvika. Arvikas naringsliv domineras av tillverkningsindustrin och bade leverantérer som kunder till
Perfekta Industrier finns inom ett ndra geografiskt avstand (Arvika Kommun, 2012).

Foretaget har lidit av platsbrist och ledningen var tidigare inne pa att flytta verksamheten till annan
lokal inne i Arvika, men nagot beslut om att flytta verksamheten har inte tagits. Ett av syftena med
mitt projektarbete var att rada bot pa platsbristen som fanns pa foretaget. Jag genomforde dven ett
separat projekt for att frigéra utrymme i en av produktionslokalerna vilket jag presenterar i bilaga 1.

Foretagets lokaler bestar av en huvudbyggnad och ett férrad for insatsvaror och fardiga produkter.
Huvudbyggnaden ar utformad efter gamla tiders mekaniska bearbetning med svarvar, inte modern



stordrift, och detta har resulterat i stora utmaningar fér verksamheten att utforma produktionen
utefter lokalernas forutsattningar.

Huvudbyggnaden bestar av tre vaningsplan: évre plan anvands till kontor, matsal, omkladningsrum
samt forvaringslokal for fixturer, insatsvaror och fardiga produkter som inte anvands ofta. Mittplanet
anvands till storre delen av verksamhetens produktion och planet bestdr av tre storre
produktionslokaler. Kéllarplanet anvands till produktion i liten skala samt lagring av fixturer och
insatsvaror.



Metod

Detta kapitel beskriver de metodval jag gjorde fér att I6sa mitt arbete.

For att kunna uppfylla syftet med arbetet anvinde jag mig av en kvalitativ metod dar jag forsokte ga
pa djupet nar jag samlade in information. Jag har framforallt varit problemfokuserad och att hitta
|6sningar till dessa, framfor att hitta den ultimata metoden som fungerar i alla situationer. Det talar
for att generaliserbarheten pa mitt arbete &r ldg och begransad till situationer med liknande
forutsattningar som pa Perfekta Industrier (Jacobsen, 2002). For att kunna l6sa problemen har jag
primart anvant mig av kunskaper jag fatt genom tidigare kurser pa min utbildning och personliga
erfarenheter inom logistik som jag forvarvat mig fran min tid inom Forsvarsmakten.

Mitt satt att arbeta var till viss del inspirerad av tillvagagangssattet fran FA-SIMM-metoden (Goldkuhl
& Rostlinger, 1988). Med detta menar jag att jag ofta tog mig tid att fundera kring situationen pa
foretaget ur aspekterna problem, mal, verksamhet, férandringsbehov och forandringsatgarder. Jag
har inte foljt alla detaljer i metoden eller dokumenterat resultatet som metoden foresprakar. Jag har
inte ansett detta nédvandigt da jag inte haft som krav eller ambition att genomféra en komplett
forandringsanalys. Samtidigt har jag inte velat bortse fran de positiva sidorna som metoden ger,
namligen att inte ta vissa fordandringsatgdrder som givna utan tdnka igenom problemen ur flera
aspekter. Det brukar ofta resultera i battre dtgarder. Rent konkret ledde detta till att jag ibland satt
med ett kollegieblock och skrivit ner tankar kring ovanstdende aspekter.

For att samla in data som legat till grund for olika beslut anvande jag mig av primardata i form av
intervjuer och observationer. Intervjuerna var ostrukturerade da ville halla diskussionerna
avslappnade och 6ppna (Jacobsen, 2002). | borjan av projektarbetet var jag osdker pa vilka 16sningar
som var mojliga att genomfora och da tog jag in mycket input genom att diskutera med de anstallda
kring vad de sjdlva ansag om problemet. Ju langre jag kom i projektet desto sdkrare blev jag pa vilka
fragor som jag ville ha svar pa och desto mer strukturerade blev intervjuerna.

Jag samlade in sekunddrdata genom affarssystemet Monitor for att kunna avgoéra i vilken omfattning
specifika fixturer anvands. Nackdelen med sekundardata i allmanhet ar att den aktuella datan ofta
har samlats in for andra andamal @n de som forskaren har och att man maste vara kallkritiskt. Idealet
vid undersokningar ar oftast att anvanda bade primér- och sekundérdata och sedan kontrollera dessa
mot varandra (Jacobsen, 2002). En nackdel specifikt med den sekundardata jag samlade in genom
Monitor var att det endast fanns data for nar specifika artiklar anvdndes men inte for fixturerna.
Kopplingen mellan en artikel och en fixtur brukar i de flesta fall vara synonym men det finns
undantag. Ibland anvands en fixtur till flera olika artiklar och ibland anvands en artikel av flera olika
fixturer. Utifran sekundardatan kunde jag exempelvis dra slutsatsen att en viss fixtur inte hade
anvants pa lang tid, ndr den i sjalva verket hade anvants nyligen. Anledningen kunde vara att fixturen
anvandes till flera artiklar. Rent praktiskt 16ste jag det problemet genom att kontrollera uppgifter jag
misstankte var konstiga med de anstalld. Min handledare kommenterade for 6vrigt problemet med
”om det blir ndgra enstaka fel sa dr det ett pris vi ér villiga att betala”.



Litteraturanknytning
| detta kapitel tar jag upp teorier och litteratur jag dels har anvdnt mig av praktiskt i mitt arbete och
sadan som ligger till grund fér analysen senare i rapporten.

Logistik och lagerteori

| mitt projektarbete kom jag under arbetets gang i kontakt med fragestéllningar for hur forrad kan
utformas, och darfor har jag med ett avsnitt om sadan teori. All information ar hamtad fran Lumsden
(2006) om inte annat anges.

Vid utformandet av lager och férrad bér man framst strava efter tre mal:

e Hog fylinadsgrad.
e Transportarbetet nedbringas.
e Latt att hitta och komma at.

De tva forsta malen paverkar varandra pa sa satt att en hog fyllnadsgrad kan leda till att
transportarbetet blir svarare, och ifall man tillgodoser transportmojligheterna fér mycket sa blir
fyllnadsgraden lag.

Vid utformandet av lagerstrukturer ar det bra att kategorisera innehallet i ett lager for att behandla
det pa olika satt. Ett satt att gora detta ar med en ABC-analys, dar A-artiklarna har hogst prioritet och
C-artiklarna lagst.

Vid utformandet av ett lager ar det viktigt att forst bestimma en bakomliggande princip for lagret.
Det finns enligt forfattaren framst tva principer, fast och flytande placering. Den fasta placeringen
innebar att varje artikelnummer har en férutbestamd lagringsplats. Motsatsen ar flytande placering,
som innebar att varje artikelnummer kan placeras dar det for tillfallet finns plats. Rent generellt
galler att den flytande placeringen krdaver mindre utrymme och lagringseffektiviteten ar hogre. Den
fasta platsprincipen mojliggor ett flertal olika satt att vélja hur platserna ska fordelas mellan
artiklarna. Det finns inte nagon generell metod for hur artiklar ska placeras, men placeringen av
artiklarna kan paverka den genomsnittliga atkomsttiden. Lumsden (2006) menar att man kan placera
artiklarna utefter uttagsfrekvens for att minimera atkomsttiden, alltsa att de artiklar som anvands
mest frekvent placeras dar det gar snabbast att plocka ut.

