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Abstract

Work measurement system at Scania Vehicle Service
Information - A situation analysis and

recommendations for future developement
Christina Jacobsson & Anna Ottosson

Scania CV is one of the world's largest truck manufacturer. It is not only the direct
production of vehicles and methods that are important for Scania but also the service
market handling spare parts, repairs and workshops. The department Vehicle Service
Information construct standard times through work measurement for particular
works in the workshops. The software application STAM is used in the service
market to create and store standard times which then are exported to the
workshops' own systems.

The purpose of this master thesis is to analyse and evaluate the internal work
measurement system that includes standard times and the software STAM. Also,
based on external analysis and benchmarking of other systems suggest appropriate
future development within the area for Scania Vehicle Service Information.

In order to perform the investigation, interviews and studies have been done
internally at the departments that are involved in work measurement as well as
externally at Scania workshops. A comparison of other systems have also been
carried out among external firms within work measurement systems and software.
Theoretical discussions regarding work measurement, socio-technical systems and
preparation of change projects has been used as a foundation for understanding the
issues surrounding work measurement systems.

Our results show a series of demands both internally at Scania and externally at
Scania workshops and their need for standard times. Advantages and disadvantages of
today's system has also been identified and how the other firms' software could fit in
Scanias organisation. Today there are many opinions on how work measurement and
standard times should work and be handled.

The general perception, is that there are problems with work measurement today.
The problems include both technical aspects of STAM but also organisational factors
including communication and structure. Since the availability of adequate standard
times is very important to the workshops, development of work measurement can
therefore result in customer benefits and market competitiveness.

Important in this context is not to put too much faith to the technical aspects such as
STAM and software developement. Instead, in order to achieve satisfying results in
the development of work measurement system, the software must be modified to the
organization and not vice versa.

This motivates to commence with the development of the work process by
identifying and defining the organisation and work processes as desired. Only then
should development or replacement of the software STAM be made to be able to
work effectively with work measurement for Scania Vehicle Service Information.
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Popularvetenskaplig beskrivning

Scania CV idr en av virldens stOrsta lastbilstillverkare. Det ér inte bara den direkta
produktionen av fordon och metoder som dr viktig fOr Scania utan idven
servicemarknad med reservdelar, reparationer och verkstider dr en stor del av arbete
och inkomster for foretaget. En del av arbetet pa avdelningen Vehicle Service
Information som hanterar servicemarknaden dr att ta fram standardtider genom
arbetsmatning som beskriver den estimerade tidsitgangen for ett visst arbetsmoment
1 verkstiderna. Mjukvaruapplikationen STAM anvinds inom servicemarknad for att
skapa och lagra standardtiderna som sedan exporteras till verkstidernas digitala
system.

Syftet med detta examensarbete ir att genomféra en analys och utvirdering av de
interna arbetsmitningssystem som innefattar standardtider och mjukvaran STAM
samt utifran externa analyser och benchmarking av andra system och aktérer ge
torslag pa limplig framtida vidareutveckling inom omradet for Scania Vehicle Service
Information.

For att genomfora undersdkningen har intervjuer och studier utférts internt pa de
avdelningar som hanterar arbetsmitning savil som externt pa Scania verkstider. En
jimforelse av andra system hos externa aktorer inom arbetsmaitning och mjukvara
har dven genomforts. Teoretiska resonemang om arbetsmitning, sociotekniska
system samt forberedelser vid férindringsprojekt har anvints for att underldtta
forstaelsen i problematiken runt arbetsmatningssystem.

Studiens resultat pavisar en rad kravstillare bade internt och externt pa verkstiderna
som pa olika sitt har behov av arbetsmitningssystemet. Fordelar och nackdelar med
dagens system har ocksa identifierats samt hur andra aktorers mjukvara skulle kunna
passa inom Scania. Idag finns en mingd dsikter om hur arbetsmitning och
standardtider ska fungera och hanteras beroende pa vilka intressen som finns.

Den allminna uppfattningen bade internt pa Scania och externt pa verkstider ar att
det finns problem inom arbetsmitning idag. Problemen innefattar dels rent tekniska
aspekter i STAM men dven organisatoriska faktorer angiende strukturer och
kommunikation. Eftersom tillgangen pa dndamalsenliga standardtider dr vildigt
viktigt for verkstiderna innebir systemet kring arbetsmitning stor kundnytta och
konkurrenskraft pa marknaden. Trovirdigheten hos kund kan skadas nir stora brister
finns i arbetsmitningssystemet. Detta sammantaget motiverar en utveckling av
arbetsmatning pa YS, allt f6r en langsiktig l16nsamhet.

Viktigt i sammanhanget dr dock att inte satta for stor tilltro till det rent tekniska, det
vill siga mjukvaran STAM och utveckling/utbyte av denna. For att nd bra resultat i
utvecklingen av arbetsmitning maste systemet anpassas efter verksamheten och inte
tvairtom. Detta motiverar en utveckling av forst och frimst arbetsprocesser genom
att identifiera och definiera organisationen kring arbetsmitning och de
arbetsprocesser som Onskas. Forst direfter maste utveckling eller utbyte av
mjukvaran STAM ske for ett effektivt arbete inom arbetsmitning f6r Scania Vehicle
Service Information.



Forord

Denna rapport dr utférd pa uppdrag av Scania Vehicle Service Information som
examensarbete pa civilingenjérsprogrammet System 1 teknik och samhille vid
Uppsala universitet varen 2011. Framforallt vill vi lyfta fram var handledare Tony
Jurstedt som kontinuerligt kommit med inspiration, nya infallsvinklar och stottat oss
genom arbetet. Tony tillsammans med Maria Thurin har dven gjort det mojligt f6r
oss att besoka foretag och verkstider runt om i Sverige for att mota verkligheten,
stort tack till er! Vidare vill vi tacka alla andra pa avdelningarna YS, BT och InfoMate
som med hjilpsamhet och intresse stillt upp pa intervjuer och otaliga fragor. Enrico
Baraldi, vir dmnesgranskare har med tilamod guidat oss genom de akademiska
perspektiven av arbetet, for det dr vi mycket tacksammal! Slutligen vill vi rikta
uppskattning till varandra och alla vira nira som pa olika sitt stottat oss genom var
sista anhalt pa vagen till fardiga civilingenjorer.

Sodertilje 2011-06-10

Christina Jacobsson Anna Ottosson
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Kapitel 1

Inledning

1.1 Bakgrund och problematisering

1891 grundades Vagnfabriksaktiebolaget Vabis i Sédertilje for produktion av
jairnvigsvagnar. Verksamheten kom snart att utokas till bilar och lastbilar. Nio ar
senare bildades cykeltillverkningsforetaget Scania i Malmé. Aven Scania gick 6ver till
att producera bilar och lastbilar. 1911 gjordes en sammanslagning mellan de béada
bolagen for att méta en tilltagande konkurrenssituation i Europa. Aven bussar
borjade snart att tillverkas. Idag dr Scania en av virldens storsta tillverkare av
lastbilar, bussar samt industri- och marinmotorer. Scanias verksamhet finns i cirka
100 linder med 33 000 anstillda. (Scania historia, 2011) Viktigt 1 Scanias strategi ar
den hoga virderingen av kontinuerligt utvecklingsarbete samt stindig utveckling av
vil fungerande metoder (Scania filosofi, 2011).

Det ir inte bara den direkta produktionen av fordon och metoder som dr viktig for
Scania utan dven servicemarknad med reservdelar, reparationer och verkstider dr en
stor del av arbete och inkomster for foretaget. Ett viktigt instrument och verktyg for
att kunna fakturera och arbeta med servicemarknad for Scanias verkstider ir
arbetsmatning och standardtider.

Standardtider beskriver den estimerade tidsiatgingen fOr en viss arbetsuppgift,
exempelvis “byta turbo” pa verkstaden, och kan mitas och anvindas pa olika sitt.
Metoden som tar fram detta kallas arbetsmitning och pa Scania finns ett
arbetsmatningssitt som grundar sig pa sa kallad Metod-Tid-Mitning (MTM). MTM
ar ett instrument for att beskriva, strukturera, designa och planera processer inom
frimst industri genom standardtider. Idag ar MTM det vanligaste systemet 1 virlden
for att faststilla standardtider. (The UK MTM Association, 2011)

Avdelningen inom Scania som hanterar servicemarknaden heter Vehicle Service
Information, som forkortas YS, och under denna finns YSRT som utvecklar och
uppdaterar arbetsmitning och standardtider. Utifran avdelningens behov byggdes
1997 den internutvecklade dataapplikationen STAM (Standard Times Manuals) med
de utriknade standardtiderna. Denna information fungerar sedan som underlag for
till exempel garantidrenden for Scania. Standardtiderna fungerar dven i vildigt manga
fall som prissittningsmetod och planeringsverktyg for verkstiderna. Verkstiderna
har tillgang till Scanias standardtider genom databasen Scania Multi dir information
om tiderna savil som manualer for hur arbetsmomenten gar till finns lagrad och

uppdaterad.

Forutsattningarna som radde nér Scania utvecklade sitt standardtidssystem ir inte
lingre desamma. Dagens system i1 STAM bygger delvis pa gamla tider och
digitaliserade parmar vilket gor att férdelar med IT inte alltid har utnyttjats pa basta
sitt. Detta 1 kombination med nya strategier och visioner inom Scania gor att det idag
finns ett behov av vidareutveckling inom omridet med arbetsmitning och
standardtider. For att kunna genomféra detta krivs en utvirdering av arbetsmitning
och hanteringen i det befintliga systemet STAM.



1.2 Syfte och fragestéllning

Detta examensarbete syftar till att genomféra en analys och utvirdering av de interna
arbetsmatningssystem som innefattar standardtider och mjukvaran STAM samt
utifrin externa analyser och benchmarking av andra system och aktorer ge forslag pa
limplig framtida vidareutveckling inom omradet fér Scania Vehicle Service
Information.

Syftet leder fram till ett antal fragor att besvara;

1. Hur ser dagens arbetsmatningssystem ut pa Scania servicemarknad?

2. Vilka dr de storsta interna och externa kravstillare pa standardtider och
mjukvarusystemet STAM samt pa vilket sitt anvinder de systemet?

3. Vilka f6r- och nackdelar finns med dagens arbetsmitningssystem?

4. Vilka andra mjukvarusystem finns pa marknaden och hur passar de med Scanias
krav?

5. Hur kan man integrera arbetsmatning i Scania Vehicle Service Informations
framtida utvecklingsarbete och vision?

6. Sammanfattningsvis, vilken vig bor Scania vilja 1 det fortsatta utvecklingsarbetet
med arbetsmitningssystem inom servicemarknad?

1.3 Avgransningar

Scania dr ett internationellt foretag med flera marknader. Detta examensarbete har
undersokt externa aktorer pa den svenska marknaden och dirmed de férhallanden
som ir aktuella dir. Verkstider och hur man genomfér reparationsarbete dr exempel
pa sadant som kan skilja sig vildigt mycket mellan de olika marknaderna och detta
maste tas 1 beaktning om slutsatserna generaliseras.

Det finns en mingd kravstillare pa arbetsmitningssystem och standardtider men i
denna studie har endast de storsta kravstillarna internt samt ett fital verkstider
undersokts av utrymmesskal. Detta innebir att det kan finnas fler krav och 6nskemal
bide inom Scania och ute hos verkstiderna som i detta arbete inte beaktas.

Syftet som sadant dr enligt Scanias 6nskemal av bred karaktir och detaljer om
exempelvis teknisk systemuppbyggnad har utelimnats. Detta kan paverka exempelvis
inférande av nya system varvid hinsyn till tekniska detaljer och utredning av detta
maste goras innan detta sker.

Onskvirt hade varit att inkludera 4n mer i undersékningen dd omridet ir mycket
omfattande och brett. Detta limnas dock at Scania sjilva att efter vira
rekommendationer utvardera.

1.4 Malgrupp

Avdelningen YSRT pa Scania CV AB i Sédertilje utformade den grundliggande
problemstillningen dirfér dr de dven de som i huvudsak dr intresserade av
undersokningens resultat. Dock dr arbetet grinséverskridande inom flera olika
avdelningar da det beror ett stort antal aktorer. Resultaten kan i forlingningen darfor
bli att ber6ra avdelningar inom bade YS och 6vriga Scania.



Da arbetet skrivits inom ramen fér Civilingenjorsprogrammet System i1 Teknik och
Sambhille vid Uppsala Universitet har dven anpassning gjorts till att uppfylla de
kriterier som finns f6r en akademisk publikation. Darfor finns dven en malgrupp i
opponenter, amnesgranskare och programsamordnare vid universitetet.

1.5 Disposition

Examensarbetet dr uppdelat i ett antal kapitel dir detta avsnitts introduktion f6ljs av
Kapitel 2, en metodgenomging som redogér hur vi har gitt till viga for att uppfylla
syftet med arbetet. Ett teoretiskt avsnitt, Kapitel 3 finns inkluderat dir en
referensram for att tolka och analysera empiriskt material har utarbetats. Den storsta
delen av arbetet bestir av den empiriska undersdkningen i Kapitel 4 och 5 med
resultat frain en mangd intervjuer som genomforts internt och externt runt Scania. I
Kapitel 6 analyseras de resultat som framkommit och hur de paverkar den framtida
utvecklingen. Slutligen avslutas examensarbetet med Kapitel 7 som innehéller
slutsatser och rekommendationer for vidare arbete inom omradet.



Kapitel 2
Metod

Uppdragsgivare for examensarbetet dr avdelningen YSRT inom Vehicle Service
Information pa Scania CV AB 1 Sodertilje dir vi tillbringat 20 veckor. Syftet med
undersokningen utarbetades efter ett behov hos YSRT att genomféra en analys av de
interna system som innefattar standardtider och arbetsmitning. Utifran detta
behovdes dven externa analyser pa Scania verkstider samt benchmarking av andra
system och aktorer goras for att slutligen ge forslag pa limplig framtida
vidareutveckling inom omradet f6r Vehicle Service Information.

En precisering och avgrinsning av uppgiften framarbetades for att rymmas inom
ramen for ett examensarbete. Planering genomférdes direfter for det fortsatta
arbetet. Lopande under arbetets ging ventilerades fragor, forvintningar och
problematik 1 ndra samarbete med handledare och 6vriga inblandade.
Fragestillningen (1.2) konstruerades efter syftet och delades in efter
problemomraden.

Studien delades i tidigt skede in i tre faser. Dir fas ett syftar till de tre forsta fragorna
i fragestillningen, att ta reda pd hur nuliget ser ut, hur tidsmitning/standardtider
fungerar, vilka kravstillare som finns samt vilka férdelar och nackdelar som ses
internt. For att gora detta har inledande intervjuer och samtal gjorts frimst inom de
avdelningar pa Scania som rOr arbetsmatning direkt. Sedan har intervjuer gjorts med
anstillda pa fler avdelningar pa Scania dn de som direkt berér framtagandet av
standardtider exempelvis verkstider dar standardtiderna anvinds. I denna fas ingar
dven teoretiska studier av arbetsmitning och standardtider. Fas tva utreder friga fyra
1 fragestillningen ddr andra system och l6sningar analyserats samt hur dessa skulle
fungera i Scaniamilj6. Benchmarking har genomforts for att hantera denna fas dir vi
besokt externa aktorer pa marknaden som gor arbetsmitningssystem till andra
fordonstillverkare. Slutligen har fas tre behandlat de sista tva frigorna dir den
empiriska informationen analyserats och satts i sammanhang med teorin for att ta
fram forslag och rekommendationer i Scanias fortsatta utvecklingsarbete med
standardtider.

M .o o .
2.1 Tillvagagangssatt
Examensarbetet har utgatt frain en induktiv ansats diar vi anvant oss av empiriskt
material som utgangspunkt for att sedan vilja ut teoretiska koncept for stéd av analys
och slutsatser. Detta angreppsitt har givit en bred bild av system, kravstillare och
aktorer som sedan har kunnat smalnas av och koncentreras kring ett antal faktorer.

Primidrt och sekundirt material skiljs at inom forskningsmetodik (Eriksson &
Wiedersheim-Paul, 2006) och inom ramen f6r den primira informationen finns de
intervjuer, samtal och fokusgrupper som genomférts internt pa Scania samt ute pa
verkstider och bland andra féretag och aktorer. Det sekundira materialet bestar av
tidigare producerat material fran litteratur och artiklar samt Internetbaserat material.



Syftet med examensarbetet om att kartligga, beskriva tolka och analysera Scanias
system inom arbetsmitning motiverar ett kvalitativt arbetssitt (Holme & Solvang,
1997) ur ett systemperspektiv. Utifran detta utgangslige konstruerade vi
problemformuleringen med fragor som utgér grunden for att kunna uppfylla syftet. I
princip handlar frigorna om att forsta hur det ser ut idag, vilka krav som finns, vilka
alternativ som finns samt utifran detta ett framtidsperspektiv runt problematiken.

Vid wval av genomférandemetod har vikten lagts vid kvalitativt empiriskt
informationsinsamlande via samtal, informationsgenomgangar, personliga intervjuer
samt gruppintervjuer. En lista Over alla intervjuer samt deras tidsitging finns i
Kapitel 8, Referenser.

For att ge en rittvis bild av arbetsmitningssystemet samt underlitta analysen har vi
valt att intervjua manga personer med olika roller i olika delar av Scanias organisation
runt arbetsmatning. Dock ska anmirkas att vissa av de personer som intervjuats ar
utvalda av handledare vid Scania som limpliga respondenter vilket kan péaverka
vinkling av resultatet.

Ett val som gjorts ér att inte spela in samtalen och intervjuerna dd vi ganska snart
mirkte att dmnet kan vara kinsligt da manga aktorer dr inblandade och mycket
asikter finns kring systemen. Var bedémning ér att drligare och mer omfattande svar
erhallits pa detta sitt 4ven om en nackdel ér att inget inspelat material funnits att ga
tillbaka till vid oklarheter. I stérsta méjliga man har vi istillet valt att fa aterkomma
till respondenterna vid sadana tveksamheter.

I den del av undersékningen som behandlar externa l6sningar inom arbetsmitning
har vi haft mojlighet att sjilva navigera oss runt i programvaran for att skapa oss en
uppfattning om systemuppbyggnad.

2.1.1 Samtal

Samtalen genomfordes under hela arbetets ging och bestod av dynamiska samtal
med berorda personer dir vi var med och stillde fragor utan att for den sakens skull
vara strukturerade intervjuer. Samtalen genomférdes oftast pa initiativ fran var sida
och hade till syfte att reda ut oklarheter eller informera om centrala begrepp och
systemdelar. Samtalens lingd varierade frin ndgra minuter till timling
kommunikation beroende pa syftet med samtalet.

2.1.2 Informationsgenomgéangar

Informationsgenomgangar genomférdes frimst i det inledande arbetet med
uppsatsen och bestod i att utvalda personer kontaktades av var handledare eller oss
sjdlva for att ge grundliggande information om ett omrade. I dessa intervjuer gavs
inte mycket utrtymme f6r egna fragor och funderingar da syftet var att informera om
strukturer, projekt och arbetssitt i1 organisationen. Vanligtvis varade dessa
genomgangar mellan 40-60 minuter och genomférdes med experter pd respektive
omrade.



2.1.3 Personliga intervjuer

Flertalet intervjuer utférdes bade internt pd Scania samt med externa aktérer. Dessa
intervjuer var semistrukturerade med ett intervjuunderlag bestiende av fragor
utformade efter studiens syfte och fragestillningar. Individuella frigeunderlag togs
fram till varje intervju och grundade sig pa examensarbetets fragestillning samt de
faktorer som identifierats som relevanta i undersdkningens tidiga skede. Ett exempel
pa intervjuunderlag finns i Appendix V.

2.1.4 Gruppintervjuer

Gruppintervjuerna utférdes i syfte att utveckla och férdjupa information. Enligt
Obert och Forsell (2000) ar denna metod bra for att stimulera tinkandet hos
gruppmedlemmarna och dirmed na andra resultat dn vid klassiska intervjumetoder.
Gruppintervjuer kan paverka resultatet bland annat om personerna arbetar med
varandra eller stir 1 nagon slags beroendestillning till varandra. (Obert & Forsell,
2000) Detta har ofta varit fallet i vara gruppintervjuer men om vi upptickt nagot
intressant som inte riktigt fitt utrymme har vi valt att komplettera med enskilda
intervjuer.

2.1.5 Studiebesok pa verkstader

For att skaffa oss en bild av hur standardtider anvinds ute pa Scanias verkstider har
tre studiebesok genomfoérts. I Uppsala, Orebro och Boris. Besoken har varat under
hel- eller halvdagar och innefattat direkt observation samt intervjuer av olika
personer som arbetar pd olika sitt med standardtider. Da vi vid dessa besék
representerat Scania finns en risk att svaren inte alltid varit helt édrliga beroende pa
vad som fragats. Vi har forsokt att vara sjalva med en person 1 taget for att undvika
att en mekaniker exempelvis inte vagar svara sanningsenligt pa grund av paverkan av
en nirvarande verkstadschef. Detta da dsikterna har gatt isir vildigt mycket beroende
pa befattning och uppgifter i verkstaden. Exempel pa intervjuunderlag som anvindes
finns i Appendix VL.

2.1.6 Benchmarking

Benchmarking syftar till att utvirdera sin egen verksamhet i férhallande till andra
relevanta faktorer och aktorer. Detta gors vanligen som en jamforelse dir de aktuella
faktorerna analyseras mot varandra. (Andersen & Pettersen, 1997)

De objekt som valts for intervjuer har férmedlats via var handledare pa Scania. Detta
innebdr att vi sjilva inte haft inflytande Over vilka fOretag som anvints i
benchmarkingdelen. Diremot anser vi att de foretag som valts ut dr relevanta for
studien dd Scania har ett intresse av att titta pa dessa. Vi har sjilva kontaktat och
planerat moten med de externa aktérerna och paverkat innehallet i intervjuerna.

Frigorna i underlagen for de externa aktorerna grundar sig pa de identifierade
kravtaktorerna fran de interna intervjuerna for att sdkerstilla att fraga efter den mest
relevanta informationen f6r undersokningens syfte. Genom detta sitt att
operationalisera begrepp sikerstillde vi en god validitet, det vill sdga att det vi
onskade “mita” faktiskt var det vi mitte. (Holme & Solvang, 1997).

10



2.1.7 Litteraturstudier

Litteraturstudier har utférts l6pande under examensarbetets ging och ofta som
heldagar i universitetets bibliotek. Under dessa aktiviteter har syftet varit att knyta
teoretiska resonemang till de empiriska resultat vi kommit fram till. Anledningen att
ha dessa litteraturstudier l0pande under hela arbetets ging ir att det hela tiden
kommit fram ny information som behover stodjas. Detta har dirmed varit ett bra sitt
att koppla thop examensarbetets teoretiska del med den empiriska.

De teorier som anvints dr valda for att forklara de empiriska resultat av
arbetsmatning samt kopplingarna mellan organisation, férindringsprojekt och teknik
ur ett sociotekniskt perspektiv.

De teoretiska ramverk som wvalts ut dr baserat pa dels det tekniska systemet, det
organisatoriska systemet samt hur forindringar kan goéras i en sidan miljo.
Anledningen till att vi valt dessa teorier beror pa att det tidigt i arbetets skede visade
sig att systemet kring arbetsmitning bestir av en komplex struktur av bade
organisatoriska samt tekniska implikationer. Dock finns mycket litteratur inom
omradet och valet av litteraturen har dirfor firgat analysen. Motsigelser finns bland
olika forfattare varav endast vissa har presenterats.

Utifran de teoretiska resonemang som tagits fram konstruerade vi en forenklad
sammanfattning i form av en enkel modell som visar hur teknik och organisation
hinger samman 1 ett system. Denna modell anvindes sedan for att underlitta
analysen.

2.1.8 Analytiskt arbete

Utifran den empiriska insamlingen och litteraturstudierna gjordes ett analytiskt arbete
utifran ett sociotekniskt perspektiv, dir resultaten diskuterades 1 sitt sammanhang av
nulige, kravstillare, moéjligheter och externa aktorer. Syftet med detta var for att
kunna ge rekommendationer fér framtida arbete inom arbetsmitning fér Scania
Vehicle Service Information.