Nar lagringsprincip val ar vald finns det olika forvaringsmetoder att vélja bland. De tva framsta ar
djuplagring och stallagelagring. Djuplagring innebar att artiklar placeras ”pa djupet” direkt pa golvet
ovanpa varandra. Denna forvaringsform ar mycket effektiv vad galler utnyttjande av lagervolymen,
men med begransad atkomlighet. Stallagelagring innebér oftast att artiklar forvaras pa pallar som
sedan placeras i fack pa ett pallstillage. Denna forvaringsform innebér att lagervolymen utnyttjas
samre an vid djuplagring, men atkomligheten ar battre.

Forandringsarbete och framgangsfaktorer

Manga svenska foretag star infor stora utmaningar framover och att férandra verksamheterna till det
battre ar ofta nodvandigt for att Overleva (Ljungberg och Larsson, 2001). Langt ifran alla
forandringsarbeten blir dock framgangsrika. Kotter (1996) har undersokt anledningarna till varfor
fordndringsarbeten misslyckas och utifran det kommit fram till en 8-stegsmodell foér att lyckas med



forandringsarbeten. Utifran hans modell har jag tagit inspiration till mitt projektarbete. Fritt 6versatt
lyder modellen sahar:

1. Skapa angeldgenhet. Utan en kansla av angeldgenhet och att férandring ar viktig ar det svart
att lyckas med férandringsarbeten.

2. Vagledande grupp. Det ar viktigt att ha en grupp manniskor som ar ansvariga och drivande
for att genomfora forandringen. Individerna i gruppen maste dessutom ha tillracklig makt for
att kunna driva igenom forandringar.

3. Vision och strategi. Att utveckla en vision kravs for att olika manniskor ska stréava at samma
hall. Strategin anvands for att konkretisera visionen.

4. Formedla visionen. Det ar viktigt att de anstéllda far ta del av visionen.

5. Delegera ansvar och befogenheter. For att de anstillda ska engagera sig ar det viktigt att
delegera ansvar och befogenheter till dem.

6. Generera kortsiktiga resultat. For att 6vertyga skeptiker och injicera energi till organisationen
ar det viktigt att forandringsarbetet resulterar i en del kortsiktiga resultat.

7. Befast forbattringarna och férdandra mer. Det finns alltid en risk att falla tillbaka i gamla
handlingsmonster, och darfor ar det viktigt att befasta de forandringar som redan ar gjorda,
samtidigt som fler férandringar genomfors.

8. Forankra i kulturen. For att férandringarna verkligen ska bli bestaende ar det viktigt att de
forankras i kulturen, alltsd i manniskors beteenden, normer och vérderingar.

Utveckling av IT-system

Vid utveckling och implementation av IT-system finns det fler saker att beakta vid férandringsarbetn
utover Kotters 8-stegsmodell. James Martin (Eriksson, 2008) havdar att den enskild storsta felkallan
vid utveckling av IT-system &ar bristande kravhantering. Jag har darfor valt att beskriva kravhantering
djupare.

Kravhantering
Krav definieras enligt Eriksson (2008) som en ”"6nskvard egenskap eller funktion hos ett IT-system”.

Kravhantering ar ett antal aktiviteter som innebar att samla in, dokumentera, prioritera, strukturera,
kvalitetssakra och forvalta krav for IT-system. En anledning att arbeta med kravhantering ar att
brister i IT-system kan upptackas tidigt i utvecklandet. Boehms kurva, se bilaga 5, visar att fel i IT-
system blir dyrare ju senare i utvecklingsarbetet de atgardas.

Eriksson (2008) kategoriserar krav i tre huvudkategorier:

1. Funktionella krav. Dessa krav beskriver vad systemet ska klara av.
Ickefunktionella krav. Dessa beskriver hur systemet ska fungera. Har brukar man dven ta upp
krav som ror ett systems anvandbarhet, tillforlitlighet, prestanda och underhallbarhet.

3. Designrestriktioner. Dessa krav tar upp restriktioner pa ett systems design, exempelvis vilket
programmeringssprak som anvands.

Eriksson (2008) skriver att en annan klassificering ar att dela in kraven enligt normala krav,
forvantade krav och sensationella krav. De normala kraven ar ofta uttalade och forvdntade. De
forvantade kraven ar mojligen inte uttalade men ses ofta som sjalvklara, om de inte uppfylls blir



anvandaren ofta missndjd. De sensationella kraven ar varken uttalade eller férvantade, men om de
uppfylls blir anvandaren ofta valdigt nojd.

Det finns betydligt mer litteratur inom omradet kravhantering, men en djupare beskrivning inom
omradet anser jag inte dr nédvandig.

Strukturering av informationssystem

Allt eftersom datorsystemen i en verksamhet blir fler och de blir mer viktiga for den dagliga driften
finns det ett behov av att strukturera datorsystemen pa ett smart satt. Axelsson och Goldkuhl (1998)
skriver att ofta utvecklas datorsystem som direkta svar mot specifika problem. Utan en
grundlaggande plan och struktur for hur datorsystemen ska hanga ihop sinsemellan finns en risk for
att det bildas sa kallade "spaghettistrukturer”. De kdnnetecknas av illa strukturerade, hoptrasslade
och svardverblickbara system. Antingen ar systemen 6verintegrerade, dar information existerar som
dubbletter, eller sa fungerar systemen som ”isolerade 6ar” och systemsamordningen fungerar inte
alls. Forfattarna betonar behovet av en strategisk och Overgripande plan for verksamheters
systemstrukturering.

Axelsson och Goldkuhl (1998) lyfter fram tva olika strategiska principer for systemstrukturering for
att undvika en tilltrasslad systemarkitektur:

1. Information Resource Management, IRM. Denna princip innebar att informationen ar i
centrum, att man anvander sig av centraliserade databaser som ar tillgangliga for alla som
kan tankas behdva den.

2. VerksamhetsBaserad Systemstrukturering, VBS. Denna princip innebar att systemen ska vara
decentraliserade och ansvarsmassigt knytas till den aktuella verksamheten. Systemen ska
struktureras efter hur verksamheten ar strukturerad.

Detta teoriavsnitt teori har jag inte anvant i mitt arbete praktiskt men det ligger till grund for delar av
den analys jag presenterar senare i rapporten.



Genomforande

Detta kapitel visar hur projektet genomférdes pa Perfekta Industrier. Observera att arbetet oftast
skedde iterativt, ddr jag véixlade mellan uppgifterna och gjorde en del “ryck” pG de omrdden som jag
for tillfdllet fann mest intressanta och mest stimulerande.

Inventering

For att fa en utgangspunkt och skapa en bild 6ver hur stor uppgift som vantade mig borjade jag med
att undersoka var samtliga fixturer befann sig. Jag insdg direkt att det skulle bli en mycket
omfattande uppgift som skulle krava ett gediget forarbete. Jag beslutade mig for att genomféra en
inventering 6ver samtliga fixturer.

For att sdkerstalla att inventeringen blev ordentligt genomférd och att resultatet fran den skulle bli
anvandbar undersokte jag vilken data som var viktig att samla in om fixturerna. Jag fragade ett flertal
anstallda och kom fram till att anteckna fixturnummer, plats, om fixturen var markt med nagot
foretagnamn eftersom det oftast ar kunderna som d&ger fixturerna, samt eventuella Ovriga
anteckningar.

Inventeringen resulterade i att nastan 800 fixturer kartlades och tidsmassigt tog det fem arbetsdagar
innan jag var klar med den. Jag upptackte att fixturer kan skilja sig at betydligt, dels utseendemassigt
men ocksa identifikationsmassigt. Vissa fixturer saknade helt identifierande nummer for vilka artiklar
som de hor ihop med samtidigt som andra fixturer hade flera olika artikelnummer markta pa sig. Jag
forsokte dock vara konsekvent i min dokumentation och om nagot utmarkande inte gick att hitta om
en fixtur dokumenterade jag den som “okand”.

Allteftersom inventeringen fortskred forde jag in det jag antecknat i kalkylblad i Microsoft Excel for
battre oversikt och béattre sdkerhet. Delar av inventeringsdokumentet presenteras i bilaga 9. Av
utrymmesskal presenteras inte hela dokumentet.

Utrensning

Eftersom kallaren var fullproppad med fixturer (se bilaga 6) var det nédvandigt att rensa ur en stor
del av dessa for att frigora utrymme oavsett vilket system for fixturlagring som skulle komma att
anvandas. Nagra fixturer var sapass gamla att de med storsta sannolikhet kunde slangas utan risk for
negativa foljder for foretaget. Problemet var att veta vilka fixturer som skulle behandlas pa vilket
satt.

For att |6sa det problemet jamforde jag de artikelnummer jag antecknat under inventeringen mot ett
artikelregister i affarssystemet Monitor. Jamférelsen visade nar fixturerna senast anvandes och hur
planeringsbilden framover sag ut. De fixturer som inte hade anvants under nagra ar och som inte var
med i planeringen beslutade jag i samrad med mina handledare att skicka till en férvaringslokal pa
ovanvaningen. Jag gjorde adven en lista Over fixturer som jag ansag kunde slangas. Listan
kontrollerades av produktionschefen och vi beslutade att kontakta féretagets kunder och fraga om
tilldtelse att slanga fixturerna.

Nar arbetet med att klarlagga vilka fixturer som skulle behandlas pa vilket satt var klart aterstod det
att fysiskt flytta fixturerna. Arbetet med att rensa ur kéllaren tog 6ver sex veckor, beroende pa att jag
genomférde andra uppgifter parallellt med detta, och det var valdigt manga fixturer som behdvde
flyttas och jag behévde vid flera tillfallen strukturera om i férvaringslokalen pa ovanvaningen for att
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fa plats med fler fixturer. Jag var dven noggrann med sparbarheten. Jag gav varje pall ett eget
nummer och dokumenterade vilka fixturer som hamnade pa vilken pall.

Planera nytt system
Fran det att jag startade mitt projektarbete arbetade jag parallellt med att planera for hur ett
framtida system for fixturlagring skulle se ut.

| diskussion med mina handledare kom vi snabbt fram till en enkel vision fér hur fixturerna skulle
anvandas i framtiden: De fixturer som inte anvandes langre skulle vara placerade i forvaringslokalen
pa ovanvaningen. De fixturer som anvandes valdigt ofta skulle fa vara kvar pa produktionsplan i
narheten av de maskiner dar de brukar anvdndas. De fixturer som inte anvandes sarskilt frekvent
men anda nagorlunda regelbundet skulle vara placerade i kallaren.

Visionen var en bra utgangspunkt men den specificerade inte hur lagringen av fixturer skulle se ut i
de olika lokalerna. For att klargora det gick jag igenom litteratur inom omradet lagerteori och
genomforde flera ostrukturerade intervjuer med anstéllda pa olika nivaer for att fa deras syn pa hur
de tyckte att fixturerna borde lagras. Jag passade dven pa att samla in information kring hur
lagringssystemet fungerat tidigare och varfor detta inte fungerade for att jag ville sdkerstalla att det
nya systemet inte skulle drabbas av samma problem. For att inte Iata mig styras helt utifran andras
forslag satt jag och genomforde egna brainstormingssessioner dar jag forsokte beskriva och se pa
verksamheten och problematiken utifran olika perspektiv. Utifran allt detta sammanstallde jag en
lista 6ver tankbara satt att lagra fixturerna i kéllaren pa. Listan presenteras i bilaga 7. | samrad med
produktionschefen bestamde vi oss for att utga fran att fixturerna skulle lagras med principen fasta
platser, dar varje fixtur har en given plats i kallaren.

For att ett sddant system skulle fungera i praktiken under langre tid ansag jag att det skulle krévas
nagot slags datorsystem for att stodja arbetet med att halla ordning bland fixturerna i kdllaren och
for att avgbra nar en fixtur skulle flyttas till forvaringslokalen. For att 6vertyga mina handledare och
de tva produktionstekniker som jag diskuterade fragan med gjorde jag en powerpointpresentation av
hur ett datorsystem kunde se ut som kan ge ett sadant stod. Genom tidigare kurser fran min
utbildning kdande jag att jag antagligen skulle kunna bygga ett acceptabelt system i Microsoft Access,
och jag presenterade idén for dem. De tyckte det var en god idé och vi beslutade att jag skulle borja
utveckla systemet.

Jag kikade ocksa pa mojligheten att kdpa in tillaggsmodauler till affarssystemet Monitor. Det verkade
finnas maijliga tillaggsmoduler som skulle kunnat fungera for att halla ordning pa fixturerna. D3 det
dock skulle ha resulterat i en hogre licenskostnad for foretaget och da jag inte visste hur en eventuell
implementation av tillaggsmoduler gar till valde jag att ldgga fokus pa min ursprungliga idé om att
utveckla ett separat datorsystem sjalv.

Att jag involverade de anstallda i beslutsprocesserna hade flera syften, dels for att de skulle kunna ge
mig input och vardefull feedback och dels fér att de skulle kdnna delaktighet och intresse for
fordandringsarbetet.

Fysiskt forandra
Nar fixturerna hade rensats ur kallaren stod det klart att det var nodvandigt att bygga om
pallstdllagen. Moderna fixturer var stérre och placerade pa pallar som kraver truckar for att kunna
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hanteras. Da pallstallagen inte var anpassade for moderna fixturer utan for dldre och mindre fixturer
valde jag och mina handledare att bygga om pallstallagen for att battre passa dagens behov. En av de
anstallda fick i uppdrag att bygga om pallstallagen och det tog tre dagar innan det var klart.

Eftersom kallaren hade blivit tom pa fixturer och det fanns gott om yta féreslog jag for ledningen att
det var ett bra tillfalle att frascha upp lokalen och dessutom skulle en sadan fordandring antagligen
forstarka viljan att halla ordning och reda i kallaren i framtiden. De héll med om det och vi beslutade
att mala vaggar och tak, byta lysror och tvatta pallstillagen. Jag och en assistent genomforde
forandringarna under tre dagar.

Efter att jag fraschat upp lokalen markte jag upp varje hyllplats med ett unikt nummer som jag
senare skulle kunna anvanda for att tilldela varje fixtur. Nummersystemet skapade jag sjalv och
byggde pa en bokstav och en siffra. Bokstaven bestamdes av hyllplanet och siffran av vilket fack det
var. Exempelvis kunde en hyllplats heta A15, vilket betydde att det facket var pa lagsta hyllplanet och
det 15:e facket fran vénster.