2.3 Uppdelning av arbete

Detta examensarbete har tva forfattare vilket inneburit att vi delat upp
arbetsmomenten under hela projektet. Eftersom syftet kriver en helhetsbild av de
analyserade systemen ansag vi det motiverat och viktigt att bada var delaktiga i alla
moment. Dock har momenten delats upp i mindre delar som genomfoérts
sjalvstindigt. Exempelvis har bada varit delaktiga 1 intervjuer, forfattande av empirin
och teorin samt analys av dessa. Olika roller har tagits vid varje moment dir till
exempel den ena fatt uppgiften att anteckna vid intervjuer och den andra att stilla
fragor. Vid forfattandet har den ena exempelvis koncentrerat sig pa externa
kravstillare medan den andra skrivit om de interna. Efterit har alltid den som inte
skrivit avsnittet kompletterat och list igenom. Analysen av empirin har bestatt 1
diskussionsmoten dir bada aktivt bidragit och deltagit med asikter och synpunkter.
Detta for att fa en sa nyanserad analys som mojligt.
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Kapitel 3

Teoretiska begrepp

I detta kapitel beskrivs och problematiseras ett antal teoretiska modeller och begrepp
som beror och kan ha implikationer for analysen i arbetet. Avsnittet dr uppdelat i tre
delar, arbetsmitning, sociotekniska system samt férberedelser vid férindringsprojekt.
Dessa avsnitt utgor tillsammans grunden for en analytisk modell bestiende av det
rent tekniska systemet, det organisatoriska systemet samt hur detta kan angripas och
vad som maste tas hinsyn till vid forindring av I'T-system.

3.1 Arbetsméatning

Att mita produktivitet innebdr att mita manniskors formaga att utnyttja resurser.
Genom siadana mitningar skapas en uppfattning om produktiviteten och med ett
matvirde kan jimforelser goras for att avgora hur bra eller daligt ett virde ar.

"Det som midts forbdttras, det som inte mdts forfaller” (Helmrich, 2001, s23)

For att forbittra produktiviteten dr det viktigt att diskutera vad som behover
torbattras och genomféra de ritta atgirderna utifran det. Det gar att forbittra
produktiviteten genom att utveckla metoderna, forbittra prestationerna och oka
utnyttjandegraden. Det finns olika produktivitetsprocesser daribland att kopa
produktivitet vilket innefattar att investera i nya resurser som maskiner eller
teknologi. En annan process dr att skapa produktivitet som innebir att genom att
analysera utveckla nya forbittrade forutsittningar for de resurser som finns.
Ytterligare en process dr att utveckla och att sikerstilla produktivitet vilket dr att
eliminera storningar som skapar foérlust. (Helmrich, 2001)

Det ir viktigt att arbeta med atgirdsdriven malstyrning f6r 6kad produktivitet. Efter
att ett mal ar uppnatt dr det viktigt att analysera hur den processen fungerade innan
nista mal ska sittas. Det dr viktigt att gbra avstimning under processens gang och se
till att all information kring processen blir tillgdnglig f6r alla medverkande. Dessutom
bor ritt typ av malbilder valjas. (Helmrich, 2001) Nar mal sitts upp 1 en organisation
ar det viktigt att malet har ett virde som svarar mot ett behov pa marknaden
(Olhager, 2000).

Enligt Helmrich (2001) kommer produktivitetsutveckling vara lika viktigt i framtiden
som det ir idag. Aven om nya produktionstekniker skapas ir det viktigt att sikerstilla
produktiviteten genom att gora stindiga foérbittringar pa metod, prestation och
utnyttjandegrad. Helmrich (2001) menar att processtinkandet kommer att fOrstirkas
vilket kommer att vidga processperspektivet for produktivitetsarbetet. I ett sadant
arbete krivs att alla medverkande i hela logistikkedjan far all information om kunder
och marknaden fOr att kunna driva verksamheten pa ritt sitt. Det dr viktigt att alla
medarbetare kinner virdet av sitt arbete och har kontroll 6ver sin situation.

Arbetsstudier syftar till att underséka sambandet mellan anliggningar, material och
minniskor pa ett systematiskt sitt for att kunna forbittra resultat genom att virdera
hur faktorerna hinger samman och paverkar varandra. Arbetsstudier kan indelas i
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metodstudier och arbetsmitning diar den forsta inriktningen syftar till att hitta
optimala metoder for att utféra arbetet och arbetsmitning handlar om att mita
tidsatgang for arbete och dirmed bidra till exempelvis 6kad produktivitet. (Olhager,
2000)

Inom industrin beh6vs stod for planering och kalkylering och dessa kan utgoras av
bland annat tidsunderlag utformade fran arbetsmitningar. (Industrikonsult, 2011). I
slutet av 1800-talet utférde den amerikanske ingenjéren Frederick W. Taylor
arbetsmatningar genom tidsmitning med stoppur. Detta fick genomslag i industrin
och 6ppnade upp for ett intresse och ny utveckling inom omradet. Sedan dess har
flera olika metoder utvecklats for att kunna mita standardtider for arbete.
(Hasselgvist et al. 1976, s 11). Under bérjan av 1900-talet utvecklades de forsta
metoderna for att sitta tid pa arbete. Metoderna kallades gemensamt for PTS
(Predetermined Time Systems) och bland annat MTM ir en av dessa. (Chalmers
tekniska hogskola, 1.d)

Malet med mitning av arbete dr att frimja arbetare och chefer savil som kunder pa
flera satt. Med hjilp av arbetsmitning kan arbetsmetoder utvecklas vilket i sin tur
leder till att sdnka tillverkningskostnader eller minska arbetskraften for tillverkningen.
(Karger et al.,, 1987) Genom arbetsmitning och de tekniker som anvinds inom detta
genereras standardtider for olika moment och arbeten. Korrekta standardtider ar
viktiga ur flera avseenden bland annat for kalkylering, redovisning, planering,
malstyrning, produktivitet och metodjimforelser. (Edebidck, 2011) Felaktiga tider kan
resultera i felskattningar av kapacitetsbehov och planering vilket kan leda till felaktiga
kostnader. Det dr darfor av stor vikt att de standardtider som tas fram representerar
de forhallanden som de ska anvindas inom. (Olhager, 2000)

De datorstédda tillimpningsformerna av arbetsmatningssystem ska kunna underlitta
dokumentation av metod/process men framférallt underhall av tidsunderlag nir
metodarbetet dr verkstallt. (Helmrich, 2001).

De resultat organisationer kan vinta sig vid anvindande av arbetsmatning dr att
utefter de behov en organisation har skriddarsy arbetet och resultaten.
Arbetsmitning kan Oka produktivitet i valda omriden och den information som
samlas in fran arbetsmitning har flera funktioner. Den anvinds bland annat for att
definiera forvintningar pa arbetet, hantera begrinsningar, skapa balans i
arbetsbelastning, minska materialférlust och 6ka kapacitet. (Greene, 2010)

Metoder for arbetsmitning kan delas upp 1 fyra kategorier, tidsstudier,
frekvensstudier, elementartidssystem samt tidsformler. (Olhager, 2000)

3.1.1 Tidsstudier

Tidsstudier avser att analysera arbete genom direkta observationer. Denna metod
anvinds ndr det finns krav pd att arbetet bor utfGras pa ett visst sitt genom att styra
operatoren att utféra en specifik metod. Nir tidsstudier genomférs anvinds en
klocka eller videoupptagning for att se de olika momenten och tidsitta dem. Andra
verktyg som anvinds dr pappersunderlag och blanketter for dndamalet. Varje arbete
ar uppdelat i sma operationselement som sitts samman till ett helt arbete. Tiden tas
flera ganger for varje element och ett medelvirde tas fram. Noggrannhet bestims
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efter statistiska metoder som konfidensgrad och niva av risk. Det antal observationer
som genomfors for varje moment bestdms utifrain Formel 1.

[+

n = nodvindigt antal observationer

# = konfidensgrad

7 = riskniva

o = observerad standardavvikelse for tidsstudieobjektet
t = forvintat virde for tidsstudieobjektet

Formel 1, Tidsstudier (Olhager 2000)

3.1.2 Frekvensstudier

Frekvensstudier ar en stickprovsmetod dir ett arbete analyseras genom kontinuerlig
utvirdering av vad som genomfors for stunden. Frekvensstudier kan anvindas for att
ta fram standardtider men ocksa for att utvirdera om de satta tiderna dr rimliga
utifrin hur arbetet genomférs. En frekvensstudie delar in tiden i virdeadderande tid
(tiden som genererar virde till aktiviteten direkt), stodjande tid (tid som behévs for
genomforandet av aktiviteten men som inte direkt kan kopplas till denna) och
storningar (exempelvis vintetider, fels6kning och toalettpauser). (NUTEK, 2000)

P43 samma satt som 1 tidsstudier anviands sedan statistisk metod for att ta fram antal
nédvindiga stickprov, se Formel 2.

. [[%j P~ p)}

n = nodvindigt antal observationer
# = konfidensgrad

r = riskniva

p = sannolikheten for aktiviteten
Formel 2, Frekvensstudier (Olhager 2000)

3.1.3 Elementartidssystem

Elementartidssystem bygger pa att redan satta operationer kan utnyttjas for att ge
tidsunderlag f6r arbete. Arbetsmitningssystem introducerades i Svensk industti forsta
gangen 1949 genom just elementartidssystemet Metod-Tid-Mitning (MTM) som kan
definieras som,

ett elementartidssystem, med vars hjalp varje manuell arbetsoperation kan uppdelas i de
grundyorelser, som erfordras for att utfora arbetsoperationen. 1V ar och en av dessa grundrorelser har
tilldelats ett bestamt tidsvirde, som dr faststillt med hinsyn till rorelsens natur och de forhallanden,
under vitka den utfors.” (Hasselqvist et al., 1976, s. 29)
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MTM har sedan det introducerades genomgitt stor vidareutveckling och ir 4n idag
det mest utbredda grundliggande systemet fOor arbetsmitning i virlden. (Olhager,
2000)

MTM ir en objektiv metod som mater standardtider for hur ling tid ett arbete tar att
genomfora. Standardtiderna fungerar sedan som medelvirden for tidsitging for
arbetet. (MTM-foéreningen, 2011) Principen som anvinds inom MTM ir att bryta ner
arbete 1 smd elementarrérelser med en forutbestimd tid som sedan sitts ihop. I det
ursprunglica MTM-systemet anvindes tio grundrorelser: stricka, flytta, vrida,
anbringa tryck, gripa, inpassa, slippa, l0sgora, ogonrorelser samt kroppsrorelser.
Tiderna for varje grundrorelse mats 1 tusendels timmar med enheten TMU (Time
Measurement Units). Arbetet med MTM ger mycket noggranna resultat men ar
krivande ur analytisk synvinkel. (Olhager, 2000)

MTM har utvecklats genom dren till olika varianter med bland annat olika
noggrannhet och detaljniva. I Sverige anvinds forst och frimst tre olika system,
MTM-1, MTM-2 och SAM (Sekvensbaserad Aktivitets- och Metodanalys).
Utomlands utvecklades motsvarigheter till SAM, UAS i Tyskland och MOST i USA.
MTM-1 idr mest noggrant och detaljrik medan MTM-2 bygger pi sammansatta
grundrorelser fran MTM-1 f6r att minimera analystiden. (Chalmers tekniska
hégskola, 1.d)

SAM dr Svenskutvecklat under 80-talet och relativt likt MTM-2 men mindre
detaljrikt. SAM star for Sekvensbaserad Aktivitets- och Metodanalys och utvecklades
ur MTM foér att gora systemet tillgingligt for bredare grupper och
anvindningsomraden. Meningen ér att SAM ska kunna anvindas utan allt f6r mycket
grundkunskap. (MTM-f6reningen) Systemet bygger pa att allt arbete bestir av olika
sekvenser. Arbetet analyseras sedan utifran frekvensen av dessa sekvenser, vad som
sker, med vilket verktyg och sa vidare. Detta ger en mojlighet till att bedoma effekten
av till exempel forbittringar. (Helmrich, 2001) Fordelar med SAM ir att det dr snabbt
da detaljrikedomen 4r mindre dn de andra MTM-systemen, bra metodbeskrivning
och noggrannhet, samt att SAM gar litt att integrera i andra MTM-system. (MTM-
foreningen)

Beroende pa vilket arbete som ska mitas dr de olika metoderna limpliga. For
kortcykligt arbete ar MTM-1 den bista medan om lingre arbeten ska mitas lampar
sig ofta SAM bittre da det blir mer effektivt. (Chalmers tekniska hégskola, i.d)

I Tabell 2 visas hur de olika MTM-metoderna skiljer sig at i tidsatgang for analyser av
en minuts arbete. I Tabell 3 finns ett exempel pa analys av arbete med de olika
metoderna MTM-1, MTM-2 och SAM. Analysen dr uppdelad i de moment som
anses krivas for de valda arbetet 1 den specifika metoden. Dessa moment har i sin tur
blivit tilldelade koder samt tider f6r varje moment i enheten TMU. Arbetets moment
och dess tider summeras sedan och en total tid f6r arbetet visas for respektive metod.
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MTM- minuter
metod

MTM-1 350
MTM-2 150
SAM 30

Tabell 2, Tidsatgang analys av en minuts arbete med olika MTM-tekniker (Chalmers tekniska
higskola, i.d)

MTM-1 MTM-2 SAM

Beskrivning Symbol ~ TMU | Beskrivning Symbol  TMU | Beskrivning Symbol  TMU

Till nyckel R20B 72,8 | Till nyckel GB30 74 |Tanyckel GS45 4
G1A 20 |Til nyckel PC30 30 |Pamutter PP45 7

Till mutter M30C 75,7 |Lossa mutter A 74 | Lossa AF 3
P1SSD 74,7 | Lossa mutter PA15 6 Nyckel bort  PD45 4
Lossa mutter APB 16,2 |Nyckel bort ~ PA30 77 | Summa 18
Lossa mutter M5B 5,0 | Summa 75
Nyckel bort ~ M30B 73,3
RL1 2,0
Summa 81,1

Tabell 3, Exempel pa analys av arbete med de olika M TM-metoderna. (Olbager ,2000, 5107)

Det finns dven en aspekt av ergonomisk riktighet for arbetsmitning. Detta tas
hinsyn till i metoden ErgoSAM som bygger pa de principer som finns f6r SAM och
uppskattar dessutom vilka fysiska belastningar som arbetet innebdr. Att gbéra en
ergonomisk analys som denna tar cirka tio procent mer tid i ansprik dn en enkel
SAM-analys. Underlaget frain en ErgoSAM-analys fungerar sedan som underlag f6r
att eventuellt sinka en for hog fysisk belastning pa vissa moment. (MTM-f6reningens
hemsida, 2011)

3.1.4 Tidformler

Tidsformler utgdrs av underlag i form av exempelvis tabeller eller formler for
samlingar av redan tidssatta operationselement. Dessa dr mindre detaljerade dn
elementartidssystem och anvinds oftast ndr arbetet ar vildigt vanliga repetitiva
operationer. (Olhager, 2000)

3.1.5 Jamforelse av metoder inom arbetsmétning

Elementartidssystem och tidsformler 4r de system som dr vanligast idag da
direktstudier i form av tidsstudier eller frekvensstudier dr vildigt krivande och tar
mycket tid for att bli rittvisande. I de fall dér det ar viktigt med metod f6r det arbete
som ska utforas anvinds tidsstudier fortfarande. Férdelar och nackdelar av de olika
metoderna finns sammanfattade i Tabell 4.
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Metod Fordelar Nackdelar
Tidsstudier Noggrannhet Utbildning av
tidsstudiepersonal
Aven metoden studeras  Kan vara dyrt

Moijlig negativ reaktion hos
operatorer

Enkelt att utfora Kan kriva manga

Frekvens-studier observationer

Osiker precision 1

tidsangivelser

Elementar- Arbetsanalys utan Utbildning av analyspersonal
sidsystem direktstudier

Prestationsbedomning Olamplig for langa, icke-

behovs ej repetitiva operationer
Tidformler Enkelt och snabbt da Kriver uppbyggnad av

manga standardtider skall databas

beriknas

Tabell 4, Arbetsmdtningsmetoders for- och nackdelar (Oblhager, 2000, s108)

Oavsett metod ir det viktigt 1 och med stindiga férindringar att kontinuerligt
uppdatera arbetsmitningar, annars blir de felaktiga. For att anvindarna av
arbetsmatningssystemet ska forlita sig pa systemet och tiderna boér det vara sa
transparent, konsekvent och arligt som mojligt. (Greene, 2010)

3.2 Sociotekniska system

Sociotekniska system (STS) dr en gren av den arbetsforskning som bedrevs under
1950-talet och syftar till att beskriva bade de tekniska och de sociala delarna av en
organisation samt den komplexa balans som finns diremellan. (Ropohl, 1999) Enligt
STS-teorier behdvs hinsyn tas till bada dessa delar f6r en effektiv organisation (Fox,
1995). Bada delarna maste dven vara knutna till organisationens strategiska inriktning
for att fungera optimalt. En utgangspunkt inom STS ir att ett tekniskt system alltid
verkar i en omgivande miljé av en mingd faktorer. Detta kan vara allt frin personal
till regler, riktlinjer, rutiner, kultur och andra angrinsande system. Om nagot i det
tekniska systemet dndras medfér det dven forindringar i det sociala systemet runt
omkring och siledes bor detta dven tas i atanke. Allt detta gor att ett tekniskt system
inte kan forstas enbart genom de tekniskt ingdende komponenterna utan beroendet
och interaktionerna med omgivningen maste dven studeras. (Liker & Morgan, 2000)

3.2.1 Informationssystem

Dagens informationssystem ar komplexa och stiller krav pa anvindarna speciellt da
det finns minga funktioner som #r svéra att lira sig hantera pa ett effektivt sitt. Aven
efter att organisationer formellt har anammat systemet finns vissa kunskapsbarriarer
som anviandarna patriffar. Sykes et al. (2007) menar det finns miangder med bevis f6r
att organisationer inte anvinder informationssystem till sin fulla kapacitet och
potential.

17



Dié dagens informationssystem ér si pass komplexa skapas ett behov att stodja
anvindare for att ta sig forbi de kunskapsbarridrer som begrinsar anvindningen av
dessa system. Dessutom ar det viktigt att se till att krav f6r olika anvindare stimmer
overens. I en organisation kan medarbetare som behéver stod med systemet fa hjilp
av kollegor med mer firdighet och kunskap. Denna typ av stéd ér kritisk inom
organisation da I'T-support ofta har fullt upp och inte alltid har den ritta kunskapen
om affirsverksamheten for att kunna fullt ut 16sa anvindarens problem. Det samspel
som uppstar mellan anvindarna skapar dven en maktgrund som kan paverka hur ett
nytt system ska se ut och fungera. Genom att fokusera pa interaktionen mellan dessa
anvindare dir medarbetarna efterfragar och bidrar med hjilp kring anvindningen av
systemet, ar det mojligt att skapa en foérstaelse om hur systemet anvinds for att
kunna paverka anviandningen till det battre. (Sykes et al., 2007)

For att lira sig att anvinda ett nytt system inom en organisation krivs att kunskap
overfors till anvindare med olika grad av firdigheter och for detta spelar informella
sociala nitverk en avgorande roll. Det dr vanligt att ménniskor tycker att det ar
svarare att ta till sig nya idéer utanfér deras egna expertisomrade, men genom att
associera nya idéer med befintlig kunskap kan dessa idéer vara littare att lira sig. Det
ar dven ldttare for personer med liknande bakgrund, kunskap och yrkesroll att forsta
varandra och dirmed blir ocksa kunskapséverforing mellan sidana personer enklare.
Detta innebir saledes att anstillda inom en viss avdelning troligen blir mer
engagerade 1 att dela med sig sina kunskaper vilket formar deras anvindning av nya
system. (Sykes et al., 2007)

Oshri et al. (2007) framhaller att anvindarnas uppfattade virde av forandring 1 ett
informationssystem samt support fran organisationen dr tva viktiga faktorer som
spelar roll f6r minskning av anvandarnas eventuella motstind till nya system.

3.2.2 Méanniskor

Inom sociotekniska system dr manniskor en viktig faktor. Ellman och Pezanis-
Christou (2010) menar att det dr viktigt att inblanda fler medarbetare i
beslutsprocesser inom organisationer. Organisationer bestar av komplex struktur av
minskliga interaktioner och det finns en utmaning i att kommunicera pa ritt satt
inom och mellan olika grupper. Inom organisationer finns medarbetare med olika
alder, bakgrund, erfarenheter och sia vidare vilket kan ibland forsvara
kommunikationen. (Barker & Gower, 2010)

Chong (2007) menar att organisationer som ldgger vikt vid intern kommunikation
visar sig ha stérre grad av engagemang hos sina medarbetare. Det ér viktigt att den
interna kommunikationen 4r O6msesidig och att relationer inom organisationer
kommunicerar at bada hadll. Med en sidan kommunikation kan foretag effektivt
uppnd mal inom organisationen dd medarbetarna fir vara delaktiga i malsittningen
och genom dialoger ta reda pa vilka mal som dr viktiga f6r medarbetarna. Det har
visat sig att brist pa engagemang frin medarbetare dr kopplat till brist pa
kommunikation med ledningen. (Chong, 2007)

White et al. (2010) menar att det ar viktigt att det finns en balans i
informationséverforingen vid kommunikation for att informationen ska vara
vardefull och den interna kommunikationen ska vara effektiv. Andelen information
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ska vara tillricklig men samtidigt inte 6verflodig. Om kommunikationen édr begransad
skapar det utrymme for spekulationer och opailitlighet medan ett 6verflod av
information kan bidra till att viss information blir ignorerad. Forutom att andelen
information ska wvara tillricklig 4r det dven viktigt att informationen som
kommuniceras it relevant.

Kommunikation nir det kommer till projekt inom féretag handlar mycket om
kunskapsspridning mellan olika aktérer som pa olika sitt dr delaktiga eller berdrs av
projektet. (Macheridis, 2005) Kommunikation ér valdigt viktigt under alla faser av ett
projekt. Dels for att kunna definiera ett mal men ocksa for att kunna utvirdera under
tiden. Det maste dven definieras vilka som behover kommunicera. Ofta dr ett
problem att f6r mycket information ges till de som inte ens behéver den vilket i
slutindan inte gynnar nagon. Ett annat problem ir att de som skulle behdva
informationen eller kommunikationen inte ges utrymme till detta. (Grisberg &
Hulteberg, 2005)

3.2.3 Organisationsrutiner

I organisationer finns det rutiner som symboliserar foretagets kultur och beskriver
ofta hur organisationer jobbar. Dessa organisationsrutiner skapar och dr forstirkta av
formella och informella strukturer och processer. Rutiner dr dven anvindbara vid
strategiska analyser och for strategiska val som organisationer star infér. Vid
torindringsarbete dr det viktigt att skapa egna rutiner istillet for att applicera redan
befintliga rutiner fran andra organisationer. Att rakt av kopiera utomstiaende rutiner
skapar problem da rutiner dr nagot som ir organisationsspecifika och maste vara
inlirda. For att vara en framgangsrik organisation dr det viktigt att skapa och
forbattra effektiva rutiner som genomsyrar hela organisationen. (Tidd et al., 2005)

Det dar manniskorna inom en organisation och inte sjilva organisationen som lar sig.
Tidd et al. (2005) uttrycker att rutiner som utvecklas av organisationen for att
mojliggéra lirningsprocessen dr intressanta, speciellt dir individer och gemensamt
lirande kan mobiliseras. Viktiga processer kan vara bland annat utbildning av
personal, utveckling av lidrandeprocessen, dokumentation, anvindandet av olika
perspektiv och reflektion.

3.2.4 Motstand

Inom manga foretag och organisationer finns en ovilja att anvinda sig eller képa in
externa system och kunskap. Detta fenomen brukar teoretiskt benimnas NIHS (Not
Invented Here Syndrome). En stor fara med detta dr att foretag “uppfinner hjulet
igen” och inte anvinder sig av bra system och kunskap som redan finns och som
andra moijligen gér mycket battre. Anledningar till att NIHS uppstar kan vara att en
ridsla finns att slappa ifran sig for mycket information externt, att inte forlita sig pa
att andra kan gora det lika bra eller ridsla att bli beroende av ndgon annans system
och dirmed férlora kontrollen 6ver den egna verksamheten. (Troxler, 2009)

3.3 Forberedelser vid forandringsprojekt

Ett starkt konkurrensmedel idag dr hur féretag kan hantera férindringar och lyckas
med forindringsprojekt. Detta dr en stor del i fOretagets samlade framging.
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Forindringar stiller en rad krav pa manniskorna som verkar inom en organisation.
Det ar viktigt att bland annat kunna utmana gamla system och sitt att arbeta for att
kunna forbittra sig. (Grasberg & Hulteberg, 2005) Den viktigaste motiverande
faktorn for att genomfdra ett fordndringsprojekt dr ofta att i slutindan skapa
kundnytta. (Janson & Ljung, 2009)

Ett komplext forindringsprojekt syftar till projekt dir férindring inom bade
organisation, verksamhet och teknik gérs. Dessutom ir det 1 sidana projekt stindigt
behov av anpassningar och forbattringar da forutsittningarna ofta férandras. Dessa
projekt kriver alltid angreppsitt som utgar frin en helhetssyn. For att projektet ska
bli lyckat krivs forstdelse for de processer som finns inom projektet. (Grasberg &
Hulteberg, 2005) For att lyckas inom projekt dr det viktigt med tydlighet, att veta vad
som ir syftet och hur detta kan uppnas. (Brundell-Ohman, 2008)

Ett forindringsprojekt innehaller alltid delarna definitionsfas, planeringsfas,
genomforandefas och reflektionsfas. De tvd forsta faserna syftar till inledningen av
projektet i termer av malformulering och strategi. (Macheridis, 2005) Den mest
fundamentala delen i ett forandringsprojekt ar just inledningen eftersom det ar 1 detta
skede forutsittningar skapas for att driva projektet vidare. Det dr dven i denna fas
som projektet definieras. En svarighet i denna fas kan vara foér alla kravstillare att
komma 6verens. Det dr virt att 4gna mycket tid at detta da det dr en forutsittning for
ett lyckat projekt. (Brundell-Ohman, 2008)

Malbilden ir valdigt viktig i projektet och bér innehalla vad som 6nskas uppnas och
bakgrunden till forindringen. Anvandarna till ett system maste sjilva vara med och
formulera malbilden. Nir malbilden ar klar maste projektet forankras hos
medarbetarna siavil som ledning och chefer. (Grisberg & Hulteberg, 2005)

Fragor som ir viktiga att stélla nar malbilden ska formuleras ar bland annat;

Initialt:

1. Vad ir problemet?

2. Hur ser det ut nu?

3. Vilka I6sningar finns?

Planering av ett projekt:

Vilka drar nytta av projektet?