Jag lamnade &ven forslag pa att foretaget skulle byta ut truckarna som anvandes for att hantera
fixturerna men det genomférdes inte under mitt projektarbete och ar fortfarande en aterstaende
forbattringspunkt.

Utveckla datorsystem

En av nackdelarna med systemet med fasta hyllplatser ar att det krdver en hel del administration for
att registrera in fixturer och for att halla systemet uppdaterat. Jag ansag att det enklaste sattet att
|6sa detta vore att placera en dator i kdllaren som var kopplad till en databas, nagot som dven de
anstallda holl med om. Genom min utbildning hade jag viss erfarenhet om hur man kan bygga
databaser i Microsoft Access 2010 och foretaget gick med pa att kdpa in tva exemplar av
programmet. Jag borjade darefter frascha upp mina kunskaper genom litteratur om databaser och
genom att skapa olika testdatabaser. Efter en vecka med att frascha upp kunskaperna kdande jag att
jag kunde paborja den databas som jag faktiskt tdnkte anvanda senare i arbetet.

Jag skrev en kravspecifikation som jag kunde anvanda for att behalla fokus pa de viktiga delarna i
utvecklandet. Jag markte snabbt att det ar |att att fokusera pa detaljer och att tappa bort sig i dem.
Att da ha en kravspecifikation nara till hands var ett enkelt satt for att fa perspektiv pa problemen
och kunna prioritera annorlunda. Kravspecifikationen presenteras i bilaga 8.

For att guida mig sjalv ytterligare skissade jag i omgangar en konceptuell modell for databasen.
Istallet for att gora allting i databasen fann jag det lattare att skissa upp hur strukturen skulle se ut pa
ett papper for att det gick betydligt snabbare att ratta till eventuella misstag dar. Allteftersom
databasen vaxte och jag blev allt "varm i kladerna” gick jag ifran modellen och darfor presenterar jag
inte modellen i rapporten eftersom den anda inte ar aktuell langre.

| borjan var det mycket trevande och jag fastnade ofta i olika problem, exempelvis hur jag skulle
kunna bifoga bilder i databasen. Rent praktiskt for att I6sa problemen forsokte jag formulera mitt
problem sa enkelt och tydligt som majligt och skrev ner det pa ett papper. Darefter analyserade jag
problemet och skrev ner eventuella I6sningar eller sa aterkom jag till problemet vid annat tillfille.
Ofta kunde jag vara i andra tankar och ha andra perspektiv pa problemen &n nar jag skrev ner dem
och det var ofta tillrdckligt for att hitta en 16sning. Ibland kom jag i kontakt med tekniska problem
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som var svara for mig att l16sa pa egen hand. Jag forsokte da hitta l6sningar pa webben och da jag
inte hittade nagon l6sning startade jag tradar pa supportforumet www.Accessforums.net.

Testning

Nér de féregaende stegen var klara och jag hade kommit sa pass langt med mitt system att jag tyckte
det kunde sta pa egna ben var det dags att testa systemet i praktiken. Jag installerade Microsoft
Access pa en dator som jag placerade i kdllaren och anslot till foretagets interna natverk. Darefter
borjade jag registrera in riktiga fixturer pa hyllplatserna. Nar jag gjorde detta fick jag en unik inblick i
hur det ar att faktiskt arbeta i systemet vilket gjorde att jag upptackte flera funktioner som skulle
laggas till och smasaker att andra pa.

Utse ansvarig och utbilda personalen

Allteftersom eventuella problem i datorsystemet korrigerades och jag var néjd med systemet var det
dags att lata de anstéllda arbeta i systemet. | samrdd med handledarna ansag vi att det var bra att
utse en anstalld som ansvarig for systemet som skulle fa extra inblick i det. Vi fragade en anstalld
med liknande erfarenhet tidigare om han var intresserad och han gick med pa det. Utbver
systemansvarig valde jag att ge vidare utbildning om fixtursystemet till i princip alla som brukade
hantera fixturer i kdllaren.

Nar detta var gjort skrev jag en manual om datorsystemet som jag vid det har laget hade dopt till
"Fixturhanteraren”. Manualen laminerades och jag placerade den i anslutning till datorn i kéllaren.
Darefter var mitt arbete nastan klart och det var dags att lamna 6ver ansvaret till de anstallda.

Avslutningsvis holl jag en presentation infor hela foretaget dar jag presenterade vad jag hade gjort
under hosten och varfor jag hade gjort det. Jag betonade att det nu var upp till de anstéllda att
uppratthalla en god ordning och reda bland fixturerna och att mitt datorsystem endast var ett
hjalpmedel for det. Reaktionen fran foretaget var positivt och manga verkade tycka att det var ett
viktigt och bra arbete jag hade genomfort.
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Resultat

| detta kapitel beskriver jag mer uttryckligt én tidigare exakt de resultat jag genererat under
projektets gang och férslag pG vad féretaget skulle kunna géra for att fortsdtta utveckla
fixturhanteringen.

Mitt arbete pa Perfekta Industrier har lett till att antalet fixturer pa produktionsplan och i kallaren
har blivit farre och att det ar mycket béattre ordning och tydlighet bland de som ar kvar. Mycket tid
sparas pa att det gar snabbare och smidigare att hitta och hantera fixturer. Rent specifikt har
resultatet fran mitt arbete varit dessa nedanstaende punkter.

Genomforda resultat
Dessa resultat genomfoérdes under mitt projektarbete pa Perfekta Industrier.

Inventeringslista

En inventeringslista 6ver samtliga fixturer i produktionslokal samt kallare upprattades i projektets
inledande skede. En del av inventeringslistan presenteras i bilaga 9. Numera ar denna dock inaktuell
da de flesta fixturer flyttades under arbetets gang.

Flytt av fixturer

Nastan samtliga fixturer som var placerade i kallarlokalen nar projektet borjade blev flyttade till
forvaringslokalen pa ovanvaningen. Totalt flyttades ca 500 fixturer till forvaringslokalen i uppmarkta
pallar.

Frigjort utrymme

Nar fixturer flyttades till forvaringslokalen frigjordes utrymme i kéllaren. Det innebar att fixturer fran
ovriga delar av fabriken kunde placeras i kdllaren. Det i sin tur resulterade i att mycket golvyta pa
produktionsplan frigjordes och ett helt pallstillage som tidigare anvindes for att lagra fixturer pa
produktionsplan kunde plockas ner.

Pallstallage

Pallstéllagen i kdllaren gjordes om fran tre vaningar till tva vaningar. Detta gjordes for att nya fixturer
brukar vara stora och inte skulle fatt plats i de fack som fanns tidigare. Pallstallagen har nu 76 platser,
och varje plats brukar i regel kunna rymma tva fixturer beroende pa storleken pa fixturen. Det finns
darmed plats for ungefar 150 fixturer.

Uppfraschning av lokal

Kallarlokalen blev uppfrdschad genom att vdggar och tak malades om, lysror byttes ut och
pallstdllage rengjordes. Detta gjordes for att det antagligen uppmuntrar de anstéllda att halla god
ordning i lokalen i framtiden.