Vilka dr de viktigaste interna intressenterna?
Hur skapas nytta f6r kunden?

Finns engagemang till férindring?
Vad dr meningen med projektet?

9. Vad ska goras? Vilka delar ingar?

10. Hur linge ska det paga?

11. Vilket resultat ska levereras?

12. Hur 4r beroendet till externa aktorer?
(Janson & Ljung, 2009)

NN A

Under genomforandet av projektet dr det vilkommet att ha med konsulter som har
fordelen att de kan se saker med nya 6gon. Dock idr det viktigt att den egna
personalen alltid 4r med 1 projektet ocksa. En tumregel dr att aldrig ha fler konsulter
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in medarbetare ur den egna personalen som arbetar med ett projekt for att behélla
forankringen till foretaget. (Grisberg & Hulteberg, 2005)

Efter projektet dr det ocksa viktigt att aterkoppling och utvirdering sker. Dels for att
lira sig av projektet men dven for att kunna fortsitta med resultaten. (Macheridid,
2005)

3.3.1 IT-projekt

IT-projekt brottas ofta med en 6verdriven férvintan om att teknik pa egen hand
skall kunna forindra i organisationen. Dirfor dr det extra viktigt att tinka pd att ett
nytt system inte loser alla problem utan att det handlar om redan implementerade sitt
att arbeta och hantera saker som forst maste analyseras. Det dr lika viktigt att tinka
pa att inférande av I'T-system dven maste innebdra en forindring av arbetssitt hos
medarbetarna i foretaget. (Brundell-Ohman, 2008)

Avgorande fOr framgangen av ett IT-projekt dr en balansging mellan de tekniska
forutsittningarna av systemet och de krav som finns fran verksamhetens sida. Allting
handlar om avvigningar och det dr viktigt att gora dessa strategiskt. Nar ett IT-
system skall implementeras i en verksamhet kan systemet byggas for foretagets
indamal fran borjan, ett firdigt system kan appliceras som det dr eller anpassningar
kan goras till ett firdigt system fOr att passa verksamheten. I regel dr det mycket
kostsamt att bygga ett helt nytt system eller specialanpassa ett befintligt. Detta ar

ocksda en avvigning, hur mycket anpassning som ska goras efter verksamheten.
(Brundell-Ohman, 2008)

Det finns risker med inférande av IT-system. Om inte syftet, anpassningar och
minniskans roll 1 systemet ar klarlagt kan projektet bli misslyckat i form av problem,
héga kostnader och fel anvindning av systemet. Funktion, kostnad och risk ér viktiga
faktorer att balansera. (Brundell-Ohman, 2008)

Enligt Choi et al. (2010) édr det dr kostsamt, svart och tidkrivande att gbra
forindringar av IT-applikationer utifran férindrade affirsvillkor. De menar att med
informationssystems rorlighet finns formagan att snabbt gbra forindringar i IT-
applikationerna utefter de forindrade affirsvillkoren. Vid inférande av ett nytt
system finns en spridningsprocess dir medlemmar i ett socialt system kommunicerar
och 6ver tid har alla eller dtminstone de flesta anammat det nya systemet. I
spridningsprocessen kommuniceras innovationen mellan medlemmar inom
organisationen genom olika kanaler. Inférande av ett nytt I'T-system tar tid och blir
lonsamt forst efter en lang tid och utvecklas med tiden. (Choi et al., 2010)

3.3.2 PPS-modellen for projektstyrning

PPS (Praktisk Projektstyrning) dr en projektstyrningsmodell som anvinds av bland
annat Scania. Modellen grundar sig pa praktiska erfarenheter och befintliga
standarder. Syftet med PPS ir att genom att beskriva en styrningsmodell f6r aktiv
planering och ledning for olika typer av projekt av olika storlek, géra dessa projekt
mer framgangsrika. (PPS a, 2011)

Beroende pa projektets stotlek ser processen lite olika ut, men oavsett projektets
storlek finns det en forberedelsefas, en genomférandefas och en avecklandefas (se
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Figur 1). For att starta ett projekt tar projektigaren fram ett projektdirektiv och sedan
genomfor projektledaren forberedelser och sammanstiller resultatet i projektplanen
vilket sker 1 forberedelsefasen. I denna fas gbrs dven malsittning, planering,
kalkyleringar, bemanning och riskbehandling bland annat. Utifrin projektplanen
implementeras sedan projektet i genomférandefasen dir arbetet styrs mot de mal
som sitts upp och aterkoppling gors samt vid eventuella forindringar revideras
beslut i de olika beslutspunkterna. I PPS finns det atta stycken siadana beskrivna som
stricker sig Over olika delar 1 projektets giang (se Figur 1). Alla beslut som tas
dokumenteras och genomgédende under projektet rapporteras status pa projektet i
statusrapporter. I slutindan 1 avecklandefasen summeras de erfarenheter som
erhallits under projektets gang. (PPS b, 2011)

Projektledning

Forbereda Genomféra Awvveckla
Det resultat projekiet skall Arbetet mot projektets méal Resurser ateamnas
leverera och hur arbetet styrs med aktiv aterkoppling och erfarenheter
ska genomforas beskrivs och ordnad hantering av summeras
och dverenskoms andringar

Figur 1, Process projektledning. (PPS¢, 2011)

3.4 Sammanfattning av teoretiskt ramverk och
konsekvenser 1 praktiken

Utifran de teoretiska begrepp och modeller i detta kapitel har vi identifierat
arbetsmatningssystem som ett komplext system som innefattar den rena tekniken
bakom arbetsmitning och mjukvara omgiven av sin organisation dar minniskan
bestir av en vildigt viktig del. Ménniskan 4r kritisk fér de delar i systemet som
hanterar arbetssitt, kommunikation och rutinet.

Av denna anledning 4r det viktigt att betrakta ett arbetsmatningssystem i sitt
sammanhang och inte bara se till den grundliggande tekniken eller
mjukvarusystemet.

I Figur 2 visas hur tekniken representeras av ~ IT-system for hantering av
standardtider samt arbetsmitningssitt. Organisationen 1 sin tur bestir av
verksamheten tekniken verkar i, det vill siga minniskor och dirmed exempelvis
kommunikation, rutiner, kultur och regler.

22



Arbetsmatningssystem:

Organisation

Teknik

Manniskor
Arbetsmatningsssts

Figur 2, Arbetsmitningssystemets delar.

Om forindringsprojekt av arbetsmitningssystem ska genomféras maste saledes detta
innefatta hela systemet och dess ingdende delar teknik och organisation. Dessutom ar
det viktigt att anvinda fOretagets egna rutiner for lyckade forindringar. Detta innebar
inte nédvindigtvis att externa aktorer inte kan anvindas, da dessa kan vara duktigare
pa specifika delar som tekniska hjilpmedel.
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Kapitel 4

Empiriska resultat

I detta kapitel presenteras de resultat som insamlats fran intervjuer och studier som
genomforts. Forst behandlas organisationen och systemets uppbyggnad, sedan vilka
kravstillare som finns bade internt och externt.

4.1 Vision och Strategi

I Scanias delarsrapport for januari—juni 2010 star att fokus inom servicemarknad ar
att hoja effektiviteten och kapacitetsutnyttjande i verkstiderna samt att uppdaterade
tjanster ar viktig for att Oka tillginglighet och service for kunden (Scania
delarsrapport, 2010). Scanias filosofi enligt hemsidan ér att,

“fokusera pa metoder snarare dn resultat. Resultaten kommer som en foljd av att ratt saker gors pa
rétt sitt. En forutsdttning for att nd verkliga framgdangar dr att arbeta med stindiga forbattringar.”
(Scania filosofi, 2011)

Vidare understryks dven vikten av att baserat pa denna filosofi utveckla gemensamma
principer, metoder och arbetssitt for varje del av verksamheten. (Scania Filosofi,
2011) Saledes kan en stark orientering mot metodforbattringar utldsas ur Scanias
strategiska inriktning. En stor del av metodférbittringar ligger pa forskning- och
utvecklingsavdelningen (R&D) som sjilva utarbetat en strategi for effektivisering och
kundvarde. Uppdraget f6r R&D ir,

“att utveckla tunga fordon och tianster som miter vara kunders framtida behov” (R&D Office,
2010, s.3)

I detta ses effektivitet genom standardiserade metoder som viktigt. Det dr den bista
kinda etablerade metoden som ska anvindas. En viktig del 1 kvalitetsarbetet ar att de
berorda IT-systemen stodjer de standardiserade metoderna. Om s ej ar fallet bor
mojligheten att forindra verktyg eller metoder undersdkas. (R&D Office, 2010)
Nedan syns i Figur 3 den grundliggande tankemodell som R&D vill anvinda sig av i
allt utvecklingsarbete.
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Figur 3, Scania R&&D tankemodell (R&D Office)

Frin marknadssidans avdelning Service Development (BTP) som arbetar med den
kommersiella delen av servicemarknaden pagir dven ett processmissigt tink mot
effektivitet och metodforbattring. Strategiskt dr marknadssidan inne i en process av
overgang till prissittning genom totalt virde for kunden av tjansten eller produkten
(Value-based pricing) istéllet f6r genom tidsatgang. (Serviceutvecklingschef 1, 2011)

4.2 Vehicle Service Information

Inom R&D pa Scania CV AB ligger avdelningen Vehicle Service Information. Hir
finns sektionen YS som tillhandahaller verktyg, information och IT-stod for att
kunna utfora servicemarknadsuppgifter sisom underhall, fels6kning, reparationer,
ombyggnationer, och reservdelsinformation. YSRT kallas gruppen under YS som
utvecklar servicemetoder och standardtider f6r helfordon och busskaross. (Scania
Inline YS, 2011) For organisationsschema se Appendix I, IT och 111

YS ansvarar for utveckla och underhalla en rad produkter och l6sningar som berér
servicemarknaden. Pa avdelningen arbetar olika funktioner med detta.
Metodingenjorerna har till uppgift att kravstilla produkterna samt ta fram
servicemetoder och specialverktyg for verkstiderna. FEtt exempel pd ett
specialverktyg ar diagnosverktyget SPD3 dir man genom att koppla upp sig till
fordonet via en dator kan fi direkt information fran fordonets datanoder om
avvikelser. Teknikinformatorer, skribenter och illustratorer dokumenterar de
servicemetoder som utarbetas. Slutligen g6rs en tidsstudie pa metoden dir
standardtider for hur lang tid arbetet tar med den angivna metoden faststélls. Allt
detta tillsammans med en reservdelskatalog fors sedan in i databaser som resulterar i
en servicchandbok med instruktioner for reparationer till verkstiderna. Denna
servicchandbok finns i form av mjukvaran Scania Multi. (Standardtidstekniker 1,
2011a)
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Multi  himtar dven information fran chassiapplikationen CHIN (CHassis
INformation system) dir varje chassis uppbyggnad till exempel motor- eller
vixellidetyp finns lagrad. Detta gor att det i Multi gar att séka pa fordonens
chassinummer och genom detta fa tillging till all information rérande ett visst
fordon.  Utifrin  chassiinformationen  produceras  dven  forarhandbocker.
Reservdelssortimentet som dven det ar kopplat till Multi presenteras i applikationen
SACS (Scania Aftersales Catalogue System). Standardtider fOr reparationer och
underhall liggs in i applikationen STAM (STAndard times Manual) som sedan
limnar informationen vidare till Multi. Nedan uppvisas i Figur 4 de produkter som
YS utvecklar och ansvarar for. (Senior teknisk radgivare 2011a)

Specialverktyg

| Metoder for rep- och underhall
Verkstadslitteratur

| Reservdelssortiment >[ Resewdelsinfamaﬁon>

| Chassiinformation (CHIN) > )
Pabyggnadshandbok > @

Figur 4, De produkter som YS utvecklar. (Scania Inline YS, 2011)

Servicemarknad dr en vildigt viktig del av Scania och mycket av framtidspotentialen
finns inom detta omrade. Detta dr en stark anledning till varfor det dr viktigt att satsa
pa att minska kostnader och utveckla de produkter som YS tillhandahaller.
(Projektledare VITS, 2011)

4.3 Det befintliga arbetsmatningssystemet

Infoérandet av standardtidsinformation pa Scania borjade med garantidrenden for att
verkstider skulle kunna fakturera ritt mot Scania. Idag fyller standardtider flera olika
funktioner bade internt och for verkstiderna. (Senior teknisk radgivare, 2011a) For
Scania handlar korrekta standardtider i slutindan om hogre kundvirde och
l6nsamhet eftersom det dr ett valdigt viktigt verktyg hos verkstiderna. Nedan listas
olika anviandningsomraden déir det gar att anvinda standardtider som underlag
(Standardtidstekniker 3, 2011a);

* Garantidgrenden
* Fakturering (bra sitt for verkstaden att debitera mot kunder)
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" Prissittning

» Effektivitetsmatning

= Servicekontrakt

* Lonesattning

* Planering (till exempel beliggning pa verkstider)
* Investeringsberakningar

=  Konkurrensmedel

En metodingenjor utvecklar en reparationsmetod for varje arbete pa fordonet. I
samarbete med en skribent tas det sedan fram en arbetsbeskrivning f6r metoden.
Diirefter genomfors en tidsstudie av en standardtidstekniker. I denna klockas tider
som sedan byggs ihop till en firdig standardtid f6r metoden. Pa YS arbetar idag fyra
personer med tidssittning. (Metodingenjor 1, 2011) Rekrytering av personal som kan
jobba med tidssittning dr allméint svart da bade intresse och kunskap ofta saknas
bland yngre (Standardtidstekniker 1, 2011b).

4.3.1 Standardtidernas uppbyggnad

Standardtidsinformation pa Scania bygger pa grunddata frin systemet MTM-1.
Anledningen till att Scania anvinder sig av MTM som standard dr bland annat att
systemet motte de kriterier som fanns for fordonsreparationer samt att det 1 Sverige
ar ett accepterat system av till exempel fackférbund. Dessutom borjade utvecklingen
av arbetsmitningssystemet pa Scania nir MTM-1 var aktuellt. (Standardtidstekniker
1, 2011a). MTM-systemet baseras pa tidselement av moment som tidsstudien byggs
av. (Senior teknisk radgivare, 2011a)

Pa Scania anvinds MTM-systemet genom att dela in Standardtiderna i vad som kallas
olika works. En standardtid dr kopplat till ett work och ett work dr bestir av
operationer som i sin tur bryts ner 1 tidselement. Koder anvinds av
standardtidsteknikerna for att beskriva momenten. Detta resulterar sedan i en
beskrivning av kodens innebord i klartext nir koden fors in i STAM. Ett exempel pa
ett work ir att ”byta turbo” dir turbo dr ett work-object och byta dr en work-type. En
operation som behovs for att genomféra detta kan vara att “tippa  hytt”.
Tidselementen ir ytterligare uppdelning till de sma klossar som behovs for att tippa
hytten. (Standardtidstekniker 2, 2011a) I Figur 5 visas hur standardtid, work,
operation och tidselement hinger ihop i en egenskapad tridstruktur.

Standardtid

Operation

Figur 5, Sambandet mellan standardtid, work, operation och tidselement

Operation

Operation

Tidselement Tidselement

Tidselement Tidselement
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Den kompletta standardtiden bestir av tva delar, verktid och fordelningstid. Dar
verktid anger den virdeskapande tiden for ett helt arbetsmoment till exempel ”’byta
lampa”. Verktiden dr sammansatt av tider for varje del i momentet exempelvis “ta
bort”, ”gor rent” och si vidare. Fordelningstiden dr ett palige med icke-
virdeadderande tid som gors pa varje moment for nodvindigt arbete men som inte
inkluderas 1 sjilva momentet till exempel himta lampa frin lagret, stidning efterat
och sd vidare. Denna tid bestir av en procentsats som varierar beroende pa var
reparationen utfors. Palaggen dr 25 procent for tillsynsplats, 35 procent for
aggregatplats och 45 procent for vagnhall.

Fordelningstiden dr beridknad pa work-nivan och framtagen genom frekvensstudier
dir arbete som utfors ute pa verkstiderna noggrant studerars. (Standardtidstekniker
3, 2011a) Frekvensstudierna gors genom att under ling tid mita frekvensen av
virdeskapande arbete alltsa det som for arbetet framat, stodjande aktiviteter si som
att himta verktyg samt storningar som om ett verktyg skulle tappas. Senast en
frekvensstudie genomfordes var ar 2005 och ambitionen ér att gora detta minst vart
femte ar. (Standardtidstekniker 1, 2011c) Den givna standardtiden for
reparationsmetoden foérutsitter att arbetet har utforts pa samma sitt som metoden
foreskriver, med de verktyg som angets nira till hand samt att mekanikern har ritt
kunskap om reparationen i friga. (Metodingenjor 2, 2011a) Som tumregel brukar det

sigas att det tar citka tio timmar att ta fram en standardtid pa en timme.
(Standardtidstekniker 1, 2011c¢)

Tidsstudierna som utfoérts for varje moment fors sedan in i den Scania-utvecklade
tidsapplikationen STAM som ir verktyget for att hantera och lagra standardtider. I
samma databas ligger dven applikationerna CHIN och SACS f6r reservdelar och
chassiinformation. Andra portaler himtar information ur STAM, bland annat Multi
som anvinds ute pa verkstiderna och visar information om reparationer och tider.
(Systemutvecklare, 2011)

4.3.2 Mjukvarusystem inom arbetsmétning

SPID ir ett samlingsnamn f6r de tre applikationerna, CHIN, SACS och STAM som
hinger ihop genom samma Oracle-baserad databas i bade utveckling, test och
produktion. STAM innehaller alla standardtider for verkstadsarbete och underhall.
SACS bestir av information om alla reservdelar medan CHIN innehiller
informationen om chassin genom variantkodsstringar som fungerar som den unika

lastbilens DNA-string. (Senior teknisk radgivare, 2011a)

Applikationerna kommunicerar dven med varandra. I dagsliget dr alltsa dessa tre
applikationer starkt ithopkopplade pa grund av informationsutbytande. Pa ett tekniskt
plan sker detta genom att man jobbar genom vyer av applikationerna som ger de
olika delarna ritt att lisa av varandra. Samtidigt 4r de olika system trots att de ligger i
samma databas. De som arbetar rent tekniskt med SPID ir systemutvecklare pa
avdelningen InfoMate pa Scania. (Systemutvecklare, 2011)

Oracle-databasen som innehaller SPID-applikationerna kommunicerar dven utat med
andra system och databaser. Dir Multi, MAC (Maintenance Agreement Central
services f6r underhallskontrakt) och SWAT (Scania Warranty Administration sysTem
for att kunna se att tiden verkstaden vill ha betalt for ett garantidrende stimmer
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overens med den givna standardtiden for arbetet) dr de storsta. Figur 6 beskriver
SPID-applikationernas koppling till dessa. En illustration av komplexiteten 1 Scanias
IT-landskap finns i Appendix IV.

A AR
VAN Y
/1A
/ [\
—7 T
/ [ ™
_,_,_,@{LE odalebas
7\

SACSISTAME CHI
SPID

v /S

Figur 6, Spidapplikationerna och koppling till MAC, SWAT och Multi.

4.3.2.1 STAM

I Oracle-applikationen STAM hanteras och lagras alla standardtider f6r reparation
och underhillsarbete for alla fordon och motorer. STAM lanserades 1997 och
ersatte parmar med standardtidsinformation (Senior teknisk radgivare, 2011a). Idag
innehaller STAM ungefir 10 000 standardtider for olika arbeten. Forutom
standardtider innehaller STAM idven tekniska paket. Det dr ihopbyggda paket med
tider och reservdelar f6r de cirka 260 vanligaste jobben. En person pa YSRT arbetar i
dagsliget med att géra dessa paket fOr lastbil, men ytterligare en person pa YSRT ska
borja med att sitta ithop tekniska paket. (Standardtidstekniker 1, 2011a)

STAM levererar data till en méngd stillen. Bland annat till verkstidernas egna system,
Dealer Management System (DMS) dir till exempel pris- och kundinformation finns.
Det vanligaste DMS-systemet som anvinds pa verkstiderna dar Automaster. Dessa
system hidmtar sin information fran STAM genom Multi som i sin tur uppdateras
fran STAM fyra ganger per ar. STAM ir den SPID-applikation som blivit minst
utvecklad och som det finns minst dokumentation pa. (Systemutvecklare, 2011)

I STAM  byggs strukturer som i sin  tur dr  speglingar av
konstruktionsstruktursapplikationen Spectra. Spectra beskriver alla delar med
artikelnummer hos fordonen med en variantkodsstring som bestar av FPC-koder
(Functional Product Characeristic). (Standardtidstekniker 1, 2011a) I Figur 7 visas
hur en FPC-kod ir konstruerad dar variantfamiljen beskriver en viss egenskap och
variantfamiljen hur denna egenskap ser ut i det valda fordonet.
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Variantkod Beskrivning

EPC

Variantslag ——
Variantfamilj
Variantutférande

Figur 7, FPC- kodsutforurande, 2011

STAM ir alltsa servicemarknadens sitt att spegla konstruktionsstrukturen. (Senior
teknisk radgivare, 2011a) Meningen ir att Spectra si smaningom ska ersittas av ett
nytt system som kallas OAS (Object And Structure). (Systemarkitekt, 2011a )

I STAM ir en standardtid kopplad till varje work. Till varje work finns sedan FPC-
koder fran Spectra som beskriver det fordon som ett specifikt work giller for. Att
sitta FPC-koder till varje work kallas internt av de som arbetar med detta for
“tagening”. (Standardtidstekniker 1, 2011a) Nedan visas 1 Figur 8 en bild 6ver
grinssnittsdesignen av STAM.

Help ORACLE
[ 4 pI&I?

Translstion

D I —

Figur 8, STAM granssnittsdesign.

4.3.2.2 Systemdesign

Tidsmanualen dr uppdelad 1 21 grupper (0-20) efter del av fordonet (till exempel 1 =
motor, 18 = hytt och si vidare) som i sin tur ar uppdelade i 100 subgrupper (0-99).
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Samma uppdelning anviands dven for reservdelar och Multi. Varje arbete ar sedan
beskrivet genom 5 olika falt;

Operationtyp: Specifierar typ av arbete som avses. Hir anges dven huruvida arbetet
ar ett normaljobb eller om ytterligare arbete lagts till.

Work: Beskriver precis vilken del av fordonet som arbetet giller f6r. Det specificeras
aven vad som ir inkluderat/inte inkluderat i tiden, alltsd vad som ska goras pd den
givna delen.

Variant: Om det finns flera varianter anges hir vilken variant som standardtiden
giller f6r. En variant kan vara olika typer av hytter eller vixellador.

Kod: Bestir av en niosiffrig kod anpassad for databehandling indelad i tva
siffergrupper dir den forsta indikerar huvudgrupp och subgrupp medan den andra
visar serienummer samt kontrollsiffra.

Tid: Visar tiden det tar att utfora valt arbete. Skrivs i tiondels timmar och bestir av
bade verktid och férdelningstid.
(Scania Inline YS, 2011)

4.3.3 Multi

Multi dr verkstidernas informationsingang till SPID-applikationerna och dirmed
standardtidsinformationen. Det finns 20 000 anvindare pa snart 18 sprak.
(Produktansvarig Multi 1, 2011) Multi fungerar egentligen som digitaliserade parmar
over metoder, teknisk information, tider och reservdelar. (Standardtidstekniker 1,
2011a)  Reservdelsinformationen  dr den  viktigaste  for  verkstiderna.
Standardtidsinformationen har en virdehoéjande funktion (Produktansvarig Multi 2,
2011) Fyra ginger per ar uppdateras informationen i Multi, vilket innebir att
information fran SPID-applikationerna inte 6verfors direkt. Multi dr uppdelat efter
samma funktionella struktur som STAM. Detta idr fran borjan en anpassning till de
tidigare papperskatalogerna. For att fa fram den 6nskade informationen soker man
dirfor via chassinummer och fir da fram information fér det specifika fordonet.
Multi kan ha en direkt koppling till verkstadens aterforsiljarsystem (DMS) eller
fungera fristaende. (Standardtidstekniker 2, 2011a) Nedan visar Figur 9 hur Multis
funktionella struktur ser ut med uppdelning efter grupp (10 = broms), subgrupp (60
= Elektroniskt styrsystem) samt systemdesign.
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Figur 9, Multi System- och gransnittsdesign

Om verkstaden uppticker brister och fel i Multi finns systemet FRAS (Follow up
Report Administration System) som ir ett arendehanteringssystem fér bland annat
kvalitetsirenden pa filtet. Exempel pa fel som rapporteras in gillande standardtider
ir om det saknas en standardtid eller om de upplevs for korta av verkstaden.
(Reservdelsansvarig, 2011) Ett annat vanligt fel dr att fakturatexter varit konstiga pa
grund av Oversattningar eller saknats. (Projektansvarig Rédpil, 2011)

4.4 Kravstéllare pa arbetsméatningssystem

4.4.1 Internt: Scania

Det dr manga som arbetar med standardtider pa olika sitt inom Scania. Pa YS arbetar
fem standardtidstekniker som sitter tiderna varav en arbetar med att sammanfora
tider och reservdelar i tekniska paket. Standardtiderna hamnar 1 Multi och ber6r alltsa
dven de som arbetar i detta samt de andra SPID-applikationerna. Inom YS pagar
projekt som dven de paverkar och paverkas av standardtider/STAM.
Garantiavdelningen arbetar med kunder som soéker ersittning genom standardtider
och InfoMate dr de som utvecklar I'T-systemen. Marknadsavdelningen ir en viktig
kravstillare da de utarbetar strategier och visioner som dven innefattar standardtider.
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Nedan identifieras de viktigaste interna kravstillarna samt vad de anser om dagens
arbetsmatningssystem runt behov, anvindning, fordelar, nackdelar samt framtida
inriktning.

4.4.1.1 Direkta anvindare

Metodingenjorer som tar fram metoder f6r att genomfora underhall och reparationer
ar ofta relativt neutrala till tidsmitning och standardtider da det ligger lite utanfor
deras direkta arbete. Det finns en 6nskan om att arbetet de genomfoér alltid ska ga
snabbt och ibland upplevs att det tar vildigt mycket tid att mata tider. I teorin gors
tidsmitningen efter utvecklingen av metod men i praktiken sker detta ofta mer eller
mindre parallellt. (Metodingenjor 2, 2011b)

De som genomfor tidsstudierna dr aven de som arbetar som anvindare i STAM. De
ar 6verens om att det finns ett behov av standardtider och system som kan hantera
dessa. Fordelar med standardtider dr anvindningsomradena som listades under 4.3
med till exempel planering av beliggning i1 verkstider och fakturering for
garantidgrenden. STAM har férdelen att det upplevs som ett relativt snabbt system
och det dr nagot som dr viktigt. Det gar dven att dteranvinda material frin aldre
fordon vilket underlittar arbetet. Uppfattningen ir att det finns mycket information i
systemet eftersom det gar relativt snabbt att fa ut tider i STAM. (Standardtidstekniker
3, 2011¢)

I dagens system ses dock en hel del brister. Betriffande arbetsmitningen och de
metoder som anvinds for att ta fram tider dr det viktigt att inse att de tidsstudier som
g0rs baseras pa arbeten i metodverkstad som utfors av erfarna mekaniker med ratt
verktyg och nya fordon. Denna bild stimmer inte 6verens med verklighetens
verkstider (Metodingenjor 2, 2011b). Det finns hos tidstudieminnen utrymmen for
godtycklighet nir man sitter tider och eftersom man maste bygga ett helt jobb ar
arbetet ofta lite for manuellt. (Standardtidstekniker 2, 2011b) De flesta tiderna i
systemet dr gamla och ndr de gjordes har inte mycket hinsyn till ergonomi tagits.
Detta hinger dven ithop med konstruktion som inte heller dr bra pd ergonomi. De
gor till exempel for sma luckor i busskaross for att det blir mindre utrymme att tita
vilket medfor att det da blir det simre ergonomi i verkstiderna nir sedan
reparationsarbete ska utféras. (Standardtidstekniker 3, 2011c)

Ett stort problem for standardtiderna ar felsokningar da det inte finns nagra specifika
tider for detta. En felsokning kan ta vildigt kort tid eller vildigt ling tid beroende pa
vad det dr for fel. Det beror dven vildigt mycket pa mekanikerna da det inte finns
nagon faststilld metod 6r fels6kning. (Standardtidstekniker 1, 2011b)

Sittet som standardtiderna ar uppbyggda idag upplevs ha f6r manga nivaer. Detta
kan dven stilla till en hel del problem. Idag ir varje standardtid kopplad till ett work.
Det hade rickt om den hégsta nivin var work om det inte vore for att fakturatexten
ir kopplad till standardtiden. (Standardtidstekniker 1, 2011b) Aven operation skulle
kunna vara den hogsta nivain. Om man idag ska byta till exempel bade flikt och
kylare samtidigt ingar i var och ett av dessa work operationen att tippa hytten men 1
verkligheten behdvs hytten bara tippas en ging f6r bada jobben.
(Standardtidstekniker 2, 2011b) Fordelningstiden som ldggs pa varje work dr indelad i
tre nivder av procentsatser. Detta blir missvisande nar ett work gar valdigt snabbt och
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en fordelningstid med tid for att hamta verktyg och si vidare da blir orimligt liten.
(Standardtidstekniker 3, 2011c)

Mjukvaran STAM som anvinds for att hantera standardtider upplevs som féraldrad
och for mycket anpassad till de katalog- och parmsystem som tidigare fanns. Det
finns bristande kopplingar mellan andra IT-system pa Scania di till exempel
informationen ser olika ut beroende pa 1 vilket system den finns. Multi uppdateras
fyra ganger per ar vilket innebir att den senaste tidsinformationen inte alltid finns
dir. Versionshanteringen av STAM ir ett problem pa grund av olika frekvens i
uppdaterandet av system. Onskvirt vore ett “bist fore datum”-system pa
standardtiderna for att forhindra att gamla tider ligger kvar. Att systemen inte
anvinder sig av samma strukturer kan manga ganger innebira dubbelarbete. Idag tas
forst strukturer ur Spectra och sedan gors nya strukturer i STAM.
(Standardtidstekniker 2, 2011b)

Da det inte finns nagon ordentlig manual f6r STAM dr det svart att lira sig och
kunskapen finns hos de personer som arbetar nirmast med STAM. Detta gor att den
externa forstielsen for arbetsmitning, standardtider och STAM utanfér gruppen
brister. (Standardtidstekniker 3, 2011c)

Ett av de upplevda problemen med STAM ir villkorssittningsproblematiken, det
som internt brukar kallas for “taggning”. Ett starkt onskemal dr att fa forbittrat
programstdd for villkorssittning av FPC-koder. Variationshanteringen av olika
varianter av produkten ir ett problem 1 STAM da det inte anges f6r gamla fordon
vilken variant det giller for. Detta 6nskemadl kommer frin alla de berorda
standardtidsteknikerna.

STAM hanterar inte sjalvmant sa kallade ECO (Engeering Change Order) som ir
information om férindringar i Scanias produkter framférallt genomférda av R&D.
Detta ir ett arbetsmoment som standardtidsteknikerna sjilva maste gora. Detta gors
dock inte i stor utstrickning idag (Senior teknisk radgivare, 2011b). ECO anvinds
dock pa andra avdelningar av Vehicle Service sda kompetensen finns nira tillginglig.

Upplevda systemmissiga problem i STAM ir att det inte finns mojlighet att spara

bilder, rittstavning eller mojlighet att backa eller angra vid felkommandon.
(Standardtidstekniker 3, 2011c¢)

4.4.1.2 Interna projekt

CBM (Condition Based Maintenance) Commercial 4dr fOrsta steget 1 Scanias
underhallsvision Scania Manintenance Vision (SMV) som handlar om hur man inom
foretaget ska jobba med underhall i framtiden. Grundtanken i denna vision bygger pa
UBM (User Based Maintenance) som betyder att man ska jobba mer mot
individanpassade program. Detta innebdr bland annat att nir fordon dnda ir inne pa
service ska man forsoka gora allt pd en gang. De aspekter som tas hinsyn till inom
UBM f6r att uppna detta dr fordonskonfiguration (Vehicle), anvindning (Operation)
och kundens prioritering (Customer), se Figur 10.
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Figur 10, Viktiga faktorer inom UBM

Det stiller dven krav pa standardtiderna i form av att de maste vara anpassade for
underhall enligt denna modell. UBM kommer att introduceras stegvis mellan varen
2012 till 2016. Krav detta projekt kommer att ha pa standardtider ar bland annat att
det gar att vara mer noggrann i definition av tiderna. Det maste framga om det till
exempel handlar om hoger eller vinster axel och inte bara axel. (Projektledare CBM
Commercial, 2011)

Under 90-talet utvecklades IT-system som helhetslosningar medan Scania nu vill
ersitta dessa med modernare system som dr uppdelade efter funktioner och har
vildefinierade grinssnitt mellan sig (Senior teknisk radgivare, 2011b). MMT (Module
Management Tools) dr ett projekt for att ersitta bland annat Spectra i
produktutvecklingsprocessen med nya moderna IT-verktyg for skapa ett gemensamt
strukturverktyg pa Scania. Det nya verktyget benimns OAS (Object And Structure)
och kommer endast att vara en foérindring av verktyg och inte metoder. Exempelvis
kommer OAS underlitta f6r ECO-lisning da varje person kommer fa mojlighet att
specificera omraden som ligger 1 personens intresse att fa information om (Senior
teknisk radgivare, 2011b). For att dra nytta av ett gemensamt strukturverktyg dr det
viktigt att STAM stodjer dessa strukturer. Idag blir det till exempel en dubbel
villkorshantering. En 16sning enligt systemarkitekten (2011a) dr att pa sikt bygga thop
OAS med STAM. Milet for projektet dr att fa in allt i en paketlosning. Dock tror den
seniora tekniska radgivaren (2011b) att STAM aldrig kommer bli en del av OAS.

Inom OAS finns projektet VITS som underséker mojligheten for en gemensam
informationsbarare f6r SPID-applikationerna. Det har nyligen utvecklats en prototyp
tor detta och firre motgangar dn vintat har patriffats med detta sitt att arbeta. I
prototypen av VITS gir det dock ej att bygga tiderna utan den fungerar endast som
informationsbarare som hiamtar frin STAM. En stor skillnad 1 VITS mot dagens sitt
att visa tider 4r att tiden kopplas till ett visst objekt. Detta kan exempelvis vara byte
av en lampa. Sedan fylls det under detta pa med delar, metoder och tider f6r objektet.
(Systemarkitekt, 2011b) VITS och OAS ir dven bra pa villkorshantering da det ar sa
nira knytet till struktur. Exempelvis gar det bra att skilja pa hoger och vanster.
(Projektledare VITS, 2011)

Problem som kommer in fran filtet via bland annat FRAS eller faltkvalitetingenjorer
hamnar hos projektledare pa sa kallade rédpilsprojekt. Hos dessa hamnar dven
problem med standardtider och presentationen i Multi. STAM anses vara ett
gammalt, ologiskt och svirarbetat system. Till exempel kan de fakturatexter som
liggs in ibland orsaka problem da en del av DMS-systemen som finns hos kunderna
ibland klipper texterna da de inte har hantering for mer dn till exempel 50 ord.
Mycket resurser ar nerlagt pa 6versittning av texter i STAM da 4 500 texter har
Oversatts. Darfor ar det 6nskvirt att ett nytt system har mojlighet att utnyttja det som
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redan finns. En 6nskan pa STAM ir ocksa dnnu mer standardisering for texter,
skrivning och uttryck. (Projektansvarig Rodpil, 2011)

Sedan nagra ar tillbaka finns en referensgrupp for fragor gillande tekniska paket pa
Scania. I denna sitter den person som tillverkar paketen tillsammans med
representanter fran referensvirkstider runt om i Sverige. Syftet med gruppen ar att
gora paket for de mest frekventa arbetena. (Referensgruppsmote, 2011)

Det finns en 6nskan inom YS att STAM férhoppningsvis ska kunna uppdateras fler

ganger dn vad som sker idag for att underlitta informationsutnyttjandet ur databasen.
(Senior teknisk radgivare, 2011a)

Ett stort problem med tiderna idag och STAM dr att det inte finns nagon
varianthantering. Da kan man inte veta vilken variant som tiden 1 fraga hirror. Det
gors antaganden idag om att det ar lika for alla varianter. Detta gor att noggrannheten
inte fungerar trots att man har en hég noggrannhet 1 sjilva elementartidssystemet. Ett
stort problem med STAM ir att det dr en isolerad databas utan koppling med
konstruktion-/produktionsstruktur. STAM ir idag ett relativt manuellt verktyg, detta
g0r att mycket information gar forlorad. Det finns dven svarigheter att halla reda pa
all data och det finns inget systemstod for att kunna goéra det. Dessutom avrundas
det mycket pa tider idag vilket gér nyttan med noggrannheten onddig. Egentligen ar
det oklart vilken precision som finns idag. Standardtidssystemet klarar inte riktigt de
omvirldsmiljéer som finns. Dagens system tar inte heller hinsyn till ECO:n, vilket
skulle beh6vas for bittre hantering. I produktion liser man ECO:n regelbundet. En

nackdel med dagens hantering édr att inga barridrer eller spirrar finns om fel gors.
(Konsult SPID, 2011)

STAM ir inte stod for Oversattningar vilket gor att det blir mycket arbete nir sadant
skall goras. Det finns 6nskemal frin de som arbetar med detta att Gversattningar skall
kunna ske mer automatiserat och kontinuerligt. Fakturatexterna ligger idag i STAM
men fragan dr hur mycket Scania ska ansvara f6r denna bit. (IT-koordinator, 2011)

Projekt har genomforts for att hitta andra standardtidssystem tidigare. Anledningen
till varfor inget av de system som finns pa marknaden tagits dr att Scania upplevt att
de inte kan hantera Scanias unika variantkoder och dirmed “taggningen” pa ett
tillfredstillande sitt. (Senior teknisk radgivare, 2011b)

4.4.1.3 Multi

Multi filtrerar fram information frain SPID-applikationerna till verkstidernas
anvindare. Det finns en uppfattning om att STAM ir stenalder” gentemot de andra
SPID-applikationerna. SACS ir uppdaterat och relativt modernt och en anledning
kan vara att det ér tio till tolv personer som arbetar med SACS jaimfort med ett fatal
inom STAM. Dirfér kan systemet STAM ha tappat i utveckling. Overlag beror det
pa tillgingliga resurser om utveckling sker och sadant kan ta lang tid fér SPID-
applikationerna. (Produktansvarig Multi 1, 2011)

Det mirks av ett storre tryck dn ndgonsin fran verkstiderna for att anvinda sig av
standardtider. Detta helt enkelt for att det hjilper dem att tjina pengar. Det finns ett
missnéje mot att tiderna dr for korta och det grundar sig ofta i dalig kunskap om att
man till exempel kan ligga pa tider om fordonet har en pabyggnad (som i de flesta
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fall ar fallet). Nar tiderna konstrueras i metodverkstad finns nastan aldrig nagon
pabyggnad. (Produktansvarig Multi 2, 2011)

Eftersom Multi himtar informationen om standardtider frin STAM finns kraven att
leverera data i de givna vyerna for att passa Multi. Dessutom maste tiden vara
“taggad” for ritt fordon. Multi dr egentligen bara intresserad av ritt variantkodstring,
alltsa att taggningen 4r ratt utférd. Detta blir en avvigningsfraga da taggningen inte
far vara pa for allmdnniva men inte heller for specificerad. Taggningen 1 STAM ir ett
problem medan den i till exempel SACS fungerar bra. Det gar dock att kopiera
variantkodstringar till STAM fran SACS. (Produktansvarig Multi 2, 2011)

En anledning till varfér variantkodshanteringen genom taggningen inte fungerar i
STAM kan vara att det inte funnits en medvetenhet om konstruktionsstrukturer ur
Spectra. For att arbeta pa ett optimerat sitt med STAM behovs en god kunskap i
Spectra. (Produktansvarig Multi 1, 2011)

Det ir viktigt att lasa aktuella ECO:n for att kunna utféra ritt hantering av tider. Ett
problem ir att varken metodingenjorer eller standardtidstekniker liser ECO:n idag.
Aven versionshanteringen ir ett problem di STAM inte stodjer detta. Det kan dérfor
finnas ej uppdaterade ogilltiga tider 1 Multi. (Produktansvarig Multi 2, 2011)

Multi ar till for att hitta ratt information pa ett snabbt och sikert sitt. For detta
indamal borde sokfunktionen i STAM utvecklas dir man kan séka i en kolumn for
system som till exempel ABS. Idag letar man odefinierat i ett fritextfilt. En sidan
funktion skulle underlitta f6r bade Multi och anviandarna. Det borde aven finnas fler
tekniska paket 1 STAM for att underlitta for Multianvindarna. (Produktansvarig
Multi 1, 2011)

Béida de produktansvariga for Multi (2011) uttrycker starka asikter runt standardtider
och anser att de kanske bor finnas mer som ett hjilpmedel da de anser att till
exempel reservdelar d4r mycket viktigare dn standardtider. De anser vidare att tiderna
manga ganger ar felaktiga och gjorda med mindre bra metoder enligt dem.

4.4.1.4 Garanti YQW

Nir en kund skickar in reklamationsirenden till garantiavdelningen anger de
standardtider for utfort arbete som sedan jamfors med informationen i SWAT. Det
flesta drenden gar dock igenom systemet. SWAT hidmtar standardtider varje natt och
mycket gir automatiskt. Endast ungefir 15 procent av alla drenden granskas
manuellt. (Garantiansvarig, 2011)

Ett problem som kan identifieras dr att felsokningsproceduren ar svir att sitta tid pa.
Detta far till £6ljd att verkstaden kan kombinera ett antal tider f6r felsdkning och
dirigenom fa betalt f6r mer dn de borde. Verkstiderna tycker ofta att standardtider
ar rorigt och sitter da upp tid pa “special cost” som kan vara allt mojligt. Detta har
sedan garantiavdelningen ingen méjlighet att kontrollera. Finns det inga standardtider
angivna godkinner garantiavdelningen nistan alltid den tid som verkstaden soker for.
(Regional garantichef, 2011)

Garantiavdelningen ir beroende av de koder som finns men ser ett stort problem i
att alldeles for lite tider finns i systemet. Detta giller speciellt inom buss samt
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industri- och marinmotorer. Det far till f6ljd att garantiavdelningen betalar ut mer
pengar 1 garantikostnader dn nodvindigt. Pa garanti gar mycket tid at till att soka
efter tider men oftast finns inte de tider som de soker. Intrycket finns dven att
samma sak giller ute pa verkstiderna. Det skapas da en attityd dér verkstiderna
tinker att tiderna 4anda inte finns vilket far till f6ljd att de till slut inte ens soker trots
att det kanske niagon av dessa ganger finns en tid. Detta gor dven att Multi far ett
daligt rykte pa verkstiderna. (Garantiansvarig, 2011)

Overlag kinner garantiavdelningen att det inte riktigt fungerar som onskat med
standardtider och man efterfrigar mer samordning. Kommunikation mellan de olika
avdelningarna fungerar inte riktigt men det vore Onskvirt for en effektiv och
kostnadssnal hantering av garantidrenden. Idag dr personliga ingingar ofta de
kontaktytor som finns till avdelningen. Det finns en brist pd kommunikation och
moten mellan avdelningar. (Garantiansvarig, 2011)

Betriffande variantkodssittning anses det vara ett problem da villkorssittningen ar
satt for grovt. Detta far till f0ljd att det blir svart att hitta ritt information. Tekniska
paket dr en 16sning som garantiavdelningen efterfrigar da det idag inte finns nagon
kontroll 6ver om samma operation ingar flera ginger i tiden som kunden vill ha
betalt f6r. (Regional garantichef, 2011)

4.4.1.5 InfoMate

Pa InfoMate arbetar systemutvecklare med att utveckla SPID-applikationerna. Dock
har i princip ingen foérvaltning pa SPID-applikationerna skett pa ett och ett halvt ar
da de som vanligtvis arbetat med detta haft andra hogre prioriterade projekt.
(Systemutvecklare, 2011)

Det storsta problemet med STAM f6r de som utvecklar systemet ar att ingenting
finns dokumenterat eller beskrivet om systemet varken for systemutvecklare eller for
anvindare. Detta gor att det tar ling tid att lira sig och man dr beroende av nagon
som kan anvindningen. De andra applikationerna i SPID har betydligt mer
dokumentation. Anviandningen 4r viktig men den kan InfoMate vildigt lite om. Det
finns bristfillighet i kontakten mellan systemutvecklare och anvindare at bada hall pa
grund av begrinsade resurser och kontaktytor. Den kontakten som finns beror pa
personligt engagemang. Vigen ett drende tar ar relativt lang da ett problem forst ska
anmilas till férvaltningsgruppen och sedan behandlas dir innan det kommer vidare
till utvecklarna. Detta gor att det ibland tas andra vagar for att det dr bradskande.
(Systemutvecklare, 2011)

Rent tekniskt finns en hel del smafel 1 STAM, till exempel 6verflédig information.
Anledningen till dessa fel 4r en kombination av dalig programmering och otillricklig
information fran testarna av programmen. (Systemutvecklare, 2011)

Idag finns alla SPID-applikationer samlade i samma databas men inget siger att
STAM rent tekniskt maste sitta ihop med CHIN och SACS. Diremot maste dessa
kunna kommunicera dven i framtiden. Kommunikationen mellan systemutvecklarna
och SPID-gruppen inom YS fungerar bra genom ett bra klimat och fortroende vilket
dven skapar utrymme f6r kommunikationsgenvigar.
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Om man bygger en ny applikation f6r standardtider bygger man pa strategiska
grunder antagligen inte 1 Oracle-milj6 utan mer sannolikt i .Net eller java. Detta
skulle vara ett problem da Oracle dr det som systemutvecklarna behirskar. Antingen
maste det da ske vidareutbildning av personalen pa InfoMate eller ny personal med
ritt kunskaper inforskaffas. En viktig fraga blir ocksd vem som ska bygga ett nytt
system. Om det ska vara nigon som ar duktig pa anvindning dr inte InfoMate ratt
avdelning. (Systemutvecklare, 2011)

4.4.1.6 Service Development BTP

Fran marknadssidans avdelning Service Development (BTP) finns inga asikter om
rutiner, programvara och underhall av STAM men diremot finns en hel del asikter
om standardtider. Det absolut viktigaste f6r BTP ar att fa en standardtid knyten till
ritt produkt och som stimmer (Serviceutvecklingschef 2, 2011). Det finns en stark
orientering mot processoptimering och dirfér behover dven tiderna effektiviseras
och sidnkas. Enligt framtida vision ska Scania arbeta mot att erbjuda hela 16sningar
tor kund. Darfor behovs fler tekniska paket i Multi. Paketfragan ér inte ny men en
forbattring med att arbeta med paket behovs. Garantiavdelningen idag godkinner
inte exempelvis tekniska paket. Ett framtida arbetsmitningssystem maste darfor
kunna hantera tekniska paket. (Serviceutvecklingschef 1, 2011)

Strategiskt finns en Onskan om att skifta fokus fran tidsbaserad prissittning dar
standardtiderna ingar till virdebaserad prissittning (value-based pricing). Detta
skulle innebira att standardtiderna far en annan roll, fran prissittare externt till ett
internt styrmedel for exempelvis planering. Tiderna skulle hellre utgéra bas for
interna effektivitetsmatt men inte i direkt relation till pris. For en sidan forindring
krivs dialog med exempelvis garantiavdelningen. (Serviceutvecklingschef 1, 2011)

Idag finns mycket redundans i1 standardtidsdata och detta behovs effektiviseras. Ett
steg i detta dr titare uppdateringar. Det ir ett stort problem med versionshanteringen
da olika information finns i systemen. Samma data skickas ut till olika system med
olika frekvenser vilket visar pa ett mindre lyckat samarbete mellan systemen.
Kundmottagare kan till exempel Overfora information till sina DMS-system som
sedan ger felaktig information om tiderna dndras. Det dr vildigt viktigt att kunna
kommunicera ut tidsindringar pa marknaden for att man pa verkstiderna ska kunna
uppdatera sina metoder och verktyg. (Serviceutvecklingschef 1, 2011)

Serviceutvecklingschefen 2 (2011) anser att det inte 4r av sia stor betydelse om
ECO:n kan lisas av standardtidstekniker och metodingenjorer da de till storsta del
r6r artikelnummerbyten och dirmed sillan paverkar sjilva metoden eller tiden.