Datorsystem

Ett datorsystem for att hantera fixturer skapades i Microsoft Access 2010 och jag namngav det
"Fixturhanteraren”. Principen gar ut pa att genom att sdka pa ett artikelnummer sa dyker
information upp om den fixtur som artikeln hor ihop med. Darefter kan man ”“plocka ut” fixturen for
att markera att den inte langre finns kvar pa sin plats. Nar man ar klar med fixturen kan man ”“lamna
in” fixturen igen. Exempelbilder pa hur datorsystemet ser ut presenteras i bilaga 10.
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Forslag pa fortsatta atgiarder
Ingenting ar perfekt och det finns ett flertal atgarder som kan genomféras for att ytterligare forbattra
Perfekta Industriers hantering av fixturer. Har nedanfor listar jag nagra forslag pa vad som kan goras.

Forbattra datorsystemet

Aven om datorsystemet testades innan for att uppticka buggar och problem aterstar vissa funktioner
som inte ar atgardade eller fullt fungerande. Exempelvis uppstar problem att byta hyllplats pa en
fixtur om fler an en hyllplats ar registrerad pa fixturen sen innan. En funktion som saknas men som
vore bra att ha med vore en funktion som varnar ifall ett visst artikelnummer redan ar registrerat vid
inregistrering av en ny fixtur.

Det ar en god idé att dokumentera eventuella problem och synpunkter med datorsystemet som
framtida forbattringsarbeten kan utga ifran.

Képa in nya truckar

For att kunna hantera fixturerna i kallaren anvands idag gamla handdragna truckar som inte ar
sarskilt funktionella. De har dalig svdangradie och tappar ibland tryck, vilket gor att da inte ar
anvandbara. Att kbpa in nya truckar skulle reducera tiden att plocka ut och stalla tillbaka fixturer och
dven uppmuntra de anstallda att folja de rutiner som finns.

Registrera fixturer placerade i forvaringslokal

De fixturer som ar registrerade i datorsystemet i nuldget ar de fixturer som ar placerade i kallaren.
Att inventera och sedan registrera in de fixturer som &ar placerade pa forvaringslokalen pa
ovanvaningen skulle ge battre 6verblick och underlatta ifall en fixtur behover hamtas darifran.
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Analys
| detta kapitel presenteras en analys éver arbetets genomférande och resultat i jémférelse med den
teori som tagits upp tidigare.

Forandringsarbete

Mitt arbete pa Perfekta Industrier har varit ett forandringsarbete och Kotter (1996) har listat 8 steg
for att skapa goda forutsattningar for lyckade forandringsarbeten. Jag har forsokt att folja hans
modell i mitt arbete, men hur val har jag foljt den?

Forst och framst trycker Kotter pa vikten av angeldagenhet infoér forandringsarbeten. Eftersom det var
mina handledare pa féretaget som foreslog fixturprojektet som ett mojligt projekt verkade det finnas
en angeldgenhet om att fordndra situationen fran borjan. Brist pa angeldgenhet var aldrig ett
problem under projektarbetets ging. Aven Kotters andra punkt, vigledande grupp, var uppfylld
eftersom jag hade tva centrala chefer som handledare och jag hade deras stéd for att kunna
genomfora forandringar pa foretaget. Kotters tredje och fjarde punkt géller vikten av att ha en vision
och att formedla denna. Jag diskuterade mycket med de anstdllda om hur de skulle vilja att det
framtida systemet skulle se ut och hur jag sag pa det hela. Att gora det fortydligade och klargjorde for
mig sjalv vad jag skulle arbeta mot och jag upplevde dven att stédet fran foretaget blev starkare néar
jag klargjorde hur I6sningen skulle se ut. Det blev dven lattare att be om resurser fran foretaget,
exempelvis nagra exemplar av Microsoft Access, nar jag kunde visa hur viktiga de var for att uppna
visionen.

Kotters femte punkt galler vikten av att delegera ansvar och befogenheter. Sjalva arbetet
genomfordes till stor del av mig sjalv, men ibland fick jag stod att genomfdra vissa moment av
foretaget. Jag upplevde det som att de individer som involverades uppskattade att hjalpa till, kanske
for att projektet ledde till bestaende och tydliga resultat. Att radfraga de anstallda om olika saker
hade liknande effekt da jag upplevde det som att de anstéllda blev mer hjdlpsamma och dedikerade
till projektet.

Den sjatte punkten betonar vikten av kortsiktiga resultat. Eftersom jag till stor del arbetade sjalv ar
det svart att analysera den har punkten. Jag kan dock instimma i att de kortsiktiga resultaten var
viktiga for mitt egna engagemang. Vissa delar av projektarbetet var inte lika roliga att genomféra
som andra delar. Exempelvis var inventeringen och sjalva flytten av fixturer till férvaringslokalen pa
ovanplan ganska trakiga att genomféra. Att da satta upp delmal och utfasta sma beldningar till mig
sjalv underlattade och gjorde att jag orkade fortsatta. Vikten av kortsiktiga resultat var sarskilt tydlig
vid utvecklandet av datorsystemet. Ibland satt jag storre delen av en hel arbetsdag for att skapa en
viss funktion och nar den val var fardig kdnde jag stor tillfredsstallelse.

Punkt sju sdger att det ar viktigt att befasta forandringarna och punkt atta trycker pa att man ska
forankra forandringarna i kulturen. Att utvardera hur val jag gjorde detta far framtiden utvisa, men
att foretaget var sa benaget att fordandra sig och att det faktum att jag forsokte involvera de anstéllda
sa mycket som mojligt bor resultera i goda chanser for férandringarna att bli bestdende. Dessa tva
punkter tror jag ar de svaraste delarna i forandringsarbeten. | diskussion med de anstallda forstod jag
att flera mindre forandringsarbeten gjorts 6ver aren men att de anstéllda dnda fallit tillbaka i gamla
monster.
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Vissa av Kotters punkter har varit svara att applicera pa det forandringsarbete jag genomfort
eftersom jag till stor del arbetade ensam med arbetet. Ju fler som involveras i forandringsarbetet och
ju storre arbetet i sig ar desto mer viktigt blir det antagligen att f6lja Kotters rad.

Logistikaspekt

Under projektarbetets gang genomfordes ett flertal olika moment dar olika beslut fick fattas for att
arbetet skulle kunna fortsitta. Aven om valen inte alltid var tydliga och de olika alternativen inte
fanns stillda mot varandra innebar valen att vissa alternativ valdes nar andra valdes bort. Jag tanker
nu specifikt hur jag och mina handledare valde lagringsprincip for lagret i kdllaren. Vi valde en fast
lagringsprincip dar varje fixtur har en given plats, men rent praktiskt hade det antagligen varit moijligt
att vélja ndgon annan princip. Lumsden (2006) lyfter fram den fasta och den flytande placeringen
som tva alternativ. Den flytande placeringen lyfter han fram som mer effektiv i hdanseende av
lagervolym. Den fasta placeringen mojliggdr dock att strukturera fixturerna efter andra metoder,
exempelvis efter den maskingrupp som fixturen hor ihop med. Anledningarna till att vi valde en fast
placering framfor den flytande var flera, men en anledning var att man tidigare pa foretaget i
praktiken hade lagrat fixturerna efter en flytande placering. De anstéllda placerade fixturerna dar de
kdnde for det. Det gar dock inte utesluta att en flytande placering i kombination med farre fixturer
och ett datorsystem for att hantera fixturer hade fungerat. Om det hade fungerat hade lagervolymen
antagligen utnyttjats mer effektivt.