4.4.1.7 Sammanfattning av interna krav pa arbetsmitningssystem

Nedan listas de sammanfattade huvudsakliga krav som  finns pa
arbetsmatningssystem fran de interna aktOrerna uppdelat 1 krav som hirror
standardtider generellt samt sjilva mjukvarusystemet.
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Standardtider;

* Arbetet bor ga snabbt och vara effektivt

* Momenten bor vara sa automatiska som moijligt och innehalla mindre
manuellt arbete

» Standardtiderna bor vara uppbyged av firre nivaer

* Hinsyn till ergonomi bor tas

* Lampliga tider for felsokning av fordon bor kunna tidsittas

* Hinsyn till ECO’n bor tas

* Samma strukturer bér anvindas som i till exempel produktion/konstruktion

*  Manual for arbetsmitning/mjukvara samt dokumentation bor finnas

* Variationshantering for varianter av fordon bor finnas

» Kunna specificera tiden till exempelvis héger axel och inte bara axel

* Tiden maste vara “taggad” for ritt fordon (ritt variantkodsstring baserat pa
konstruktionsstruktur frin Spectra)

*  Fler tekniska paket och dirmed bra stod for dessa

* Fler tider 1 systemet, 6kad tickningsgrad

= Kortare ledtider

* Helhetslosningar f6r kund

" Bort med 6verflodig information fran systemen

" Anpassat efter nya strategiska inriktningar exempelvis UBM, VITS

* Uppdatering fler gianger dn vad som sker idag for att underlitta
informationsutnyttjandet ur databasen

* Bittre kommunikation runt standardtider mellan olika avdelningar

»  Skiftat fokus fran tidsbaserad prissittning till virdebaserad prissittning

Mjukvarusystem,;

"  Mjukvaran bor kunna kopplas och dra nytta av andra system inom Scania

" Versionshantering bor kunna goras. (Bist fore datum)

»  Forbittrat stod for tagegning av FPC-koder

* Funktioner som rittstavning, spara samt angerknapp bor finnas

* Utnyttjande av det som redan finns i mjukvaran STAM av Oversatta
fakturatexter

* Leverera data fOr att passa i Multi

" Mer standardisering for det som liggs in i mjukvara exempelvis texter

»  Sokfunktion i mjukvaran istillet for fritextsok

* Dokumentation

"  Mjukvaran maste kunna kommunicera med CHIN och SACS

* Systemutvecklarna maste kunna hantera systemen

" Miste kunna hantera tekniska paket (reservdelar+tider)

" Verkstider ska kunna Overféra den ritta informationen till sina egna DMS-
system

»  Stédja strukturer i nya OAS



4.4.2 Externt: Verkstéder
Scania verkstider i Orebro, Uppsala och Boris besoktes for att undersoka
standardtidernas funktion hos de externa anvandarna.

4.4.2.1 Anvindning av standardtider pa Scanias verkstidder

Standardtiderna dr valdigt viktiga for samtliga besokta verkstider. Utan tider kan
verkstiderna varken fakturera eller hélla ordning pa verksamheten. Standardtider
ligger till grund for flera delar i verkstadens verksamhet sisom fakturering av kunder
och Scanias garantiavdelning vid garantiirenden, offerering och planering. Aven om
vikten av de olika delarna varierar mellan verkstiderna.

Samtliga verkstider som besokts anvinder sig av systemet Automaster dir
standardtider fran Multi liggs in. Denna funktion fungerar bra och enligt
verkstadschefen 1 Boras (2011) fungerar kopplingen mellan Multi och Automaster
klockrent. Multi, dir tiderna finns presenterade dr Borasverkstadens viktigaste
verktyg och de skulle inte klara sig utan framférallt de standardtider och
reservdelssortiment som finns 1 Multi. Standardtiderna ligger dven till grund for
verkstadens bokningssystem som gor att det gar att planera. (Verkstadschef Boras,
2011) I Orebro har verkstaden nyligen évergatt till en mer virdebaserad prissittning
pa arbete dven om de fortfarande anvinder standardtider som en viktig del i
garantiirenden och rikttider for olika arbeten. (Chef kundmottagning Orebro, 2011)
Ekonomiansvarig pa verkstaden i Orebro (2011) menar att vid fakturering si anvinds
alltid de standardtider som finns i Multi men ibland kan de behéva kompletteras. Vid
en fakturering lises texten som mekanikern har skrivit och oftast behévs denna
skrivas om for fakturan.

Pi tva av de verkstider som undersoktes, Borias och Orebro, har de fakturor dir
varje moment i det utférda arbetet dr specificerat sa att kunden kan se exakt vilka
delar som mekanikern har gjort. Detta menar chefen fér kundmottagningen i Orebro
(2011) gor att tiderna “’blottas” och kunderna ifragasitter arbetet da de dr vana vid att
det tidigare endast férekommit en total arbetskostnad pa fakturan. Ekonomiansvarige
pa verkstaden i Orebro (2011) anser till skillnad frin chefen for kundmottagningen
pa samma verkstad att det dr bra for deras kunder att fa fakturor dir tiderna ar
specificerade jamfort med innan da det endast stod en klumpsumma och en kort
beskrivning av vilket jobb som var gjort. Verkstadschefen i Bords (2011) framhaller
att kunderna tycker att det dr bra att se exakt vad som ingar i arbetet pa fakturan.
Verkstadschefen i Uppsala (2011) har valt att ha fakturor som endast visar med en
kort beskrivning vad som har gjorts och direfter en totalsumma utan specificerade
moment. Han menar att kunden endast vill veta om jobbet édr gjort och bryr sig inte
exakt om vilka delmoment som ingatt i jobbet.

Den ekonomiansvarige pa verkstaden i Orebro (2011) menar att mekanikerna inte
anvinder sig av de tider som finns i Multi utan gér jobbet utefter egen metod och
ofta fir en annan tid. De anvinder metodbeskrivningar sillan, mest om det dr nagot
nytt som ska goras. Verkstadschefen i Uppsala (2011) menar att mekanikerna delvis
anvinder metodbeskrivningarna i Multi, men framfér allt hjilper mekanikerna
varandra med hur jobben kan utféras. Han menar att metodbeskrivningarna inte ar
sd bra som de kunde vara. Det har hint att beskrivningen pekar pa fel koder och
dirmed blir jobbet fel och lingre dn planerat. Enligt verkstadschefen 1 Boras (2011)
anviands metodbeskrivningarna pa den verkstaden mest fOrsta gangen om det ar
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nigot nytt som inte mekanikerna gjort innan didremot anvinds ofta de
metodbeskrivningar som finns som pappersutgavor 1 servicehandboken. Det finns
dven ett problem hos verkstiderna da det ar svart att fa tag pa bra mekaniker som
kan utf6ra arbetet bra och effektivt.

Den standardtidsfunktion som anvinds minst av alla verkstiderna 4r den for
planering av beliggning. Ofta finns redan tillricklig erfarenhet av ungefir hur lang tid
arbete tar 1 verkligheten och dirmed utgar planeringen fran detta istillet. Sen ér det
vanligt att forindringar sker relativt snabbt pa verkstiderna som att nya jobb
kommer in ovantat vilket gor att planering blir svar att gora i forvig.
(Ekonomiansvarig Orebro, 2011) Boras ir den verkstad dir standardtider anvinds
mest for planering och denna funktion upplevs viktig.

For samtliga verkstider dr standardtider viktigt nar “grona kort-avtal” gors. Det vill
sidga en slags serviceavtal till fordonet som fungerar som en forsikring att fa service
och reparationer for dkeriet.

4.4.2.2 Fordelar med standardtider

Den generella asikten fran samtliga verkstidder dr att standardtiderna ar mycket viktiga
och att det dr bra inom manga olika anvandningsomraden. Allt blir mycket enklare
med standardtider enligt verkstadschefen i Uppsala (2011). Da standardtiderna ligger
till grund for manga olika omraden i verksamheten édr det viktig. Standardtider
behovs och det blir dven en trygghet for kunden att de finns. Det dr en fordel f6r
kunden att veta att ett visst arbete tar en viss tid for att de ska kunna planera sina
akturer pa ett bra satt.

Verkstadschefen i Boras (2011) tycker det dr bra som det ir idag jamfoért med hur det
var tidigare da de sialde timmar. Kunden far betala fér det jobb som gors vilken
Scania-verkstad kunden dn vinder sig till istillet for att betala for den tid
mekanikerna tar pa sig for att gora ett jobb vilket kan skilja sig vildigt mycket fran
mekaniker till mekaniker. En férdel som samtliga verkstider i denna studie ser med
att anvanda standardtider dr att det inte skapar nagon konkurrens verkstiderna
emellan. Akerier vet att verkstiderna anvinder samma tider for att fakturera samma
arbete och detta skapar en trygghet for verkstidernas kunder.

Vid tillsyner fungerar standardtiderna som finns i Multi bra da tillsyner dr ett vildigt
standardiserat arbete och mekanikerna har inarbetat bra rutiner f6r dessa. Dock har
mekanikerna ofta egna metoder och utgar inte alltid frin de metoder som finns i
Multi. Kunskapen hos mekanikerna dr viktig och den verkliga tiden det tar for ett
jobb beror pa hur duktiga mekanikerna 4r i kombination med fordonets skick och
alder. (Chef kundmottagning Orebro, 2011)

4.4.2.3 Nackdelar med standardtider

Den storsta nackdelen dr att det saknas manga standardtider och att det finns en del
felaktiga tider. Framforallt saknas det tider pa bussar (Verkstadschef Uppsala, 2011).
Ytterligare en nackdel med standardtiderna enligt verkstiderna dr att tiderna ér ofta
ar otillrickliga och jobben tar ofta lingre tid 4n vad standardtiderna sdger. Enligt
verkstadschefen 1 Bords (2011) ricker nidstan aldrig standardtiden till och pa
verkstaden har de fatt héja timpengen for att kompensera for detta. For korta jobb
ricker tiderna aldrig till. I slutindan gbr detta att standardtiderna inte alls ar
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uppskattade av mekanikerna. En mekaniker frain Boras som uttalar sig 1 fragan
beskriver standardtiderna kort och gott som det ar skit”.

Ekonomiansvarige pa verkstaden i Orebro (2011) anser att felaktiga standardtider
forekommer ganska ofta och en hel del tid dgnas 4t detta pa verkstaden. Aven om
arbetet tar lingre eller kortare tid 4n vad standardtiden siger tar verkstaden betalt for
den standardtid som finns i Multi. Enligt verkstadschefen i Uppsala (2011) kan
mekanikerna ibland anvinda sig av en nirliggande standardtid for ett liknande arbete
om det 4r sa att en standardtid saknas.

Nir nya lastbilsmodeller kommer ut pa marknaden saknas det standardtider och
metodbeskrivningar for dessa, de kommer helt enkelt férsent. Detta stéller dven till
det for garantisystemet. (Verkstadschef Uppsala, 2011)

De tider som finns dr ofta upplevda som fOr grovt satta och inte anpassade for de
verkliga fordonen som oftast har pabyggnader och funktioner som gor att tiderna
inte stimmer nir arbetet gors. (Verkstadschef Uppsala, 2011) Ett problem ir om
tiderna dr felaktigt taggade eftersom det dr chassinumret som slis in 1 Multi.
(Verkstadschef Boris, 2011)

Nir det finns daligt med standardtider i systemet anvinder sig verkstaden ofta av sa
kallade 8000-koder, vilka skrivs in manuellt med den verkliga tid det tog for arbetet.
Da det anvands 8000-koder tar det ibland lika ling tid att géra fakturan som att gora
sjilva jobbet som faktureras anser verkstadschefen i Uppsala (2011). Nir 8000-koder
anvinds tar verkstaden betalt f6r den stimplade tiden (Verkstadschef Uppsala, 2011).
Forutom att det anses att det finns brist pa standardtider menar samtliga verkstider
att de standardtider som finns ar otillrickliga vilket gor att mekanikerna inte hinner
med att géra vissa arbeten pa den tid som dr utsatt, speciellt om det handlar om
mindre arbeten. Om tiderna 4r for korta fixar verkstdderna till tiderna sa att de
stimmer med verkligheten. Det blir dven stressigt nar stalltiderna ar inkluderade 1
standardtiderna. (Chef kundmottagning Orebro, 2011)

Verkstadschefen i Boras (2011) anser att en stor nackdel med Multi ar
versionshanteringen dar standardtiderna uppdateras endast fyra ganger per ar och pa
verkstiderna finns en 6nskan om partiell uppdatering i Multi. Konsekvenserna av
den bristfilliga versionshanteringen som det fungerar idag ar att det blir besvirligt f6r
verkstiderna da de kan fa fel koder. Det blir ofta problem med garantidirenden menar
Verkstadschefen i Boras (2011). Sjilva felsokningen for sadana drenden blir ofta fel
och mekanikerna far maximalt tva timmar pa sig att hitta felet vilket inte alltid ricker
till. Det hinder ocksa att ett garantidrende kan fa avslag pa grund av att det dr fel
artikelnummer som inte stimmer Overens med den version som finns, just den
hanteringen sker automatiskt. Det dr mycket problem med just garantidgrenden pa
grund av att Multi uppdateras fyra ginger per ar medan garantiavdelningen har
tillgdng till konstant uppdaterade tider. Detta innebdr merjobb for verkstaden da
garantidrenden ibland inte gar igenom pa grund av att de anvinder en gammal tid
som dnnu inte uppdaterats i Multi men som redan finns i garantisystemet.

Det mirks inte nir nya standardtider i Multi kommer ut. Aven om verkstiderna
meddelar felaktiga tider och saknade tider sa kommer dessa tider inte ut forrin vid
nista versionsuppdatering. Pa verkstaden i Boras ligger de alltid efter en utgava i
Multi. (Verkstadschef Boris, 2011)
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4.4.2.4 Felsokning

Chefen fér kundmottagningen i Orebro (2011) anser att det dr svirt med felsdkning
av fordon och att veta hur ling tid sidana tar. Samtliga verkstider héller med om
detta men ser heller ingen l6sning pa problemet utan konstaterar bara att vissa saker
ar otroligt svart att standardisera och de vill dven ha utrymme fér detta nir det giller
garantidrenden. Idag kan maximalt tva timmars felsékning ges i garantidrenden och
detta uppskattas inte av verkstiderna som da far ligga ner mycket tid pa att kontakta
garantiavdelningen for att fa ut mer tid. (Verkstadschef Boras, 2011)

Verkstadschefen i Boras (2011) menar att fels6kningsverktyget SPD3 fungerar bra
forutom att det ibland kan vara problem med nitverket vilket gor att det kan bli lite
trogt och det dr aven ling verifieringstid som kan vara ett tidsproblem. Enligt
ekonomiansvarige pa verkstaden i Orebro (2011) 4r SPD3 ett verktyg som blir bittre
och bittre.

4.4.2.5 Anvindning av tekniska paket

Pa verkstiderna anser de att de tekniska paket som finns tillgangliga i Multi kan vara
svara och besvitrliga att anvinda da det kan inga delar i paketet som idr felaktiga.
(Chef kundmottagning Orebro, 2011) Verkstadschefen i Uppsala (2011) menar att de
tekniska paket som finns inte anvinds sa mycket. Ibland anvinds de vid tillsyner.
Orsaken till att de inte anvinds ar att de inte alltid passar in pa den tillsynen som ska
goras, det kan till exempel ibland finnas f6r méanga delar i paketet som inte passar
tillsynen. Enligt verkstadschefen i Bords (2011) ir verkstaden daliga pa att anvinda
tekniska paket, till och med nir det kommer till tillsyner dir de tekniska paketen dr
mest lampliga. Det finns f6r manga smafel 1 de tekniska paketen i Multi vilket gor att
mekanikerna viljer att inte anvinda dem.

4.4.2.6 Anvindning av FRAS

Om det saknas tider eller om tider dr otillrickliga anvinds inte FRAS i sa stor
utstrickning  av verkstiderna. Da det tidigare har kringlat en del far det
konsekvensen att FRAS inte anvands.

Till en boérjan anvinde ekonomiansvarige pa verkstaden i Orebro (2011) FRAS for
att rapportera standardtider som saknades men da det blev mainga rapporteringar
fran manga olika hall fick verkstdderna order om att inte skicka fler FRAS-rapporter
for saknade standardtider utan istillet géra egna 8000-koder for dessa. Det tog for
ling tid att fd svar pa FRAS-rapporterna och tills att nigot hinder. Dirf6ér anvinds
8000-koderna direkt da inte tider finns utan att rapportera dessa i FRAS. Diremot
anvinds FRAS som ett hjdlpmedel om manga tider ligger felplacerade.

Verkstadschenfen i Uppsala (2011) menar att FRAS anvinds men att det tar alldeles
tor lang tid att fi svar pd sina rapporter och det uppfattas bortglomt. Enligt
verkstadschefen 1 Boras (2011) ar det enklare att direkt hora av sig genom personliga
kontakter till standardtidstekniker pa Scania for att informera om standardtider som
saknas dn att rapportera om det i FRAS. Det gir dven snabbare att ga den vigen dn
via FRAS-systemet och ett svar om atgird fas snabbare.
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4.4.2.7 Sammanfattning av externa krav pa arbetsmétningssystem

Ekonomiansvarige pa verkstaden i Orebro (2011) menar att det finns ett énskemal
om att det skulle finnas standardtider for olika typer av felsokningar. I Boras 6nskar
ocksa bittre hantering av garantidarenden och att det ska ga att kunna fa ut mer dn tva
timmars felsékning.

Verkstadschefen i Uppsala (2011) menar att verkstaden anvinder standardtider i
bista mojliga man, det 4r ett krav fran Scania. Han anser att sittet att ta fram nya
tider 4r stelbent” da standardtiderna utgar fran tider som ér tagna vid arbete pa helt
nya lastbilar och sa ir ofta inte fallet f6r de lastbilar som kommer in till verkstaden.
Varje lastbil som repareras dr unik och har en viss alder, har anvints i ett visst
omrade med ett visst klimat och darfor skulle verkstaden vilja se ett system som tar
hinsyn till varje enskild lastbil och dess unika egenskaper och férhallanden den
befinner sig 1.

Det skulle aven vara 6nskvirt att standardtider och metodbeskrivningar skulle finnas
1 Multi innan nya lastbilsmodeller kommer ut pa marknaden. (Verkstadschef
Uppsala, 2011)

Mer fullstindiga och precisa tider 1 Multi 4r en 6nskan fran samtliga verkstider nar
det giller lastbil. Nir det giller buss beh6vs forst och frimst fler tider da det saknas
vildigt manga.

Verkstadschefen i Uppsala (2011) anser att det ar viktigt for ingenjorer och
konstruktorer pa Scania att tinka pa konsekvenserna i verkligheten och att det dr en
idé att ta ftillvara pia standardtiderna redan vid konstruktionsstadiet. Aven
Verkstadschefen i Boras (2011) dr inne pa samma linje och anser att det borde finnas
en koordinator mellan olika avdelningar pa Scania som foérmedlar information och
tar tillvara pa kunskaper och far olika delar att hinga samman. Nackdelen med Scania
ar att foretaget dr stort vilket gor att det blir tr6gt och det tar tid att implementera nya
saker och gbra férindringar.

Verkstadschefen 1 Bords (2011) tycker det vore 6nskvirt med en FRAS-knapp i
Multi. Vid tryck pé en sidan knapp skulle en FRAS-rapport kunna automatiskt goras
med den information som kravs. Den tid det tar att manuellt skriva in informationen
1 en FRAS-rapport dr alldeles for lang och det hinder ofta nagot emellan sa att det till
sist gloms bort. Om det skulle finnas en FRAS-knapp skulle det vara mycket enklare
och snabbare att skapa en FRAS-rapport. En 6nskan om att FRAS skulle utvecklas
finns da manga felrapporter idag missas till f6ljd av krangligheten.
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Kapitel 5

Andra aktorer

Scanias nuvarande mjukvarusystem STAM for standardtider bygger pa
internutvecklade processer och program. Det finns ett antal andra aktorer pa
marknaden som ocksa arbetar med detta. Solme och MVV-data har dn si linge bara
system som anvinds inom produktion medan Consulting AB idr specialiserade pa
servicemarknad. Dessutom har intervjuer gjorts med MTM-féreningen i Nordens
ordférande som dven arbetar pa Volvo personvagnar med MVV-datas system samt
med grundaren av ErgoSAM, ett system fOr att ta hdnsyn till ergonomiaspekten i
SAM-analyser.

5.1 MVV-data

Foretaget MV V-data har utvecklat mjukvaran Casat byggt i oraclemiljé som anvinds
for att hantera standardtider. I Casat gors SAM-analyser av tiderna. Mycket av
utvecklingen har skett tillsammans med Volvo som haft bland annat standardisering
som ett vildigt viktigt krav. (Konsult MVV-data, 2011)

Casat har funnits sedan 90-talet och 2008 ersattes Casat av versionen Casat nx. Casat
nx Flow Manager ir ett verktyg for beredning och balansering. Detta system har en
utvecklad varianthantering och i systemet gar det att skapa underlag for ett
standardiserat arbetssitt. Hanteringen av aktiviteter dr baserat pa SAM och vid

anvindning for tidssittning av  processer si skapas automatiskt alla
arbetsinstruktioner for arbetet. (IKonslut MVV-data, 2011)

En timmes arbete tar tolv timmar att analysera. Mycket kan sedan ateranvindas sd att
det tar annu kortare tid ndsta ging. Om det ar ett komplext moment filmas detta och
direfter sker en analys av filmen. Det enda som klockas 4r maskinerna som anvands i
produktionen allting annat bygger SAM-analyser av rorelser. (Konslut MVV-data,
2011)

VD:n f6r MVV-data (2011) anser att SAM ar bra och MTM-1 ir lite vl omfattande
dir variantfloran dr stor vilket gbr det rorigt. Han anser dven att det dr ldtt att
vidareutveckla SAM och tycker att ErgoSAM ir en intressant variant och menar att
det kommer att bli viktigare pa sikt. SAM eller klockstudier dr viktigt for
prestationsbedémning och vid SAM ir prestationsbedomningen redan klar. Vid
klockstudier krdvs en erfaren och trinad person for att kunna bedéma prestation ritt.
En nackdelar som finns med SAM ir att det finns begrinsningar i systemet for till
exempel tillvigagangssiatt. SAM kartligger moment och kan ligga till moment som
till exempel vid rost. Det gar att fylla pa olika parametrar och det finns
tilliggsmoduler f6r de steg som tas och sa vidare. Det dr ett system att kalkylera med
och planera med samt att kunna mita avvikelser med. (VD MVV-data, 2011)

I Casat finns olika aktiviteter sisom arbete, verktyg och material. Ett exempel pa en
sadan aktivitet kan vara att ”byta turbo”. Varje aktivitet som skapas fair ett startdatum
och en tid den ir giltig till och med och kan dndras om det till exempel sker en
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processandringsorder. Om inte tiden for senast datum ar kint sitt tiden tills vidare.
Ett ID ges till alla aktiviteter som sedan kopplas till en specifik variantkod. Varje
aktivitet innehéller en SAM-rad som anvinds som en analysrad. Ett exempel pi
denna kan vara “’ta av plastsvep och flytta till fixur”. Inom detta finns flera moment
som bestir av olika SAM-rorelser sisom steg och rorelser samt vilken tid varje
moment tar. Frekvensstudier gors for varje avdelning dar anvindning sker for att
ligga pa fordelningstider

Casat utvecklas kontinuerligt for att litt kunna skotas av tekniker. Idag ar de storsta
kunderna till MVV-data och produkten Casat Volvo Penta som tillverkar batmotorer
samt Volvo personvagnar och deras behov har styrt utvecklingen av Casat.
Anvindningen av systemet sker endast 1 produktion men potential inom
servicemarknad finns enligt de ansvariga. (Konsult MVV-data, 2011)

Idag finns ingen hantering for fakturatexter i Casat men konsulten pa MVV-data
(2011) anser att det inte finns nagra hinder fOr att utveckla mjukvaran efter nya
behov. Historik pa de aktiviteter som gjorts 1 Casat loggas for att litt kunna se vad
som gjorts och nir. Det finns dven en anteckningsrad dir eventuella noteringar kan
goras. Det finns mojlighet att gora felsokningar i Casat och detta kan goras pi
antingen grupper, positioner, poster eller operationer. Det finns underlag for att
knyta aktiviteter till material och saledes borde det aven ga att stddja tekniska paket.
(Konsult MVV-data, 2011)

Casat kan dven fungera som ett nav mellan reservdelar, metoder och standardtider
som kan kopplas thop. Alla delar finns da samlade i Casat istillet for att placera dem 1
olika applikationer. I Casat anvinds bilder istillet for skisser vilket sparar tid och
resurser da det annars blir dubbelt arbete av att gora skisser utifran bilderna. Sjilva
SAM-raden fungerar férutom underlag f6r tider och analyser dven som
arbetsinstruktion. Felanmalning i systemet gors via att meddela systemutvecklarna
och did anvinds ett prioritetsnummer sia att det viktigaste tas hand om forst.
Eftersom systemet utvecklas i si nira kontakt med anvindarna dr detta en viktig
funktion. (Konsult MVV-data, 2011)

Enligt konsulten pa MVV-data (2011) dr Casat ar ett anvindbart verktyg och relativt
billigt jamfort med andra system som finns tillgdngliga. Det finns en manual 6ver hur
Casat anvinds och detta anvinds 1 samband med utbildning. Det finns genvigar i
systemet som gOr att det dr litt att orientera sig och att hitta. Det gir att hoppa 6ver
delar i tridstrukturen vilket gér det snabbare och mer anvindarvinligt. Det finns
dven lankar 1 systemet som kan anvindas for snabbare orientering. En nackdel med
Casat som system kan vara att det idag inte ar sa mycket verktyg utan mer en samling
data. Det finns dock en stark inriktning mot utveckling av en helhetslosning. I figur
12 och 13 visas hur grinsnittet till Casat ser ut.
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5.2 Consulting AB

Consulting  AB:s  mal dr att optimera  kostnadseffektiviteten  inom
servicemarknadsomradet genom att utveckla system for analys av reparationstider
samt att utveckla databaser och mjukvarusystem som kalkylerar reparationsdata och
-metoder. Consulting AB:s huvudfokus har legat pda fordonsindustrin och
torsikringssektorn. Consulting AB har kontor 1 Sverige och i Tyskland och har stora
kunder i flera linder déir bland annat VW Group, BMW och Ford ir inkluderade.
Foretagets kirnkompetenser ar reparationsprocesser och -tider, systemutveckling och
underhillning av dessa. (KKonsult 1 Consulting AB, 2011)

De reparationstider Consulting AB skapar idr byggda efter exakta felkoder och ar
mycket specialiserade. Foretaget har ett mjukvarusystem som heter WMS (Windows
MYSBY/MEKBY Systems) som anvinds for tepatationstider och innehaller data for
metodvisning och ir ett system som skriddarsys efter varje kunds behov. Grunden i
foretagets arbete dr att se pa konstruktionslosningar pa verkstider och att studera
olika arbetsmoment. Tidstudierna gors i olika miljéer under en ling period och pa
olika aldrar pa bilar for att fa en sa verklig bild av arbetet som mojligt. Utifran de
tider som de miter upp for de olika reparationsjobben gérs en regressionsanalys fOr
att komma fram till en rittvisande tid. Sjilva regressionsanalysen gors i en
egenutvecklad programvara. (Konsult 1 Consulting AB, 2011)

WMS innehéller tvd system som ir verktyg for produktion av operationstider for
reparationer av personbilar som kallas MEKBY (MEKanik, BYta) och MYSBY
(Mattrikta, Ytrikta, Svetsa, BYta). MEKBY ir systemet for produktion av
operationstider for mekaniska fordonsreparationer och MYSBY ir systemet for
produktion av operationstider for karosserireparationer. Dessa system utgar frin
tidsstudier och dr metoder som dr accepterade av facket. Systemen bygger pa
tidsstudiematerial och tidformlerna dr baserade pa verkliga reparationer i verkliga
verkstadsmiljoer och innehéller unika fordelningstider och stilltider f6r varje kund.
Det gir att berikna redan vid konstruktionsstadiet vilka reparationstider bilen ska ha
vilket ar en fordel for att tidigt kunna jaimfora hur olika konstruktionslésningar
paverkar reparationstiderna som 1 sin tur kan anvindas for att optimera forsakrings-
och dgarkostnader. (Konsult 1 Consulting AB, 2011)

Om implementering av MEKBY skulle goras pa Scania skulle forst en test goras for
att ta fram reparationstider och en del fasta tider skulle behallas. Sedan skulle en
bedémning av dessa tider géras med MEKBY och MYSBY f6r att se om de
nuvarande tiderna fortfarande ir representativa. Metodbeskrivningstexter skulle goras
utifrin tiderna och de skulle automatiskt genereras utifran de tider som anvinds. Idag
ar det populirt att gora enkla beskrivningar exempelvis med figurer och nummer sa
som IKEA har pa sina metodbeskrivningar f6r hur mébler sitts thop. (Konsult 1
Consulting AB, 2011)

WMS fungerar sa att om en standardtid pa ett visst arbete dr inlagt sa skapas
automatiskt utifran det standardtider f6r urmontering och atermontering och tar med
de delar som ska vara med om en viss kod anvinds. I systemet MEKBY finns en
logik som gor att dubbla tider elimineras sa att samma delarbete aldrig forekommer
mer dn en gang i varje huvudarbete. Fér varje komponent tilldelas ett grundvirde dir
det finns mojlighet att lgea till tid £6r yttre omstindigheter som kan forsvara arbetet
sisom rost och svaritkomliga komponenter. I MEKBY idr det dven enkelt att
ateranvinda kommentarer till olika huvudarbeten och att ligga till nya. Det gar
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snabbt att generera standardtider i MEKBY vilket sparar bade tid och arbete. For
bilmodeller gir det dt en timmes tid for analys och bearbetning utifran tva timmars
publicerad tid. Detta kan jimforas med rena klockstudier som tar fyra timmars arbete
tor en timmes publicerad tid. Eftersom det gir snabbare att skapa tiderna sa ir det
mojligt att hinna med att skapa fler tider. (KKonsult 1 Consulting AB, 2011)

Ergonomiaspekten tas hinsyn till redan da tider tas pa de olika jobben som finns.
Grunden f0r tidsstudier dr korrekta reparationsmetoder. (Konsult 2 Consulting AB,
2011)

Volkswagen, som Consluting idag arbetar med utgar fran delarna pa fordonen och
kopplar tider dit. Skillnaden mot Scania dr att tiderna dir istillet kopplas till
operationer. Consulting AB anser dock att det gar att koppla operationer till delar
och dirmed dr mojligt att implementera for Scania. Det maste goras om lite
programmeringsmissiga detaljer for att kunna koppla tiderna via Consultings system
till Scanias FPC-koder men det gar att gora. (Konsult 2 Consulting AB, 2011)

WMS ir ett mjukvarusystem som har mojlighet att kommunicera med andra system.
Att gbra tekniska paket skulle dven kunna vara mojligt i WMS samt att sitta dit bast-
tore-datum. Idag finns dock ingen inbyggd klocka. I sjilva anvindargrinssnittet gar
det att dndra inlagda standardtider och se vilka tider som paverkas av férindringen.
Varje dndring som gors loggas si att dokumentation om vilka dndringar som har
skett nir och av vem gar att folja upp. (Konsult 2 Consulting AB, 2011)

I WMS fungerar tidssittning pa felsokning pa sa sitt att det finns en tidsformel som
ger tid for att ldsa av information. Standardiserade tider kan liggas in och det gar att
forutsiga olika vigar for arbetet. Det gar dven att gora tilligg pa arbetsorder.
(Konsult 2 Consulting AB)

I dagslaget har Consulting AB inga kunder inom tungfordonsbranschen men det ar
nagot de vill och har férsokt dndra pa. Consulting AB gjorde ar 2003 en forstudie pa
Scania for att se om och hur det skulle vara mojligt att implementera deras
standardtidssystem pa Scanias servicemarknad. Anledningen till att det inte startade
niagot samarbete var enligt konsult 2 pa Consulting AB (2011) att deras
standardtidssystem sig annorlunda ut idag frin da och enligt férstudien mdste
forutsittningen finnas att Scania kan lisa sina identiteter eller skapa nya fasta
identiteter for att kunna implementera systemet. Enligt konsult 1 pa Consulting AB
(2011) 4r idag deras standardtidssystem mer utvecklat och skulle kunna passa for
Scania speciellt eftersom de anpassar sitt system efter kundens behov och 6nskemal.
Foretaget siljer kompetens med systemet och malet dr att ha ett samarbete dir
Consulting AB finns regelbundet hos kunden. Det dr moijligt att anvinda sig av
MTM-tiderna som finns men det vore fordelaktigt att skapa nya tider och dven att
aterskapa de tider som finns. (Konsult 1 Consulting AB, 2011)

I WMS ar det mojligt att gora skillnad pa till exempel héger och vinster axel. Det gar
dven att gora rittstavningskontroll och det finns s6kfunktioner sa det litt gar att hitta
det som soks. (Konsult 1 Consulting AB, 2011)

Beroende pa kundens oOnskemadl finns det mojlighet att gbra uppdateringar av
standardtiderna hur ofta kunden vill. For att se om standardtiderna i MEKBY ar
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riktiga gbrs stickprovskontroller och vid behov si gors forindringar. (Konsult 2
Consulting AB, 2011) I figur 14 visas hur gransnittet till WMS ser ut.

< WS 11 Benukzer; cab - [SCANIA ¥ Testl Trucks (Presentation 17 mars 20115] =8l
[ Aralyess Adminstsbon PR Wndow ‘Jﬂ.ﬂ

eago =

ﬂ @ Analyse your vebice.: SCANLA VY Test] Trocks (Prese pastion 17 mars 2011) 1| Attihen stand mesiens |0

M

Werhandens Teilarbeite [5144] & -

| HdBo. ¢ Aotive © M@ 0 | A | identification | = mwmwm|m»|i|m.|
o2 L) Ioiicd e o * L 24 Ak -

subrfob | nfificriion bl '.I _ - ; 2 7 2
Skzhadzd, (s

Frifeatul, paricagr o sl

|Prametn, pozagre et

Framstol, passags o 2ol

Hancdng, G, g, |

|6 okt Remgment, ruggettd, |

e,

_Hmdug.wal.

B ythantat, 5 e,

I S 1y

i b

T

[ M Srock B re, T [ane) = 31 I s - W
..... [ [ ook stk fade, 2 (a0 ] T - 5

e gl

Humber Parameter entBisation | o | on | toimel Foces

ek portiahies: g e
Check shroh resr, (cna| V| man | Asgerent diicutes | | osm o] 4
| D0 [Momows portans nugment | o | | L E | wiT Demdimipe e | GRE|  GMEN  GHE|
[CH Dismariled sl pat corabant OO0fa| 00700 040

- FINE 5 ¢ R

FEAERAAAEARACNEARAAREFARGEAR ARG AERGEE AR EAEE R EGE EE S

otk bompiet, 1
jatiee ) | 0w Comemnam e | osem| nas| o
Frmgeton, boredetl, | 1 m3  [Safockng it ooms|  omes| o
|Fasdeet y et | U mae Tomuwenencatige [ oooa| o[ ozs)
Fertystdisia, (et trivg) F mo T s | oomo[ o] oo
|z, 1 M3 |Theead size W72 omoe| 17| 2me0
ymnler,

|k,

|Mrreideram, (rd fhing)
e, e,

:GU&‘“’.’;MIU,
Cungh ek oz zaten

Hcnl riefresig fe 2,
e, i

Carig el

[Tustateal, | —
]

Colwrats, {wWinsler sh)
'cam g e

e, mottpmcincter s, |
Wik, ke e i s, -
|aeoe, ko s, || XA R

FARaRanel S1E oct e, Remaska s job R
'Mu-agmmlrwmmg |
Tasiss,
Toigdadze! s,
|Tabstiatot jeaial,
[Tkttt trivrre,
Tt frree,
st htan el sirgefigt P& -= remt Su b |

o [inna |
Figur 14, Grinsnittsdesign WMS

<)| =1| =1 =1| =1| %)) 37| =)

o

5.3 Solme

Solme ir ett svenskt foretag som utvecklar produktivitetsmetoder och mjukvara.
Grundaren av systemet AviX har en bakgrund inom tidsmatning i Tyskland och ar
dven grundare till féretaget Solme. Anledningen till att grundaren skapade AviX var
att han ansag att det ldggs alldeles for mycket tid pa standardtider och det fanns ett
behov av ett effektivt rationellt system. Foretaget dr systemleverantor till manga och
stora internationella bolag inom produktion bland annat BMW, ABB, Miele,
Volkswagen, Coca-Cola och Volvo. Sedan 1999 har Solme arbetat med Scanias
produktion. An si linge har inte Solme nigra kunder inom servicemarknad, dock
menar grundaren till AviX (2011) att AviX skulle fungera bra dven inom
servicemarknaden.

AviX dr ett javasystem som édr byggt pa plattformen Eclipse. Systemet dr open
source-baserat (Konsult AviX, 2011) och anvinder sig av de fem vanligaste av
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grundrorelserna ur MTM-systemet. Analyserna utgar fran videoinspelning av det
arbete som ska metodbestimmas och tidsittas. Systemet har en egen metod for att
anvinda standardtider enligt kategorierna virdeskapande aktiviteter, nddvindiga
aktiviteter och forlustaktiviteter. Det finns dven stéd 1 AviX for att analysera enligt
SAM och UAS. Inbyggda standardtidskoder finns i systemet men det gar dven att
anvinda sig av egna koder. Mianga standardtidssystem 4r enbart rérelsebaserat men
AviX dr objektbaserat vilket innebir att definitionen av ett arbete dr en forflyttning
av ett objekt med ett syfte. Denna definition innebdr att det gar att se pa en gang vad
som dr produktivt och dirmed identifiera forluster i tid pa aktiviteter som inte har ett
syfte. (Grundare AviX, 2011)

Idag anvinder sig Scanias produktionslinjer av AviX och enligt konsulten pa AviX
(2011) fungerar det bra dar. Tidigare har servicemarknad haft projekt med AviX men
da 1 syfte att forbittra metoder, inte ersitta befintliga system. Det finns en stor
skillnad mellan servicemarknad och produktion och samma tider kan inte anvindas i
produktion som pa servicemarknad eftersom det dr helt andra forutsittningar.
(Konsult AviX, 2011)

AviX har en ergonomimodul som benimns Ergo. Med denna kan belastning av
kroppen kontrolleras. Ergonomimodulen #r baserad pd en rad svenska
ergonomistudier. (Grundare AviX, 2011)

Kritik mot SAM- och MTM-systemet som AviX grundare (2011) riktar édr att det inte
ar ergonomiskt da rickvidden 80 centimeter anvinds f6r minniskan. I verkligheten
ar rickvidden aldrig sa laing utan att en strickning med kroppsassistans maste goras.
Dirfér har AviX tagit hinsyn till detta genom att sitta 45-80 centimeter som en
straickande rorelse.

I dag klarar inte AviX av kommunikation med andra system om man inte forst
exporterar informationen via exempelvis excel. Dock tror konsulten pa AviX (2011)
att detta kommer att utvecklas snart och att potentialen finns att skéta en smidig
kommunikation. 7 Taggining” av tider gar inte heller att gbra 1 dagsliget men borde ga
att 16sa.

En fordel med AviX dr att det ar vildigt ldtt att anvinda. Det tar ungefir 10 ginger
filmtiden fOr att ta fram en standardtid i detalj f6r en nybérjare och denna tid kan
sankas till 6-7 ganger. Funktioner som AviX stodjer dr tekniska paket, bra och enkel
varianthantering, informationsbirare for delar, metoder och standardtider,
andringsorder, stdd for fakturatexter. Diremot finns inget “bist-fére”-datum pa
tiderna eftersom systemet inte har nagon klocka. (Grundare AviX, 2011) AviX dr
relativt bra pa sprak och det finns redan cirka tio inlagda 1 systemet med méjlighet att
ligga in fler.

Enligt grundaren av AviX (2011) finns en nackdel nir féretag skapar egna system i
att kunskapen om systemen hills inom féretagen och riskerar att inte utvecklas. Att
tidssitta felsokning ar svart dven i AviX och grundaren av AviX (2011) ser en
svarighet med detta som inte riktigt gar att standardisera da det kan handla om sa
olika saker och inte riktigt standardiserat arbete.
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I AviX gir det att anvinda de tider som redan finns i produktion och sedan ligga pa
tilligg for de avvikelser som finns mellan linjen och verkstaden. (Grundare AviX, 2011)
I figur 11 visas hur gransnittet till AviX ser ut.
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5.4 ErgoSam

Grundaren av ErgoSAM (2011) har en bakgrund som industridoktorand pa
Chalmers och sag en brist i SAM-systemet da ingen hinsyn till Ergonomi togs. Idag
ar han professor inom produktionsteknik pa Chalmers tekniska hégskola. Ergonomi
ar en viktig del som allt f6r ofta gléms bort. Om felaktiga belastningar gors paverkas
produktivitet pa sikt genom att full effektivitet inte fis om minniskan felbelastas.
Tyvirr finns ingen trend att ergonomi skulle bli en viktigare faktor i framtiden. De
flesta ser inte fortjansten med att arbeta med ergonomi.

Grundaren av ErgoSAM (2011) utvecklade dirfor systemet ErgoSAM i samarbete
med arbetslivsinstitutet dir en ergonomisk analys las pa SAM-systemet. ErgoSAM
utvecklades 1 samarbete med bland annat Volvo. ErgoSAM ir ett enkelt verktyg for
att studera den fysiska belastningen pd ett visst arbete och kan anvindas redan vid
konstruktion och beredning av en produkt (Arbetslivsinstitutet, i.d). ErgoSAM
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fungerar att anvanda pa medeltungt industriellt arbete. Spridningen av systemet har
inte varit jittestor eftersom syftet inte var att sprida ErgoSAM kommersiellt.

Enligt grundaren av ErgoSAM (2011) dr till exempel AviX ritt begrinsad inom
ergonomibiten pa grund av att man anvinder videoinspelning. Dock finns ErgoSAM
sedan 1 hostas i AviX. I Ovrigt anser han att AviX dr ett populdrt system som ar
modernt i arbetssatt och mjukvara som dessutom bygger pa naturliga sitt att arbeta.
Det beh6évs dessutom ingen hégt utbildad produktionstekniker for att arbeta 1 AviX.
AviX vill dock inte lamna ifran sig info om hur de kommit fram till tider, darfor finns
en ovetenskaplighet i sdttet att arbeta tillskillnad fran MTM-systemen. I virsta fall
kan det ha hoftats lite med tiderna.

Aven Casat av MVV-data anvinder sig av ErgoSAM. Casat anses av grundaren av
ErgoSAM (2011) vara lite komplicerat med utvecklingsbrister. Dock avser dessa
dsikter den dldre versionen.

En svarighet inom Ergonomi dr att det inte bara handlar om belastningen utan dven
om hur lang tid efter en belastning man kan aterhamta sig och detta dr svart att bygga
in i system. Ergonomi har samma vikt bade i produktion och i servicemarknad och
idag upplevs att Scania dr duktiga pa ergonomi i produktionen. Att géra en ErgoSAM
analys tar mellan fem procent och tio procent mer tid 4n att analysera med enbart
SAM. Systemet passar bist for arbeten dir det inte finns sa mycket statisk belastning.
(Grundare ErgoSAM, 2011)

"Att fora in nya system dr ofta relativt litt men att slippa gamia dr en svarighet” (Grundare
ErgoSAM, 2011)

Detta dr en anledning till att det ofta finns si manga olika system i stora
organisationer. Det dr viktigt att tinka pa detta vid implementering av nya system for
att fa full effektivitet av systemet. Idag finns knappt nagon som jobbar med MTM-1.
Med andra system blir det inte lika noggrant men mycket billigare. (Grundare
ErgoSAM, 2011)

5.5 MTM-féreningen Norden

Ordtorande i MTM-foreningen Norden (2011) arbetar som produktionstekniker for
bland annat bemanning, kapacitet, metodstudier och instruktioner vid Volvo Cars 1
Skévde som tillverkar bilmotorer. Han innehar posten som MTM-féreningens
ordférande sen i somras.

Pa Volvo Cars anvind SAM sedan tre till fyra ar tillbaka genom MVV-datas
mjukvarusystem Casat som ar skriddarsytt efter Volvos behov. Dock anvinder man
sig inte av Ergonomimodulen. Innan det anvindes MOST och dnnu tidigare MTM 1
respektive 2. Férutom SAM go6rs dven klockstudier. Volvo cars produktion har
kopierat ett standardiserat arbetssitt fran Ford. Pa servicemarknad anvinds ett annat
system som dr egenutvecklat och benidmns Vida. I Vida dr mycket av tiderna
uppskattat och baserat pa erfarenhetsvirden. Anledningen till att man anvinder olika
system 1 produktion och servicemarknad dr att det finns skillnader mellan
verksamheterna och att inte samma extrema standardiseringar som anvinds i
produktionen finns i verkstiderna. Erfarenhetsmaissigt anvinder inte verkstiderna
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tiderna i alla fall utan vill girna sitta egna tider. Det finns ett intresse av metoder men
inte av tider hos Volvos verkstider. (Ordférande MTM-foreningen, 2011)

I dagsliget arbetar 30-35 personer i Casat pa Volvo och asikterna om hur vil det
fungerar dr blandade. Att Casat dr webbaserat 4r en nackdel da det tar tid att
uppdatera via nitet. Ur denna aspekt hade en annan applikation som inte varit
webbaserat antagligen varit bittre. Ordférande i MTM-féreningen (2011) tycker att
MVV-datas system ger ungefir 80 % av effektiviteten systemet behéver. En nackdel
ar att tiderna kraver mycket granskning och godkinnande innan det slipps i systemet,
vilket tar tid och kidnns nagot byrakratiskt.

Att arbeta 1 SAM dr en fordel da det dr litt att hitta felaktigheter 1 exempelvis
metoder och tider. Att det finns en giltighetstid i Casat upplevs som en stor fordel da
standardtiderna kan liggas in innan de borjar gilla och dven avslutas om det bara
handlar om nagot som ska goras under begrinsad tid. Det bidsta med Casat ir en
mycket bra varianthantering. Ordférande 1 MTM-féreningen (2011) upplever att
andra system exemplevis AviX inte hanterar varianter lika bra. Befintliga strukturer
kan anvindas och det behovs inte byggas nya. Data direkt fran konstruktion kan
anvindas. Pa Volvo ser man en nytta med att utveckla systemet utifrain egna behov
och dirfér har man valt att arbeta med MVV-data. Implementeringen av Casat har
tagit tid och fortfarande finns saker kvar i gamla system. Nar systemet byttes ut
hittades massor av 6verflodig information som kunde férkastas. Att byta system blev
saledes ett sitt att hoja nivan och kvaliteten pa den information som finns. Tanken ér
att hela tiden tinka ett steg lingre vid utvecklande av nya system. Flexibla system
maste utvecklas samt stédja system i forindring.

Ordférande 1 MTM-foreningen (2011) anser att andra elementartidssystem som
MTM 1 respektive 2 dr alldeles f6r detaljerat for att vara effektiva i en modern
verksamhet. Varken MOST eller AviX ar speciellt kopplade till MTM men
ordférande i MTM-foreningen (2011) ser ingen storre nackdel i detta.
Videoinspelningsbiten i AviX anses valdigt bra med férutsittning att det dr ritt
process som studeras. SAM gar att anvinda innan det finns nagon fardig produkt
eftersom det gar att analysera direkt fran ritningar. AviX maste ha en firdig metod att
studera via videoinspelningen. Detta ar en fordel f6r SAM jaimfort med AviX. I AviX
krivs dessutom en prestationsbedémning medan SAM i grund utgar fran arbete i full
kapacitet.
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Kapitel 6

Analys av arbetsméatningssystem
pa Vehicle Service Information

I detta kapitel analyseras de empiriska resultat som samlats in i ett sammanhang av
teoretiska kopplingar. Diskussionen utgar fran examensarbetets syfte, att genomfora
en analys och utvirdering av YS arbetsmitningssystem samt utifrin externa analyser
och benchmarking av andra system ge forslag pa limplig framtida vidareutveckling.
Avsnittet dr uppdelat enligt de fragestillningar som gjordes utifran syftet. De forsta
tva fragorna, hur dagens arbetsmitningssystem ser ut pa servicemarknad samt
kravstillare och deras anvindning av STAM och arbetsmitning, har behandlats
utforligt 1 Kapitel 4 och sammanfattas darfor kort i 6.1. Direfter behandlas i tur och
ordning for- och nackdelar med dagens arbetsmitningssystem (6.2), vilka andra
mjukvarusystem som finns pa marknaden och hur passar de med Scanias krav (6.3),
hur man kan integrera arbetsmitning i Scania Vehicle Service Informations framtida
utvecklingsarbete och vision (6.4) samt slutligen utifrin detta vilken vig Scania bor
vilja 1 det fortsatta utvecklingsarbetet med arbetsmatningssystem inom
servicemarknad (6.5).