Systemaspekt

En viktig del som inte far glémmas bort ar att betrakta resultatet ur ett systemperspektiv. |
planeringsstadiet av projektet sdg jag pa mojligheten for Perfekta Industrier att kopa in
tillaggsmoduler till affarsystemet Monitor. Nackdelarna med en sadan 16sning hade varit att det hade
varit svart for foretaget att anpassa systemet efter verksamheten pa samma satt som jag anpassade
datorsystemet efter verksamheten. Jag forsokte tillgodose sa manga forvantningar som de anstéllda
hade pa systemet som mojligt. | diskussion med de anstdllda verkade samtliga tycka att
datorsystemet jag utvecklade var valdigt anvandarvanligt i jamforelse med affarssystemet. Att
anvanda tillaggsmoduler till Monitor som 16sning hade mojligen varit att foredra ur ett
systemperspektiv da fixturhanteringen da hade varit en integrerad del av affarssystemet.

Att strukturera och integrera system pa ett smart satt bor inte underskattas. Axelsson och Goldkuhl
(1998) betonar vikten av att strukturera datorsystem for att undvika systemstrukturer som liknar
spaghettistrukturer eller isolerade 6ar. Framférallt den problemfokuserade systemutvecklingen dar
man utvecklar datorsystem for att l6sa specifika problem i verksamheten kan leda till sadana
strukturer. Datorsystemet jag skapade till Perfekta Industrier skedde enligt en problemfokuserad
ansats. Visserligen innebar det inte nédvandigtvis en tilltrasslad struktur men foretaget bor anda vara
forsiktigt med att skapa datorsystem for att 16sa specifika problem utan att ha en plan for hur
systemen ska hanga ihop.

Utvidrdering

Hur bra ar da det fixtursystem som levererades genom projektet? En nackdel med projektet och en
personlig grej att komma ihag till ndsta gang ar att jag inte genomforde nagon direkt utvardering av
projektet. Det fanns inte nagra direkta mattstockar att ga efter mer dn vad de anstéllda ansag. Det
hade varit intressant om jag hade genomfort tidsstudier for att kunna se vilken tidsvinst projektet
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resulterade i. Det gar dock att utvardera projektet ur andra aspekter. Lumsden (2006) tar upp tre mal
att strava efter vid utformandet av lager:

1. Hog fyllnadsgrad
2. Nedbringande av transportarbetet
3. Latt att hitta och komma at.

Om vi analyserar resultatet utifran dessa tre mal innebéar det nya systemet att transportarbetet har
nedbringats och att det &r mycket lattare att hitta och komma at. Daremot ar mojligen
fylinadsgraden i kallaren nagot lagre med tanke pa att antalet fixturer dar nu ar mycket lagre.
Tidigare rymdes 6ver 500 fixturer i kallaren, numera ryms maximalt nagonstans mellan 150 och 200
fixturer dar. A andra sidan har forvaringslokalen pa 6vre plan 6kat fyllnadsgraden samtidigt som
antalet fixturer i produktion har sjunkit och yta har frigjorts. Totalt sett bor den totala fylinadsgraden
Okat. Ett enkelt svar ar att det nya systemet for att hantera och lagra fixturer utan tvivel ar battre an
det tidigare.

Som sagt undersokte jag vad de anstallda tyckte om projektets resultat. Alla som jag diskuterade
med var positiva och tyckte det var ett bra resultat. Féretagets VD gick sa langt som att sdga att
foretaget ska anvdanda hanteringen av fixturer som ett argument for kunder att valja just Perfekta
Industrier framfoér konkurrenter.
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Reflektion

| detta kapitel presenteras personliga reflektioner om projektarbetet jag genomfért pd Perfekta
Industrier.

Situationen som var pa Perfekta Industrier tror jag inte ar ovanlig. Att foretag har vissa delar av
verksamheten som ar valstrukturerade och sen andra delar som verkar sakna struktur och ordning
tror jag nastan finns pa varje storre foretag. Jag tycker inte det ar konstigt eftersom det handlar om
prioriteringar. Genom hela livet maste vi prioritera vissa saker framfor andra, och resultatet blir
givetvis att det vi nedprioriterar blir till viss del lidande till forman for det vi prioriterar hogre. | fallet
med Perfekta Industrier ar fixturer inte nagonting som i sig tillfér varde. Fixturer ar stora och
klumpiga och tar mycket plats. De ar dock nédvandiga for att produktionen ska kunna fungera.

Det ar nog latt hant att foretag fokuserar pa sin kdrnverksamhet och sina huvudprocesser men ibland
glommer bort de kringliggande stodaktiviteter och processer som behoéver genomforas for att det
totala resultatet ska bli bra. Nyckeln till att utveckla foretagen vidare idag ar kanske att fokusera pa
stodaktiviteter da dessa indirekt paverkar huvudaktiviteterna. Detta klingar i mina 6ron ganska daligt
i en tid da det ar vanligt outsourcing, dar foretag lagger ut delar av verksamheterna pa externa
parter. Jag tror dock det finns vinster att hamta i att sjalva utveckla sina stodaktiviteter och anpassa
dessa efter de lokala forhallanden som finns pa det specifika foretaget. | fallet med Perfekta
Industrier har de nu ett datorsystem som &r utvecklat for just de forhallanden som rader pa
foretaget. Givetvis kan inte varje foretag utveckla allting sjélva. Det &r bra att fa in specialistkunskap
utifran. Jag tror pa att det basta resultatet bildas om utvecklande sker i samverkan mellan féretagens
kunnande om sin egen verksamhet och utomstaendes specialistkunskaper. | detta tror jag att
Informationslogistikens roll kommer spela en allt storre roll. Utbildningens bredd 6ver manga olika
kunskapsomraden och dess betoning pa att samverka med andra grundar for studenter med god
formaga att halla i férandringsarbeten.

Projektarbetet pa Perfekta Industrier har for mig fungerat som ett kvitto pa att utbildningens innehall
verkligen ar anvandbart och eftertraktat ute i arbetslivet. Projektarbetet gav mig nya insikter om vilka
fardigheter jag har och om vad jag klarar av. Jag arbetade nastan uteslutande med fixturprojektet i
tre och en halv manad och att fokusera sa mycket pa en enda uppgift var en ny upplevelse for mig.
Jag upplevde dagar da jag fick valdigt mycket gjort och dar det kdnts som att projektet skulle bli
fardigt pa nagra veckor, och dagar da jag inte vetat om jag faktiskt fatt nagot utrattat under
arbetsdagen och det kidnts som att tiden rinner ivag. | slutdndan anser jag dock att jag fatt mycket
utrattat pa foretaget och jag dr ndjd med min egen prestation.

Innan jag hade bestamt mig for vart jag ville genomféra min projekttermin kdnde jag att det vore
spannande att vara pa ett foretag jag inte varit pa tidigare. Samtidigt tankte jag att det kunde vara
taktiskt smart att vara pa ett foretag jag redan varit pa eftersom jag antagligen skulle fa mer
fortroende fran foretaget och mojlighet att genomfdora mer givande uppgifter pa foretaget. |
efterhand angrar jag inte mitt val. Jag fick mycket stort fortroende fran foretaget och jag fick
genomfoéra en uppgift som passade som hand i handske med min utbildning. Att utforma ett lager
och utveckla ett datorsystem ar enligt mig klockrena tillampningar av informationslogistik.