6.1 Arbetsmitningssystem inom servicemarknad och
dess kravstallare

Scanias servicemarknad hanteras av avdelningen YS - Vehicle Service Information.
YS ligger i sin tur under avdelningen for forskning och utveckling (R&D) pa Scania.
Inom R&D finns en gemensam strategi och vision som lyfter fram vikten av hojd
effektivitet, uppdaterade tjdnster for verkstider, fokus pa metoder samt stindiga
forbattringar. En viktig del i kvalitetsarbetet dar att IT-systemen stodjer de
standardiserade metoderna.

Arbetsmitning pa servicemarknaden syftar till att ta fram standardtider som
verkstiderna kan anvinda sig av for exempelvis fakturering, planering,
garantidrenden och effektivitetsmatning,.

De standardtider som tas fram for reparation och underhall pa servicemarknad lagras
1 mjukvaran STAM. Tiderna dr framtagna av en standardtidstekniker som anvinder
ett gammalt elementartidssystem baserat pa MTM for att bygga ihop tidselement till
en firdig standardtid. STAM dr ett gammaldags system som upplevs av anvindarna
som svarjobbat och trégt. Dessutom saknas dokumentation kring hur systemet
anvands.

I det rent tekniska systemet kring standardtider finns ett antal funktioner. Dessa visas
i Figur 15. En tid maste kunna byggas upp eller skapas utifrin en metod. Sedan maste
tiden Oversittas. Till tiden maste dven strukturhantering med information om vad
tiden giller f6r finnas i form av variantkoder och chassinummer, det vill sdga en form
av data fOr att styra data (metadata). Detta styr att standardtiden kommer pa ritt
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stille och giller for ritt sak. Tiden maste dven kunna publiceras ndgonstans i ett
anvindbart sammanhang,.

Standardtidssystem

Skapa tid Oversattning Metadata Publicering

Figur 15, Det tekniska funktionerna av standardtider.

Runt arbetsmitning och STAM finns en rad kravstillare bade i form av interna
avdelningar samt de verkstider som anvinder sig av tiderna. Dessa beskrivs mer
utforligt 1 4.4. Det dr viktigt att kdnna till alla dessa och deras behov for att kunna
utveckla arbetsmitningssystemet. En svarighet édr att kravstillarna har sina egna
intressen med arbetsmitning och ibland saknar ett storre perspektiv.

For att forstd arbetsmitning pa Scania servicemarknad ur ett storre perspektiv
anvinds har sociotekniska teorier dir de tekniska delarna av ett system endast bestar
av en begrinsad del omgivna av en social kontext med organisationen tekniken
verkar inom. For att arbetsmitningssystemet ska fungera optimalt maste bade
mjukvaran och de organisatoriska delarna vara knutna till Scanias strategiska
inriktning.

I Figur 16 visas hur de identifierade kravstillarna och deras behov och arbetssitt dr
den storsta delen av arbetsmitningssystemet medan tekniken i form av STAM och
elementartidssystemet MTM bakom tidsstudierna ir verktyget. For att forsta och
gora dndringar i arbetsmatningssystemet 4r det alltsa av storsta vikt att ta hinsyn till
beroendet och interaktionerna mellan organisationen, i form av kultur, arbetsitt,
motstand, minniskor, rutiner, och tekniken dir STAM och elementartidssystem
ingar.

Arbetsmatningssystem:

Organisation Scania

BTP

Yow

Verkstader

Figur 16, Arbetsmaitningssystemet pa Scania servicemarknad i ett sociotekniskt sammanbang.
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6.2 For- och nackdelar med arbetsmé&tning och STAM
1idag

Fordelar och nackdelar betriffande arbetsmitning och mjukvaran STAM som lagrar
och férmedlar vidare de standardtider som tas fram kan delas upp i bade tekniska

och organisatoriska faktorer. Nedan diskuteras flera av de faktorer som framkommit
och som ir viktiga for hur arbetsmitning ska utvecklas i framtiden pa YS.

6.2.1 Tekniken

STAM ir en applikation som utvecklades under mitten av 1990-talet och har
direfter inte fatt speciellt mycket forvaltning. Detta har gjort att mjukvaran hamnat
efter de andra SPID-applikationernas utveckling. Risken att fortsitta utveckla
befintliga system dr att de ofta bygger pa omoderna sitt att arbeta och sa ir fallet
med STAM. Frin borjan dr applikationen en anpassning till de tidigare
papperskatalogerna och dirfor har inte alltid mojligheterna med IT utnyttjats pa
bista sitt.

Rent tekniskt sett 4r det de direkta anvindarna som mirker av nackdelarna och
problemen 1 STAM. Andra kravstillare bryr sig egentligen bara om att ratt
information presenteras pa ritt stille. Darfor dr hur tiden konstrueras mer kritiskt dn
just STAM 1 dessa fall. Ett av de upplevda problemen ir just att det kan finnas
felaktiga tider och att forstielse for av vad tiden ska vara ticka dr liten hos
verkstiderna. Aven anvindarna ser en nackdel med det sitt som tider idag tas fram
pa da det tar mycket tid i ansprak. Noggrannheten i MTM-systemet och de antal
nivaer standardtiderna dr uppbyggda av ir en av anledningarna till detta. Da flera
avrundningar och paligg av fordelningstid i form av procentuella satser gors pa
dagens tider blir noggrannheten 1 alla fall inaktuell.

Garantiavdelningen samt verkstiderna upplever att det saknas vildigt manga tider 1
STAM/Multi speciellt f6r buss och det ir ett problem anvindarna dr vil medvetna
om. Detta stiller till problem vid exempelvis reklamationer.

De problem av teknisk karaktir som upplevs med STAM exempelvis brist pd
rittstavning, barridrer vid feltryck och angerknapp édr viktiga, dven om de i
sammanhanget dr sma, och behéver stodjas 1 framtiden f6r en effektiv hantering och
ett modernt system.

Ur STAM himtas information till Multi endast fyra ginger per dar och detta 4n
nackdel for bland annat garantiavdelningen da olika information cirkulerar och kan
innebdra avslag pa garantidrenden och dirmed merarbete bdade f6r garanti och
verkstiderna. Det finns asikter om att kopplingen mellan mjukvaror idag dr mindre
lyckade. Det dr dven risk for dubbelarbete nir mjukvaror anvinder sig av olika
strukturer.

6.2.2 Organisationen

En stor fordel med organisationen runt arbetsmatning ar att det finns vildigt mycket
kunskap inom Scania. Problemet dr att den dr utspridd, ej alltid dokumenterad och
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inte delas pa optimalt sitt. Detta medfér en tréghet och lasning kring systemens
utveckling.

Manga av de wupplevda nackdelarna med STAM handlar egentligen om
organisationen kring arbetsmitning da exempelvis bristfalliga kommunikationsvagar,
okunskap samt brist pa standardiserade arbetssitt nimns som problem.

Det storsta problemet handlar egentligen om struktur och hur tiderna kopplas. Idag
finns flera olika strukturuppdelningar vilket medfér dubbelarbete och att tillginglig
information inte anvinds pa effektivaste sitt. Den problematiken som upplevs med
taggning och variantkoder skulle kunna avhjilpas genom en bittre strukturindelning
nirmare knyten till konstruktion. Alternativt anvindning av den variantkodstaggning
som redan finns 1 inom SPID.

Arbetsmitning inom YS dr knytet till ett fatal personer som innehar kunskap om
processer, mjukvara och metoder. Kommunikation och dokumentation om hur detta
gar till och hur det kan anvindas i hela arbetsprocessen pa YS dr begrinsad. Detta
medfor en sarbarhet 1 systemet da endast fa personer har kunskap om anvindning.
Dessutom finns inga rutinmissiga satt att 16sa avvikelser och svarigheter.

Da ingenting kring arbetsmatning dr dokumenterat uppstar ett informationsproblem.
Personer som vill eller behdver tillgodogora sig information maste gora detta
muntligt med de fa personer som ir insatta. En vil gjord dokumentation ir dven
nédvindig f6r exempelvis systemutvecklare eller nyanstallda.

Vissa upplever brist pa kommunikation och kunskap om arbetsmitning. En ordentlig
forankring av arbetsmitning hos metodingenjérer och Gvrig personal som arbetar
nira arbetsmitning finns inte riktigt. Kommunikation och rutiner spelar en viktig roll
har.

Ett problem i organisationen ir en bristfillig kontakt mellan systemutvecklare av
STAM och anvindarna. Det handlar inte om att kontakten ir dalig utan att genvigar
anvinds istillet for etablerade forum. Da systemutvecklare vet vildigt lite om
anvindningen forsvarar det utvecklingen av det tekniska systemet. Brist pa naturliga
moétesplatser, kontaktytor och informationskanaler samt resurser inom omradet dr en
anledning till detta problem.

Brist pa kommunikation mellan olika kravstillare g6r att malbilder med
arbetsmatning varierar och fOrstdelse for varandras arbete minskar.

6.3 Utvardering av andra system pa marknaden 1
relation till servicemarknads krav

Systemet kring arbetsmitning pa Scania servicemarknad dr féraldrat och mjukvaran
STAM har inte heller haft en tillricklig férvaltning sedan det byggdes. System aldras
med tiden och YS dr nu i ett lige dér beslut maste tas om det dr virt att fortsitta
utveckla STAM eller om ett nytt system ska anvindas. Antingen kan da en ny
mjukvara utvecklas internt eller si kan externa aktérer och program tas in utifran
marknaden for att skéta detta. Det finns foérdelar och nackdelar med bada
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alternativen. En risk med motstand mot externa aktorer och mjukvara dr att Scania
riskerar att ligga ner for mycket resurser pa nagot som andra hade kunnat gora
bittre. Att utveckla ett nytt system internt dr oerhort kostsamt och detta maste vagas
mot de system som redan finns och de kostnader som detta skulle innebira. En
fordel med internutveckling dr att det kan vara littare att fianga krav och
organisationsrutiner inom den egna organisationen som maste speglas i den praktiska
tillimpningen. Dock riskerar foretaget att systemet inte utvecklas dd forvaltningen
blir begransad till inom féretaget.

Oavsett om extern aktor anvinds eller ej maste rutiner, krav och arbetssitt noga
utredas for att anpassas till de system som ska implementeras. Aven rent
systemtekniska delar maste noggrant utredas och anpassas till de krav som finns. De
interna krav som identifierats under utredningen dterges i 4.4.1.7. Dessa dr viktiga att
dterga till vid inférande/utveckling av mjukvara.

Alla de jimférda programvarorna férutom STAM anvinder sig av modernare
elementartidssystem eller tidsformler in de MTM-system som STAM idag bygger pa.
Vitsen att anvinda sig av andra modernare tidsformler eller varianter av MTM i form
av SAM dr att arbetet gar snabbare och dirmed Okas effektiviteten speciellt for
erfarna anvindare. Noggrannheten blir simre men sd pass lite att det inte bedoms
spela nagon roll. Byggs ett nytt system pa Scania bor diarfér SAM eller nagon
modernare tidsmetod ligga till grund. Detta innebir att den tid som sparas genom en
simre noggrannhet exemplevis kan liggas pa att skapa fler standardtider i systemet.

De systemen som dr anpassade for produktion ir i regel noggrannare och tar lingre
tid 4n servicemarknadsanpassade systemet WMS. Detta dr naturligt da det i
produktion finns mycket tid att vinna och man arbetar med extremt standardiserade
och effektiva arbetssitt. Sa ser inte forutsittningarna ut i en verkstad och fragan ar da
om det ar virt att utnyttja ett system som inte dr anpassat for de omrade det ska
anvindas inom. STAM idag har ungefir lika lang analystid som de system som
anvinds inom produktion. I WMS gir det vildigt snabbt att analysera en tid och om
ett nytt system ska utvecklas internt pd Scania bor detta jamforas med effektiviteten
hos WMS.

En anledning till att ett nytt system fran andra aktorer aldrig tidigare introducerats dr
att det inte funnits en tillrickligt bra hantering av metadatabiten med taggning och
FPC-koder. En annan anledning dr hoga kostnader samt att systemen inte kan tas
rakt av utan maste anpassas till Scanias processer. Aven en av de externa aktorerna
uppmirksammade problemet med struktur fOr att knyta tider.

I Tabell 5 presenteras resultaten kortfattat frin den benchmarking som genomférts
av externa aktorer inom arbetsmitning. De fordelar och nackdelar som presenteras ar
de storsta skillnaderna mellan systemen. Att systemen dr litta att anvinda tycker
exempelvis alla féretag och dirfor dr det inte med i sammanstillningen. Det ar viktigt
att notera att denna information hirstammar fran fOretagens egna utsagor om
systemen.
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SYSTEMJAMFORELSE

Mjukvara: STAM
Agare: Scania
Elementartids = MTM-1
system:
Framsta Scania servicemarknad
anvindare
idag:
Effektivitet 1:10
(arbetets tid:
tid det tar att
analysera
arbetet):
Fordelar: *Finns redan pa Scania
* Innehaller vildigt
mycket information
inklusive redan
Oversatta fakturatexter
Nackdelar: *Ingen dokumentation.
* Omodert.
* Inte ergonomiskt
Utvecklings- Liten, de dr f4 som
potential: arbetar med utveckling

bade anvindare samt
utvecklare. Systemet ar
redan efter.

Casat nx
MVV-data
SAM

Volvo personvagnar, Volvo
penta

1:12 (dr dock vildigt latt att
ateranvinda information
och da gir det mycket
snabbare)

= Utvecklad varianthantering

= Har inbyged klocka sd gar
att sitta ’bést fore datum”

= Billigt jamfort med andra
system

= Anvinds idag endast i
produktion

= Ingen hantering av
fakturatexter eller stod for
tekniska paket

= Inte si mycket ett verktyg
utan mer samling av data

= Webbaserat, tar d4 tid att
uppdatera via nitet

= Byrikratiskt med mycket
granskning
Sker utveckling av dagens
system tillsammans med
Volvo utifran deras behov.
Endast fital utvecklare idag.
Stark vilja att utveckla

Tabell 5, Jdmforelse av externa aktirers system.

WMS
Consulting AB
Inget MTM-baserat.

Anvinder tidsmetoden
MEKBY

Flera stora inom
Servicemarknad, VW
Group, BMW, Ford
med fler

2:1

= Utvecklat for
servicemarknad

= Snabbt och effektivt

= Dubbla tider elimineras
automatiskt

= Erconomihinsyn

= Kan kommunicera med
andra system

= Modul for felsokning

= Moijligt att gbra skillnad
pa till exempel hoger
och vinster axel

= Rittstavningskontroll

= Stodjer tekniska paket
= Inte utvecklat for tunga
fordon

= Baserat pd annat sitt att
tagga tiderna 4n Scania
idag. Till artiklar istéillet
for arbete.

= Ingen fardig
kommunikations-
16sning med andra
system

Stor, da de endast
arbetar mot behov inom
servicemarknad samt 4r
valdigt intresserade av
att fortsatta utveckla.

AviX

Solme

Grundar sig pA MTM men
bestir av en hemlig
tidsformel. Alternativt kan
SAM/MTM anvindas
Flera stora inom produktion,
Scania, BMW, ABB, Miele,
Volkswagen, Coca-Cola,
Volvo

1:10 £6t nybotjare

1:6 for erfaren

= Verkar metodforbattrande

= Finns redan i Scania
produktion dvs i ett forsta
stadie behovs inga nya
licenser

= Stodjer tekniska paket

= Modernt och bygger pa
naturliga sitt att arbeta pa

= Bra sprikstod

= Ergonomimodul

= Klarar idag inte av
kommunikation med andra
system, taggning samt ’bést
fore datum” (Kan dock
utvecklas)

= Anvinds idag endast i
produktion

= Hemlig formel

= Tar tid da arbete ska filmas

Stort, utvecklar mycket men
frimst inom produktion. Har
inga kunder 4n inom
servicemarknad men vildigt
intresserade av att satsa dar.
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6.3.1 Casat nx

Fordelen med Casat det ér att det finns mycket utrymme att utveckla mjukvaran efter
egna behov. Detta har tillimpats pa Volvo och dirfor dr Casat konstruerat efter de
krav som finns i deras produktion. Implementeringen pa Volvo har tagit tid och det
ar en risk nir relativt fi systemutvecklare finns.

Casat dr ett relativt outvecklat system jamfort med de andra. Att mjukvaran ar
utvecklad for produktion marks da den ar enkel och standardiserad. Detta innebar att
det i dagens lige blir svart att anpassa efter verkstiderna da det dr ett annat sitt att
arbeta didr jimfort med produktion. SAM-analysen anvinds édven som
metodbeskrivning vilket inte skulle fungera pa Scania servicemarknad eftersom mer
detaljerade metodbeskrivningar gors. Casat dr inte sa mycket verktyg utan mer en
samling data dir mycket dr outvecklat. Casat har fler extrafunktioner sisom genvigar
och anviandarstéd dn STAM har idag. Analys av tid 1 Casat tar valdigt lang tid jaimfort
med andra system.

Bristen pa erfarenhet i en ¢j standardiserad miljé samt fragetecken i hur Scanias krav
skulle kunna omsattas i praktiken gor att Casat dr en osiker 16sning. Dock finns en
utvecklingsvilja och behévs bara en enkel tidbyggarlosning ar Casat en relativt billig
16sning.

6.3.2 WMS

Consulting AB och deras system WMS ir det enda av de undersékta systemen som
ar utvecklat specifikt f6r servicemarknad och dari ligger en stor férdel da arbetssitt
pa verkstider dr inbygeda. Erfarenheten foretaget besitter pa omréidet ar virdefull f6r
Scania.

I WMS knyts standardtiden mot artiklar istdllet f6r till arbete som i STAM. Om
Scania vill anvinda sig av WMS pa effektivaste sitt behover strukturanpassning goras
och detta ar ett mycket stort projekt. Dock finns intressanta projekt inom detta just
nu i och med OAS/VITS. Nackdelen med artikelbundna tider ir kostnaden med att
gora om strukturen och en viktig fraga dr om det blir 16nsamt och vem som skulle
gynnas av det. Alla forbattringar maste ha kundnyttan 1 atanke.

WMS anvinder sig av egenutvecklade tidsmetoder och inte MTM-standarder. MTM-
system dr idag accepterade av fackférbund och omgirdat av ett regelverk i MTM-
avtal. Trots detta ser MTM-f6reningen ingen nackdel med de system som inte stodjer
MTM.

6.3.3 AviX

Solmes AviX finns redan inom produktion pa Scania. Det fungerar bra dir och skulle
YS vilja testa AviX behovs inga nya licenser.

Den metod som ligger till grund f6r AviX dr hemlig vilket i virsta fall kan innebira
att tiderna bygger pa ovetenskapliga underlag. Transparens i metod kan vara viktigt
bade f6r Scanias trovirdighet samt £6r verkstidernas tillit.
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AviX anvinder videoinspelning for analys och i produktion ger detta bra och
noggranna analyser. AviX fungerar bra nir man ska fordjupa sig i ett jobb men
tveksamt om det dr lyckat inom servicemarknad dir flera olika arbeten ska analyseras
och noggrannheten inte dr det viktigaste. For servicemarknad finns risken att det blir
tor mycket arbete med att behandla videoinspelningarna.

6.4 Integration av arbetsméatning 1 6vrig verksamhet och
vision pa Scania servicemarknad

Idag finns en mingd asikter om hur arbetsmitning och standardtider ska fungera och
hanteras beroende péa vilka intressen som finns. Detta gbr fragan till ett
organisatoriskt problem som kommer att stilla héga krav pa chefer och
kommunikation mellan olika avdelningar.

Idag finns en strategi och vision inom R&D pa Scania och den ska genomsyra alla
avdelningar inom forskning och utveckling. Visionen motiverar att utveckla
arbetsmatning genom exempelvis standardiserade metoder och stindiga
metodforbattringar. Detta underlittar dven utbildning, medvetenhet och anvindning
hos andra bade inom YS och péd andra avdelningar. En annan viktig punkt i R&D:s
strategi ar kundnyttan och eftersom kunden i form av verkstdderna tycker att det dr
valdigt viktigt med standardtider motiverar dven det att forbittra och utveckla
arbetsmatning. En sista faktor i strategin som ligger nira arbetsmitning ar en stravan
efter eliminering av sloseri. Idag dr arbetet i STAM och metoderna for arbetsmitning
inte si effektiva som de skulle kunna vara om det jimférs med exempelvis andra
aktorer pa speciellt servicemarknadsmarknaden.

Manga av de problemen som ses med arbetsmitning idag hidrstammar fran arbetsitt
och processer snarare dn rent teknisk karaktir. Ett sdtt att arbeta med detta, speciellt
innan YS beslutar om att gora ndgot at sjilva mjukvaran STAM, dr att se Over
arbetsprocesserna och hur YS vill arbeta med arbetsmatning i framtiden. Det dr da
viktigt att dven titta pa vad som hinder inom O&vriga avdelningar, exempelvis
marknad (BTP). BTP har dven de ett ansvar att kunna kommunicera ut de oklarheter
som verkstidderna sjilva upplever med standardtider, hur de ska anvindas samt vad
de ska ticka. Denna typ av support till verkstiderna ar viktigt for att inom Scania fa
en narhet till verkligheten.

BTP vill arbeta for virdebaserad prissittning istallet for att basera priser for tjanster
pa tid. Detta skulle innebira att standardtider far en annan roll i form av
planeringsverktyg istillet for rent prissittande. Om arbetsmitning pa YS ska
torindras maste ges klarhet i vad tiderna egentligen ska anvindas till. Detta ar viktigt
for att bland annat veta viken noggrannhet som standardtiderna bor ha. BTP anser
att virdebaserad prissittning dr mycket modernare dn tidsbaserad da ingen idag
exempelvis skulle betala f6r 30 minuter hos tandlikaren utan istillet betala f6r att fa
ett hal lagat. Samtidigt dr det 1 sammanhanget viktigt att veta hur ling tid det kommer
att ta for att kunna boka in patienter och planera verksamheten.

Trots att de dr fa personer som direkt arbetar med arbetsmitning dr det ett viktigt
konkurrensmedel speciellt da servicemarknad gir mot att fa en viktigare roll i
fordons livscykel. Av denna anledning 4ar det viktigt att sprida kunskap om
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arbetsmitning inom de avdelningar som ber6rs. Idag finns en okunskap som hindrar
utveckling av systemet.

Att utnyttja den kunskap som finns dr ocksa viktigt exempelvis i diskussionen om
standardtidstekniker bor eller bor lata bli att lisa ECO:n. Idag finns redan personal
som liser ECO:n och deras kunskap kan tillimpas aven i arbetsmitning. Dock ar
fraigan om det dr virt att lisa ECO:n da detta idag ér relativt tidskrivande och ofta
innehaller irrelevant och 6verflodig information i de flesta fall di ECO:n ofta
behandlar artikelnummerbyten.

Metodingenjérerna som utvecklar reparationsmetoder boér dven ha kunskap inom
arbetsmatning dd dessa omraden ir nirbesliktade och avgorande for effektiviteten
och dirmed standardtiden for ett arbete. Om en metod inte ar optimal kommer aven
standardtiden for denna uppfattas som felaktig. Samarbete mellan metodingenjorer
och standardtidstekniker kan wvara en viktig processforbittrande —atgird.
Ergonomiaspekten av en standardtid beh6vs inte tas hinsyn till i sjilva skapandet av
tid om en metod redan utarbetats efter ergonomiska riktlinjer.

Opverlag tas inte tillricklig hinsyn till den information som redan finns i andra system
pa Scania samt de fordelar IT har f6r att minska det manuella arbetet. Mycket
dubbelarbete gbrs 1 dagens arbetsmatningssystem. De som forvaltar IT-systemen i
STAM:s fall, InfoMate, upplever sig sjilva inte ha tillricklig information om
anvindning av I'T-systemen och det motiverar en Oppning av kommunikationsvigar
dven 1 detta fall. Oppna kommunikationsvigar 4r dven viktigt mellan
garantiavdelningen och YSRT da garantis verksamhet kan paverkas negativt av
felaktiga standardtider. Konsekvenser om tider exempelvis saknas ér risk for
dubbelarbete bade f6r garanti och f6r verkstiderna samt ekonomisk forlust i form av
garantiutbetalningar som egentligen inte borde géras.