Ett tips fran mig till andra studenter ar darfor att tdnka igenom om det finns tidigare arbetsgivare
som de kan kontakta, for chansen ar stor att de kan genomfora stérre och battre projektarbeten dar.
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Bilaga 1 - Frigora utrymme i produktionen

Bakgrund: Byggnaden som Perfekta Industrier finns byggdes ursprungligen inte for den verksamhet
som idag finns dar. | en av lokalerna, som kallas Svarvhallen, méarktes detta speciellt tydligt da det var
trangt och det kunde vara svart att transportera saker. En dag framkom 6nskemal pa att foréandra
placeringen av nagra mindre lager i denna lokal. Dessa lager bestod av dels insatsvaror och dven
fardiga produkter som vantade pa att transporteras vidare till packning. Problemen var att den
nuvarande placeringen gjorde att brandslackare och tva stillage med fixturer inte var direkt
atkomliga utan blockerades av pallar. Jag foreslog for produktionschefen att jag kunde kolla 6ver
situationen och hitta en battre 16sning vilket han godkande.

Uppdrag: Hitta en battre utformning av lagren i produktionen for att frigéra utrymme framfor
hyllorna och brandslackaren.

Genomforande: Jag borjade med att undersdka problemet. Darefter diskuterade jag med de
operatérer som arbetar dar dagligen for att fa input. Jag insag att pallstallagen hade ganska lag
anvandningsgrad. Anledningen berodde pa att de fixturer som var placerade dar var sdpass tunga att
operatorerna inte bemodade sig att placera dem langst in pad hyllan, istéllet placerades dem néra
kanten. En annan anledning till den laga anvandningsgraden berodde pa att stillagen var placerade
langs med vaggen vilket gjorde att det som placerades pa stillagen endast var atkomligt fran en sida.
Langst in var det darfor nastan tomt.

Jag beslutade mig for, i samrad med operatorerna, att de fixturer som inte anvindes speciellt ofta
skulle flyttas ner till kdllaren. De resterande var da sapass fa att de kunde fa plats pa ett enda
pallstallage istéllet for tva. Genom att dessutom vrida stallaget sa att det stod ut fran vaggen okade
tillgangligheten och anvandningsgraden.

N&r detta var gjort hade en tom yta pa ca 8 kvadratmeter uppstatt mellan stdllaget och
brandslackaren och dar placerade jag lagret. Egentligen hade jag bara flyttat lagret nagra meter at
hoger och nidrmare vaggen men forandringen var slaende. Nar jag visade upp resultatet for
operatérerna och produktionschefen var de néjda med resultatet och den radande trangboddheten

var nagot mindre.

Bild 1 visar att brandsldckaren till vénster i bild numera dr fri, och att insatsvarorna har en egen plats
samt att pallstéillaget numera ej ér blockerat framifrdn.
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Bilaga 2 - Fixturer
Fixturer ar verktyg som anvands till att fixera artiklar som ska bearbetas i maskiner. Har nedanfér ar
tva exempelbilder pa fixturer.

Bild 1. En fixtur fotograferad uppifran. Denna fixtur anvands i fleroperationsmaskiner och kan anses
vara relativt ny och modern i jamforelse med genomsnittet.

Bild 2. En annan fixtur fotograferad uppifran. Detta ar antagligen en gammal svarvfixtur och anvands
troligen valdigt sallan.
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Bilaga 3 - Bilder pa fabriken

Bild 1. Framsidan och ingangen till Perfekta Industrier en kall formiddag i december 2012.

Bild 2. Baksidan av fabriken samma kalla férmiddag.
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Bild 3. Insidan av fabriken. Detta ar den avdelning som kallas ”svarvhallen”, eftersom de dldre och
mer manuella maskinerna ar lokaliserade har.

Bild 4. Denna lokal har inget specifikt vedertaget namn i fabriken, men benamns ibland ”6vre
fleropshallen”. Pa bilden ses nagot nyare fleroperationsmaskiner till vanster och i hégerkanten ses
"packen”, dar truckchaufférerna packar pallar klara for transport.
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Bild 5. Denna lokal kallas "nya svarvhallen” eftersom den byggdes senare an resten av byggnaden, pa
1970-talet. | denna lokal finns ocksa fleroperationsmaskiner.

{
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Bild 6. Denna del av fabriken kallas ”“verktyg” och anvands till att skapa fixturer och andra verktyg
som senare anvands i produktionen. Pa bilden har arbetarna precis skapat ett portabel bod for att
skydda en kompressor pa utsidan av fabriken.
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Bilaga 4 - Organisationsschema
Organisationsschema 6ver Perfekta Industrier (Perfekta Industrier, 2012a).

vD
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Kualitet
Ulf WadmanL
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R
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Observera att avdelningen ”"Verktyg” inte ar med pa detta schema. Verktyg ansvarar framst for
tillverkning av fixturer.
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Bilaga 5 - Boehms kurva

Boehms kurva visar att fel i utvecklandet av IT-system blir billigare ju tidigare de hittas. Bilden ar
tagen fran Eriksson (2008).
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Bilaga 6 - Fore och efter genomfort arbete

Bild 1. Kallaren som den sag ut nar jag paborjade mitt projektarbete.

Bild 2. Kallaren efter att jag var klar med mitt projektarbete.

28



Bilaga 7 - Olika lagringsprinciper
Denna lista bygger pa litteratur av Lumsden (2006) och intervjuer med de anstéllda pa Perfekta
Industrier och den ar anpassad for foretagets situation.

e Flytande placering
Detta ar den lagringsmetod som anvidndes i praktiken for fixturer tidigare pa Perfekta

Industrier. Fixturerna flot runt fritt, och lagring skedde dar utrymme fanns. Fordelar: Yta
utnyttjas effektivt dd oppna ytor snabbt tdpps igen. Nagon administration av fixturerna
behover inte direkt gbras. Nackdelar: Svart att hitta om man inte har djup kunskap om
fixturerna och det kan vara svart anda da vissa fixturer kan ha legat i kéllaren i ett tiotal ar.

e Fast placering
Denna placeringsmetod innebar att varje fixtur har en given plats. Férdelar: Tydligt och

enkelt att hitta en fixtur och vart den ska placeras om systemet anvands korrekt. Det blir
tydligt om nagon fixtur skulle sta pa fel plats. Nackdelar: Det krdvs administration for att
tilldela fixturerna givna platser och det kravs ett storre antal platser an en flytande placering,
da tomma platser inte automatiskt far anvandas av andra fixturer. Behovs ocksa tydliga
instruktioner for att de anstallda ska forsta systemet.

e Blandning
o 10-tal
Detta dr den metod som officiellt anvdndes tidigare for fixturlagring och innebar att

fixturerna delas in i grupper som baseras pd de tva sista siffrorna i artikelnumret.
Fordelar: Kravs inte speciellt mycket administration, man placerar en fixtur dar
utrymme finns inom det tilldelade omradet. Ytan anvands ocksa effektivt. Nackdelar:
Fast att fixturerna har bestdmda omraden till viss del kan det dnda bli att det blir
rorigt och det tar tid att hitta en viss fixtur. Att vissa fixturer delvis eller helt saknar
nummer férsvarar denna metod. Det dr ocksa svart att pa lang sikt planera hur stort
varje omrade ska vara da det hela tiden skapas nya fixturer med olika nummer och
darfor kan omradet en viss grupp ska tilldelas behdva dndras med tiden. Behovs
ocksa instruktioner for att de anstallda ska forsta systemet.

o Maskingrupp
Denna metod grundar sig i att pa foretaget brukar en viss fixtur oftast endast

anvandas i en viss maskin och att det darfér gar att skapa grupper av fixturer som
baseras pa vilken maskin de anvédnds i. Foérdelar: Enkel administration, nagon
tilldelning av plats behover inte ske da fixturerna automatiskt egna platser, god
platsutnyttjande. Nackdelar: Vissa fixturer anvands av flera maskiner, da &r det oklart
vart fixturen ska lagras. [fall féretaget inforskaffar nya eller skrotar gamla maskiner
maste systemet géras om.
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Bilaga 8 - kravspecifikation
Kravspecifikationen beskriver datorsystemet och de krav som jag stéllt pa systemet. Jag har utgatt
fran Eriksson (2008) och darefter modifierat utifran egen idé.

Funktionella krav

Viktiga krav
e Kunna soka pa artikelnummer och fa information kring hyllplats
e Kunna markera att fixtur ar pa sin plats eller utplockad
e Kunna lagga till fixturer och information kring artikelnummer och hyllplats
e Kunna registrera flera artikelnummer pa en fixtur
e Kunna redigera en fixturs hyllplats
e Kunna redigera information kring fixtur

Onskviérda krav
e Kunna soka pa hyllnummer och fa information om de artiklar som ar registrerade déar
e Vid sokning pa artikelnummer ska information dyka upp om:
o Antal exemplar
o Bild
o Senast anvandning
o Agare
o Ovriga kommentarer
e Kunna markera fixtur som slangd
e Kunna markera att fixtur finns pa Barrhed (férvaringslokal pa ovanvaning)
e Kunna fa rapport éver:
Fixturer inne i kdllaren
Fixturer ute i produktion

O

o Fixturer pa Barrhed (férvaringslokal pa ovanvaning)
o Vilka fixturer som inte anvants pa X ar

Lagprioriterade krav
e Anvandningsstatistik 6ver hur ofta fixturer anvands
e Kunna sOka pa foretag och fa information om vilka fixturer som tillhér foretaget

Ickefunktionella krav

e Anviandarna ska integrera med systemet genom formular och rapporter

e Antalet formular ska hallas sa lagt som maijligt for att systemet ej ska verka rorigt

e Systemets tillforlitlighet ska kontinuerligt testas sa att buggar och fel upptacks och korrigeras

e Systemet ska vara lagrad pa foretagets interna natverk sa det ar tillgangligt 6verallt och inte
begrénsas till en enskild dator

e Underhallning av systemet ska underldttas genom en separat handbok som beskriver
systemet

Designrestriktioner

e Systemet ska uteslutande byggas i Microsoft Access 2010
e Enhetlig layout med startsida och en toppmeny dar man kan navigera mellan formularen
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Observera att detta endast ar ett litet exempel fran den ursprungliga inventeringslistan. Den

ursprungliga listan innehdll totalt nastan 800 fixturer.

Bilaga 9 - inventeringslista
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Bilaga 10 - Datorsystemet fixturhanteraren

Det har datorsystemet skapade jag i Microsoft Access 2010 for att Perfekta Industrier enkelt och
smidigt ska ha ett datorstod for att kunna hantera fixturer.

[?

Fixturhanteraren E

Om systemet
)]

Sahar manga 181
fixturer ar

Lista over registrerade fixturer

registrerade:
Administrera
Plocka ut /
lamna in
fixturer
2
Rapporter
Bild 1. Startsidan som anvandaren mots av nar systemet startas.
.
I I
Registrera in/ut Starsida
» ArtikelNT il 03329 7 ” E| Dessa artiklar salggs\sl.g?:gs
HYHNI 3333 Klicka pa bilden for stérre bild

103329

S6k pa hylinr

Plockaut Pasinplats

Senast anvand
Agare [STT | [2012-12-18 18:25:25
Kommentarer [Eventuell kommentar [

| kommentar |

Bild 2. Pa denna sida skriver anvandaren in ett artikelnummer och da dyker information om fixturen
upp. Anvandaren kan plocka ut en fixtur genom att trycka pa en knapp.
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- - - q E
Lagg till fixturer —— B
7]

ArtikelNr ‘| | Lagg Registrerade

(obligatorisk) till fler nr pa denna
Nr fixtur:

Agare ‘ |

Bild = M:AFizturer\Bystemfileriunkn

Bliddra |own.jpg

Antal exemplar ‘ |

HylINr
(obligatorisk)

Eommentarsfalt

Spara fixtur

Bild 3. Pa denna sida registrerar anvandaren en ny fixtur genom att skriva in information om fixturen.

fl
Byt plats pa fixtur . Seorsia
ArtikelNr  [GURENE  [v| NytHyuNr (Al ~

Valj ett nr Al0

Valj artikel All
genom Hyllnr A12
Al3
Al4
Al5
AlG
Al1T
Als
Al9

Hyllnr C19

A2l
= A22
Uppdatera befintligt hyllnr A23

=
A24 Lagg till hyllnr
B25

B2R

Bild 4. Pa denna sida kan anvandaren redigera vilken plats som en fixtur ska vara registrerad pa.
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Bilaga 11 - Tidsplan

. o
Vecka Projektomrade
36 Introduktion
Inventering av fixturer
37 Analys av artikelnummer (for att kunna differentiera fixturerna utefter

graden av anvandning)
Sammanstéllning av listor over fixturer att: behalla i kéllaren, placera i
forvaringslokal samt eventuellt kan sldangas

38-40 Strukturera om i forvaringslokal for att frigéra utrymme
Flytta fixturer till férvaringslokal
41 Presentera vision och forslag pa datorsystem att anvdnda som stod

Fortsatt flytt av fixturer till forvaringslokal

Handledarmote 15/10 pa Perfekta Industrier

42 Ga igenom litteratur kring databaser
Inférskaffa Microsoft Access 2010

Mitterminsmote 19/10 pa CIL

43-44 Paborja databas
Skriva kravspecifikation
45 Flytta resterande fixturer till forvaringslokal

Overvaka ombyggnad av pallstéllage
Marka upp hyllplatser pa pallstallage

46 Fortsatta programmera databas
Mala om lokal i kallare
Installera dator i kallare

47 Fortsatta programmera
Paborja inregistrering av fixturer i datorsystemet
48 Fortsatta registrera in fixturer i datorsystemet

Genomfora extraprojekt for att frigéra utrymme i produktionsplan
Leta buggar och eventuella fel i datorsystemet

49 Fortsatta programmera
Utse ansvarig person for fixturhantering
Utbilda anstallda i rutiner och datorsystem

50 Skriva manual for datorsystem

Presentation infor foretaget

Avtackning
51 Skriva rapport och férbereda foér redovisning
52 Skriva rapport och férbereda fér redovisning
1 Skriva rapport och férbereda foér redovisning
2 Skriva rapport och férbereda fér redovisning

Skicka in rapport

Deadline inlamning rapport 14/1

3 Skicka in powerpoint

Seminarium 17/1 pa CIL
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