Manga av de onskemal angaende arbetsmitning ér av relativt enkel karaktir da de
redan existerar i nigon man inom YS eller Scania. Exempelvis skulle det ga att
anvinda liknande variationshantering och taggning i STAM som redan finns i SACS.
Andra problem som skulle ga att 16sa hos InfoMate och SPID-forvaltningen ar ”bist
fore-datum” pa standardtider. For att arbeta nidrmare konstruktion och den
information som finns dir kan det vara férdelaktigt om kunskap i Spectra finns hos
de som gor standardtiderna. Denna kunskap finns inom YS och kan dirfér spridas
inom organisationen vid behov.

Utnyttjande av kunskap inom organisationen for ett effektivt och robust
arbetsmatningssystem innefattar dven informationsutbyte med verkstiderna. Dels
innebdr det att verkstiderna idag har bristfillig kunskap om vad standardtider ar
tinkt att anvindas men ocksa att forvirring idag uppstar pa grund av overflédig och
felaktig information om exempelvis fordelningstid. Det skapar ett missndje hos
verkstiderna som skulle kunna avhjilpas genom utbildning och information. Det
finns dven mycket kunskap pa verkstider som skulle kunna tas till vara pa i bittre
utstrickning bland annat i fragan om tekniska paket och dess innehall.

Det finns dven ett problem hos verkstiderna da det dr svart att fa tag pa bra
mekaniker som kan utfora arbetet effektivt. Detta kan ha inverkan pa att tiderna
upplevs for korta. Scania maste vara medvetna om detta problem och stodja
exempelvis genom utbildning.

64



Idag utnyttjas inte konstruktionsstrukturen av lastbilen fullt ut och en maijlighet ér att
redan i denna fas knyta standardtider till produkten. Problemet med taggning av
standardtider handlar egentligen om ett strukturproblem och till vad tiderna knyts.
Strukturprojektet inom OAS idr vildigt intressant dven for arbetsmatning da ett
gemensamt strukturverktyg har utvecklas som arbetsmitning skulle kunna vara en del
av. Det ir inte nodvandigt att sjilva mjukvaran som skapar tiden, motsvarande
STAM, maiste vara en del av detta men den strukturen som tiden knyts till borde vara
kopplad. VITS dr i1 det hdr sammanhangen vildigt intressant. Att koppla
standardtider battre mot konstruktion skulle 16sa upplevda problem med exempelvis
varianter. OAS/VITS ger pd sikt mojlighet att hélla ithop operation, metod och
verktyg och skulle pd sikt vara en helhetslosning for YS. En annan
arbetsprocessfaktor att utvirdera dr hur YS kravstiller mot konstruktion. Idag gors
detta vildigt noga fran produktionssidan men idven servicemarknad borde vara
hardare i sin kravstallning for att kunna paverka konsekvenserna av konstruktionen.

En risk ndr méanga avdelningar och faktorer dr inblandade i ett férindringsprojekt ar
att det till slut blir sa stort att ingen orkar samordna och driva allt det som behévs for
ett komplext forindringsprojekt och slutprodukten kan bli f6r mycket kompromisser
och fusklosningar. Det dr skillnad pa konceptuell niva och realisering av komplexa
projekt. Den konceptuella nivan av struktur finns 1 OAS. For att realiseringen ska bli
lyckad och kunna innefatta arbetsmatning stills stora krav pd samarbete och
samordning.

6.5 Rekommendationer for framtida utveckling

Den allminna uppfattningen bade internt pa Scania och externt pa verkstider ar att
det finns problem inom arbetsmitning idag. Problemen innefattar dels rent tekniska
aspekter i STAM men dven organisatoriska faktorer angiende strukturer och
kommunikation. Eftersom tillgingen pa dndamalsenliga standardtider dr vildigt
viktigt for verkstiderna innebir systemet kring arbetsmitning stor kundnytta och
konkurrenskraft pa marknaden. Trovirdigheten hos kund kan skadas nir stora brister
finns i arbetsmitningssystemet. Detta sammantaget motiverar en utveckling av
arbetsmatning pa YS, allt f6r en langsiktig I6nsamhet.

Viktigt i sammanhanget dr dock att inte sitta for stor tilltro till det rent tekniska, det
vill siga mjukvaran STAM och utveckling/utbyte av denna. For att nd bra resultat i
utvecklingen av arbetsmitning maste systemet anpassas efter verksamheten och inte
tvartom.

For framtida utveckling kan tva steg tillimpas. Steg 1 som syftar till att identifiera och
definiera organisationen kring arbetsmatning och de arbetsprocesser som Onskas.
Denna uppsats har delvis bidragit till detta steg genom att identifiera kravstallare och
en del av de behov och arbetsitt som finns pd olika avdelningar. Detta steg idr
avgorande fOr att sedan kunna arbeta effektivt med arbetsmatning dven i en virld av
torindringar dir mjukvara endast utgor ett stod eller verktyg i arbetet. Det dr fOrst
nir steg 1 dr genomfort och noga utvirderat som steg 2 bor inledas. Steg 2 handlar
om en utveckling eller utbyte av mjukvaran STAM. Pa sikt dr detta nédvindigt da
dagens system dr alldeles f6r ineffektivt och tungrott fér anvindarna vilket i
slutindan paverkar kunderna i form av verkstider. Inte férrin 1 steg 2 bor YS anlita
eventuella externa aktorer for inférande av ny mjukvara. Det dr forst da det gar att
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avgbra om mjukvaran de tillhandahaller passar eller giar att anpassa till Scanias
arbetsprocess.

Genom att tillimpa denna ordning i utvecklingen av arbetsmitning sikerstiller YS att
inte liasa sig till ett system, som idag dr fallet, utan istillet ha vildefinierade
arbetsprocesser som systemet istillet kan anpassas till.

I Figur 17 visas steg 1 och steg 2 och vad de innehaller for kritiska delar. Stegen
forklaras dven mer utforligt 1 6.5.1 och 6.5.2.

Steg 1: Arbetsprocess Steg 2: Mjukvara

» Definiera arbetsprocessen

e Vad vill YS forandra i
arbetsprocessen?

* Beslut om vem som ska

utveckla (internt/externt)
* Beslut om

elementartidssystem &
metod

* Byt ut STAM
* Utbildning/dokumentation

* Vilken roll ska
arbetsmatning spela och
vilken niva ska std-tiderna
ha?

* Hur ska information
struktureras?

» Tydlighet i ansvarsfraga

. J

Figur 17, Steg for forandring av arbetsmdtningssystem

6.5.1 Steg 1: Arbetsprocess

For att sikerstilla att arbetsmitning i framtiden kommer att kunna utvecklas i en
torinderlig milj6 4dr det viktigt att borja i ritt ande och identifiera arbetsprocesser, ta
reda pa hur YS vill f6rindra gammalmodiga processer och arbetssitt, strukturering av
information och besluta var ansvaret for en utveckling bor ligga.

En viktig del under detta steg blir att utreda hur informationen bor struktureras for
att underlitta exempelvis taggning av tider till fordon. En titare kontakt mot
konstruktion bor goras i detta steg for att utnyttja den information som redan finns
och dirmed slippa det dubbelarbete som tidigare gjorts. Interna projekt som OAS
och VITS samt hur dessa skulle fungera tillsammans med arbetsprocessen for
arbetsmitning ir en viktig fraga ndr det kommer till struktur. En kommunikation
mellan projekten ér viktig for att utnyttja den kunskap och information som finns.

Vilken niva och noggrannhet som ska anvindas for arbetsmitning och standardtider
maste klargéras och detta gérs genom att titta pa framtida anvindning och vilken roll
standardtider bér ha. Om en mer specifik niva viljs maste medvetenhet finnas om att
detta blir mer resurskrivande i tid och pengar. Om en sadan niva viljs ska det vara
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ett medvetet val for att det 1 slutindan skapar virde. Pa samma sitt riskeras fler
felaktigheter 1 ett mer allmingiltigt system men med en mindre resursatgang. Ett
argument for mer generella tider 4r att metoden tiden ér satt for ofta inte realiseras pa
exakt samma sitt 1 verkligheten pa verkstiderna.

I arbetsprocessen ingar dven att forankra arbetsmitning hos de som berérs bade
direkt och indirekt av arbetsmitning. Det vill siga standardtidstekniker,
metodingenjorer, garantiavdelning, chefer och sa vidare. For att ett effektivt
arbetssitt ska kunna uppnas dr det viktigt att alla kravstillare dr delaktiga och har
forstielse for varandra.

For att ett projekt inom arbetsprocessen om arbetsmitning ska bli meningsfull maste
en tydlig ansvarsférdelning goras diar mal sitts upp. Engagemang och en vilja till
torindring dr viktiga delar for att ett projekt ska lyckas. En utmaning for ansvariga
tor ett sadant hir projekt dr att férankra och engagera fér en forindring mot ett
gemensamt mal. Ett problem pa ett sadant stort foretag som Scania kan vara troghet
och obenigenhet till féraindring. Medarbetarna forstaelse for virdet av en forindring
kan minska eventuellt motstand.

En del av arbetet for arbetsprocessen kring arbetsmitning dr att vaga vara visionira
och kunna se arbetsmitning dven i ett sammanhang av framtiden. Gors inte det
riskeras att hamna i samma situation som idag, att systemet som anvinds snabbt blir
omodernt och inte fungerar i en tekniskt snabbforinderlig virld.

Att fora in nya system dr ofta relativt litt men att slippa gamla och speciellt gamla
arbetssitt dr en svarighet. Det ér viktigt att tinka pa detta vid implementering av nya
system fOr att fa full effektivitet, utan dubbelarbete, av systemet.

6.5.2 Steg 2: Mjukvara

Forst nir arbetsprocessen dr klarlagd kan diskussionen om hur de tekniska
funktionerna (se Figur 15), som idag hanteras bland annat med hjilp av STAM,
goras. Eventuella kopplingar till VITS/OAS kan dven diskuteras pa ett tekniskt plan i
detta steg.

STAM idag idr inte ett bra system, detta kan handla bide om anvindning, om
tekniska fel/begrinsningar samt bristfillig forvaltning av systemet. De tekniska
funktionerna skapa tid, 6versittning, metadata samt publicering maste kunna fungera
dven i framtiden. Dock dr det inte sdkert att allt beh6ver ligga 1 samma verktyg. Om
hantering av exempelvis metadata med struktur i framtiden kommer att ligga i
OAS/VITS kan dnda standardtiden skapas i ett annat system och linkas till metadata.
Viktigt att tinka pa dr att OAS kommer att ta tid och en ny mjukvara maste kanske
inforas innan for en effektiv standardtidshantering.

Ett viktigt beslut att ta i steg 2 dr var utvecklingen av ett nytt system ska ske samt
vilka av de tekniska funktionerna som ska inga. I denna fraga ingar dven vilken
metod som ska ligga till grund f6r hur standardtider skapas. Funktion, kostnad och
risk att inféra ett nytt system alternativt utveckla det gamla dr viktigt att beakta.

Genom att ordentligt utrett 1 steg 1 hur arbetsprocessen ska se ut blir resultatet
torhoppningsvis ingen kompromiss utan i enlighet med den verksamhet pa YS
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arbetsmitningssystemet ska verka inom oavsett om en extern eller intern aktor tas in
tor utveckling. Genom benchmarking pa omradet arbetsmitning kan konstateras att
andra aktérer hanterar den rent tidsskapande delen bittre och effektivare an STAM
gor idag. Det skulle ga att frikoppla den tidsskapande funktionen av STAM fran de
ovriga SPID-applikationerna si linge som det anda finns vildefinierade grinssnitt
och god kommunikation diaremellan (se Figur 18). Dock har ingen av de externa
aktorerna en riktigt fullgod 16sning pa kommunikation mellan system idag men det
verkar finnas potential inom omradet.

Nytt
system

STAM

SACS CHIN SACS CHIN

Figur 18, Hur SPID ser ut idag i samma databas jamfort med ett eventuellt ett nytt system.

Nigot som ir viktigt oavsett vem som ska skota den tidsskapande delen av STAM ir
att rutiner och arbetsprocesser inom YS behalls och ligger till grund f6r det system
som ska anvindas. Om en ny mjukvara ska byggas ar det viktigt att diskutera vem
som ska gora det samt hur bemanning av ett sadant projekt ska se ut. InfoMate kan
bygga system men de dr inte optimala pa anvindningen. Andra aktorer pa marknaden
ir battre pa anvindning men har inte samma insyn i Scanias arbetsprocesser.
Strategiskt skulle ett nytt system antagligen inte heller byggas i Oracle som STAM.
Detta innebar att redan befintlig personal pa InfoMate skulle behéva vidareutbildas
eller nyanstillning skulle beh6va goras.

For att sakerstilla framtida utveckling av valt system ar det viktigt med ordentlig
dokumentation, bade av anvindning och tekniska detaljer. Standardiserade arbetssatt
kring mjukvaran dr ocksd viktigt f6r en effektiv och siker hantering. Samtidigt dr det
dven viktigt att ge ett nytt system utrymme for flexibilitet och férindringar for att
inte riskera att behova byta ut det sa fort nigot mindre 1 omgivningen forindras.
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Kapitel 7

Slutsatser

Arbetsmitning dr ett viktigt omrade for Scania Vehicle Service Information da
standardtider dr verkstidernas mest betydelsefulla verktyg. Trots detta har omradet
hamnat i skymundan bade metodmissigt och forvaltningsmassigt. Dirfor ar det av
storsta vikt for YS att i framtiden belysa omradet genom utveckling, information och
kommunikation inom omradet.

Manga av de upplevda problemen med arbetsmatning kan harledas till organisationen
kring den rent tekniska mjukvaran STAM. Det forsta steget maste darfor vara att
identifiera arbetsprocesser och hur YS utifran visioner och interna projekt vill arbeta
med arbetsmitning i framtiden. Méanga olika kravstillare och inblandade avdelningar
beror forindring inom arbetsmitning. Dirfoér dr det av  storsta  vikt att
kommunikation och informationsspridning fungerar optimalt. Funktioner som
arbetar inom omréadet arbetsmitning maste ha en grundlig férstaelse for processerna
och ett ndra samarbete. Det giller exempelvis mellan metodingenjérer och
standardtidstekniker. Beslut som édr viktiga att ta inom organisationen runt
arbetsmatning ar vilken roll standardtider ska spela, vilken niva de ska liggas pa samt
hur strukturen ska se ut. Inom organisationen behdvs dven en koppling till
verkstider ddr kunskap och utbildning om arbetsmitning kan kommuniceras. BTP
har en viktig roll i detta och behéver darfor sjilva kunskap om arbetsmitning.

Det andra steget édr att byta ut STAM da systemet dr gammalmodigt och trégarbetat.
Detta kan ske antingen genom intern utveckling eller genom att externa aktorer tas
in. VITS/OAS ir intressanta projekt inom struktur, ndgot som dagens system brister
i. Dirfér bor en ny mjukvara vara utvecklad med detta i atanke. Dock dr OAS/VITS
fortfarande i utvecklingsfas och da det berdknas ta lang tid att implementera bor
nagot goras med STAM relativt omgiende. Den funktion som skapar standardtider
kan frikopplas fran de 6vriga SPID-applikationerna om vildefinierade grinssnitt
infors och kopplingar till andra funktioner rérande standardtider gors. Oavsett vilket,
bor systemet utvecklas efter arbetsprocessen 1 steg 1. For att underltta anvindning
och arbete i ett nytt system 4dr det av storsta vikt att dokumentation gors, bade
teknisk och anvindarmaissig.

Tekniken ska utvecklas efter organisationen och inte tvirtom. Om detta tillimpas
med ett visiondrt perspektiv finns potential och utrymme fOr arbetsmitning i en
forinderlig framtid.
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Kapitel 8

Vidare studier inom omradet

Omradet som studerats ér ett oerhort komplext system med en mingd faktorer och
perspektiv inblandade. Det dr dven det som gor det intressant och viktigt. Da 20
veckor inte dr tillrickligt for att utreda allting som vore Onskvirt i ett sadant
komplext system finns mycket kvar att gora innan Scania Vehicle Information
System kan implementera ett nytt arbetsmitningssystem. Detta examensarbete har
bland annat visat pa en del av det som maste goras innan.

Da detta arbete ar av bred karaktir och inte har fokuserat pa detaljer rekommenderas
en djupare, mer konsekvensinriktad analys av det som framkommit i denna
undersokning. De externa aktorer som behandlats och deras system behdver en mer
grundlig genomgang for att kunna ta beslut om de ir limpliga som ersittare for
STAM, speciellt pa en rent systemteknisk niva. En stor del av undersékningen visar
pa problematiken kring struktur och darfor dr det av intresse att nirmare undersoka
hur OAS/VITS kan kopplas till arbetsmitning.
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— Karl Bermgvist
EM

MNeon-automotive Products
— Peter Friberg
3N

Commersial System

— Magnus Boman
SR
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Appendix III, YS Organisation

YS

Head of Vehicle Service
Information

Magnus Pettersson

¥S
YS Secretary/Financial Controller Camilla
Didriksson
¥S Human Resources Manager Malin Sollert
T
YA . YgR ; YSN Sys!:m Y!IiS
Product service Products Service Products development, ,
. . Chassis, cab, body, . . Service Workshop
Engineering maintenance Powertrain production support
Pernilla Zetterberg nette Bjorklund Thor Brenden and Ian.gua,ge Lol
Mats Képseén
YSRT YSNM YSEI
Methods and parts Methods and parts System development
Maintenance, body, Encine == ScaniaDiagnos and
complete vehicle g testing
aria Thuri TomLonnquist GunnarRobertsson
¥SRC YSNG YSEC
Metheds and parts IT coordination
Chassis, cab L M e;g%ci;airswgf:r‘ts = ¥Sproductsand
. systems
Nils Carlsson Samuel Wickstrém -
Urban Wimmergren
YSEP
o SN Business development
Tecc:nlc.al Infzrr;aélon Technicalinformation L and
asss, cab, hody Paowertrain

project management
Pernilla Allensten

Hakan Axelsson Jonas Strandemo

YSRP YSMNP YSEA
Parts Information Parts Information - Lang;ilflghe. g
Chassis, cab, body Pawertrain publishing
Christian Wiik Claes Sundberg Karin Dellby
YSNS YSET
YoRA ; System development
| Driver'sandbodywork | Service Support ke and configuration
manual flu e management
Pontus Astrém

PerKarlsson Carl-Henrik Hilharn
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Appendix IV, Scania IT-landskap

IT Landscape @ SCANIA tomorrow

/"S&S F&F

4

o
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Appendix V, Exempel frageformulér externa aktorer

Intervjuguide

Consulting AB

Detta examensarbete syftar till att genomféra en analys och utvardering av
de interna system som innefattar standardtider och mjukvaran STAM samt
utifrdn externa analyser av andra system ge forslag pa lamplig framtida
vidareutveckling inom omradet for Scania Vehicle Service Information.

Syftet leder fram till ett antal fragor att besvara;

» Hur ser dagens arbetsmatningssystem ut pa Scania?

= Vilka for- och nackdelar finns med dagens arbetsmatningssystem och
hantering av dessa?

» Vilka interna och externa kravstillare finns pa standardtider och
STAM samt pa vilket satt anvander de systemet?

» Vilka andra system finns och skulle de fungera i Scanias milj6?

* Hur kan man integrera arbetsmitning i Scanias framtida
utvecklingsarbete och vision?

» Utifrdn detta, vilken vag bor Scania vilja i det fortsatta
utvecklingsarbetet med tidsmatningssystem?

Scania Servicemarknad har ett internutvecklat mjukvarusystem STAM som
hanterar standardtider genom grunddata fran MTM-1

Inledning
» Berdtta lite om dig och din roll har?

=  Beritta om den verksamheten du arbetar med?

Standardtider/Mjukvarulésningar
= P3vilket sitt arbetar du med standardtidshantering?

» Berdtta kort om era system som kan anvdandas inom servicemarknad?

= Vilket elementartidssystem/metod (SAM, MTM osv) grundar ni era
system pa? Varfor har ni valt detta? Vilka fordelar/nackdelar finns
jamfort med de andra?

* Hur hanterar era system standardtider?
» Vilka férdelar/nackdelar finns med era system?

* Hur ser anviandningen av era mjukvarulésningar ut bland kunder inom
servicemarknad?

» Vilka krav kan ni anpassa systemen till? Existerande databaser,
produktstrukturer m.m.

80



» Vilken framtid ser du for arbetsmitning/standardtider? Ar det viktigt?

Scanias krav
» Hur skulle ni kunna hjalpa Scania i hantering av standardtider for
servicemarknad utifran nedan listade krav?

» Hur val gar era system att anpassa till verksamheten pa Scania?

» Hur sker implementering och férvaltning av system?

-Arbetet bor ga snabbt och vara effektivt

-Momenten bor vara sa automatiska som majligt och innehalla mindre manuellt arbete

-Hansyn till ergonomi bor tas

-Lampliga tider for felsokning av fordon bor kunna tidsattas

-Standardtiderna bor vara uppbyggd av farre nivaer

-Mjukvaran bér kunna kopplas och dra nytta av andra system inom Scania

-Hansyn till ECO’n bor tas

-Versionshantering bor kunna goéras. (Bast fére datum)

-Samma strukturer boér anviandas som i tex produktion/konstruktion

-Manual for arbetsmatning/mjukvara samt dokumentation bor finnas

-Forbattrat stod for taggning av FPC-koder

-Variationshantering for varianter pa fordon bor finnas

-Funktioner som rittstavning, spara samt angerknapp bor finnas

-Enkel villkorshantering

-Utnyttjande av det som redan finns i mjukvaran STAM av 6versatta fakturatexter

-Mer standardisering for det som laggs in i mjukvara tex texter

-Leverera data for att passa i Multi

-Kunna specificera tiden till exempelvis hoger axel och inte bara axel

-Tiden maste vara taggad for ratt fordon (ratt variantkodsstriang baserat pa
konstruktionsstruktur fran Spectra)

-Sokfunktion i mjukvaran istillet for fritextsok

-Fler tekniska paket och darmed bra stod for dessa

-Fler tider i systemet, okad tackningsgrad

-Dokumentation

-Mjukvaran maste kunna kommunicera med CHIN och SACS

-Systemutvecklarna maste kunna hantera systemen

-Sankta och effektiviserade tider.

-Helhetslosningar for kund

-Maste kunna hantera tekniska paket (reservdelar+tider)

-Bort med 6verflodig information fran systemen

-Verkstader ska kunna 6verfora den ratta informationen till sina egna DMS-system
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Appendix VI, Exempel Intervjuguide Verkstader

Intervjuguide Verkstader

Detta examensarbete syftar till att genomfdra en analys och utvardering av de
interna system som innefattar standardtider och mjukvaran STAM samt utifran
externa analyser av andra system ge forslag pa lamplig framtida vidareutveckling
inom omradet for Scania Vehicle Service Information.

Syftet leder fram till ett antal fragor att besvara;

Hur ser dagens arbetsmatningssystem ut pa Scania?

Vilka for- och nackdelar finns med dagens arbetsméatningssystem och
hantering av dessa?

Vilka interna och externa kravstéllare finns pa standardtider och Multi samt
pa vilket satt anvander de systemet?

Vilka andra system finns och skulle de fungera i Scanias milj6?

Hur kan man integrera arbetsmétning i Scanias framtida utvecklingsarbete
och vision?

Utifran detta, vilken véag bor Scania vélja i det fortsatta utvecklingsarbetet
med tidsméatningssystem?

Inledning

Vad ar din roll har?

Beratta om verksamheten?

Standardtider

Anvander du dig av standardtiderna i Multi?

Pa vilket satt anvander sig du av standardtider i Multi och hur ofta?

Har ni tillgang till alla tider ni behéver fran Multi? Om inte, hur gor ni da?
Vilka andra satt anvands standardtider till pa verkstaden?

Vad vill ni pa verkstaderna ha standardtiderna till?

Hur viktiga ar standardtiderna for er? Finns det nagot alternativ? Behovs
standardtider?

Hur skulle verksamheten paverkas om arbetet inte baserades pa tid utan pa ett
varde istéllet?

Upplever du att tiden récker till for det arbete som den &r satt for?
Foljer ni metodbeskrivningar i Multi?

Vilka fordelar finns med standardtider?
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Vilka nackdelar finns med standardtider?
Vilka forbattringar av standardtiderna vill ni ha fran Scanias sida?
Hur fungerar kontakten mellan ert system (Automaster) och Scania Multi?

Hur ser du pa paketlosningar fran Scania som till exempel tekniska paket med
standardtider plus reservdelar i Multi?

Vad vill ni att en standardtid ska besta av? Verktid, fordelningstid?

Om felrapportering av standardtid gors, hur fungerar denna tycker du? Ser ni
nagra resultat?

Om garantireparationer gors, ar ni néjda med hur standardtiderna anvands for
att ersatta er for detta arbete? Ar det enkelt att fakturera efter ratt tid?

Gor ni egna tider ocksa?

Ovrigt
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