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Abstract

Konfigurationsledning f5r tillverkande foretag

Configuration management for manufacturing
companies

Desiree Andersson

This thesis considers management of configurations at a medium sized manufacturing
company. Cue to the strong compeetition between companies and the increasing
demand for customer specific products, there is an escalating amount of product
models on the market. This implies that the companies get more parts, Componants
and information to control. In order to be successful it is necessary to have an
effective management of configurations and the information related to those. The
company in focus has had 2 configuration management that is characterized by a lack
of responsibility, ad hoc-solutions and a poor distribution of information about new
products. To solve these problems in the long run the thesis suggests solutions in
four different aspects; information, organization, process and system. The most
imgortant aspects of the recommendations are o take charge of and lead the
configurations, rather than only handle the configurations that arise. To be able to do
this the organization needs to centralize the management and preferably employ a
configuration manager that can take a holistic perspective of the product during its
whaole lifecycle. The configuration manager is also suggested to be responsible for the
configuration process, where all requests get evaluated and it is decided whether they
will be developed or not. In the long run the company will profit by mplementing a
PLM-system (Product Liecycle Management). In order to handle the information that
exists today, three different models have been produced: one master docurnent for
the configuration manager that handles all aspects of the document and two
documents that handle the relevant information for assembling and product managing
respectively.
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Popularvetenskaplig sammanfattning

Antalet produkter och antalet versioner av varje produkt blir allt fler. For att inhandla en
vardaglig teknisk apparat finns en mingd varianter att vilja mellan f6r konsumenterna.
Orsaken till den O0kande mingden varianter dr Okade kundkrav pa produkter som &r
anpassade efter deras specifika behov. For att foretagen ska lyckas krédvs att de kommer
forst ut pa marknaden med produkter som stimmer overens med kundernas krav. Denna
situation dr inget undantag for produkter som framforallt viinder sig mot andra foretag och
professionella anvindare snarare én privatpersoner. Ett exempel pa en liknande teknisk
apparat och marknad &dr kameran, som har ett 6kande antal produkter. Alla dessa varianter
kan verka forvirrande for en kund om de inte presenteras pa ritt sétt och detsamma géller
for hanteringen av produktvarianterna inom ett foretag. For kameratillverkaren AB har
utvecklingen gatt fort fram och foretaget har inte hunnit anpassa sin hantering av
produktvarianter, eller sa kallade konfigurationer, for att det ska fungera effektivt.

Syftet med detta arbete &r att kartligga hur situationen for hantering av konfigurationer ser
ut pa foretaget AB idag och ge rekommendationer pa hur det kan hanteras pa ett bittre sitt.
For att utfora detta har ett helhetsperspektiv tagits pa problemet dir fyra olika aspekter
beaktas: hur informationen om konfigurationerna representeras, hur organisationen tillika
processen dr uppbyggd for att stodja hanteringen av konfigurationen och slutligen vad for
systemstdd som finns for att underlitta detta arbete. Resultatet av den snabba utvecklingen
pa AB har blivit en stor méingd konfigurationer som beskrivs pa ett svartillgingligt och
komplext sett i ett Excelark. Processen for att ta fram nya konfigurationer och sprida
informationen om dessa har inte heller utvecklats utan detta 16ses ofta olika fran fall till fall.
Allt detta har skapat problem, sasom en dalig forstaelse for vad de olika modellerna
innehaller, felmonterade produkter och langa ledtider for att ta fram nya produkter. Med
tiden har dessa problem enbart vixt eftersom det inte heller funnits nagon person eller
avdelning som varit ansvarig for Excelarket med konfigurationsbeskrivningarna.

De storsta fordndringarna som rekommenderas for att komma till rédtta med dessa problem
ar att centralisera ansvaret for konfigurationerna och att leda och styra konfigurationerna
snarare @n att hantera dem som fallet dr idag. Ansvaret bor koncentreras pa en eller flera
personer med ansvar for olika produktmodeller. Den eller dessa personer ansvarar for att
leda arbetet med konfigurationer med hjilp av representanter fran olika avdelningar inom
foretaget. For varje ny konfiguration rekommenderas gruppen att kontrollera hur
fordndringen paverkar de produktvarianter som redan existerar. Gruppen fattar dven beslut
om den nya konfigurationen ska utvecklas eller inte. For nya produktmodeller bor en
strategi tas fram for hur produkten &r tinkt att utvecklas 1 framtiden och vilka objekt som
ska vara gemensamma for alla varianter och vilka som kommer att variera mellan olika
produktvarianter. I framtiden rekommenderas foretaget att kopa in ett PLM-system for att
underlitta och paskynda arbetet med att fa ut produkterna pa marknaden, men for att
underlitta arbetet och spridningen av informationen om produktvarianter pa kort sikt har tre
olika informationsmodeller tagits fram efter olika gruppers behov.



Forord

Detta examensarbete, som dr utfort under varen och sommaren 2006 pa foretaget AB, utgor
avslutningen pa min civilingenjorsutbildning inom System i teknik och samhille vid
Uppsala universitet. Forhoppningen &r att arbetet ska ligga till grund for ett fornyat synsitt
och hantering av konfigurationer inom foretaget. Det har 1 alla fall varit en spinnande och
givande utmaning for mig dir jag har fatt glddjen att sdtta mig in i ett omrade som &r
intressant men dven komplext och som har en avsaknad av allmént accepterad litteratur
eller teorier.

Examensarbetet &r i forsta hand riktat mot personal anstillda pa foretaget, men rapporten
kan dven ses som en sammanfattning av teorin inom omradet och ett mojligt angreppssitt
for foretag med liknande problem. Sett ur den synvinkeln vinder sig rapporten dven till
personer som é&r intresserade av konfigurationsledning. Pa grund av att arbetet behandlar
foretagskinslig information har dock tva versioner att arbetet tagits fram: en intern version
for foretaget och en extern version mot universitetet ddr foretagsnamnet dr ersatt med AB
och de mest foretagskénsliga delarna exkluderats.

For att genomfora detta arbete har jag varit beroende av information fran en stor méngd
personer bade inom och utanfor foretaget. Jag onskar tacka alla dessa personer for den tid
de har gett mig och den vilvilja de har visat mig. Framforallt vill jag tacka mina handledare
Bjorn Svensson och Ronny Oskarsson for den hjilp de har givit mig l16pande under arbetet.
Jag vill dven ge ett speciellt tack till Ola Larses pa AB for det intresse han har visat for mitt
arbete och de rad som han har givit mig framf6rallt ur ett teoretiskt perspektiv. Min
amnesgranskare pa universitetet Roland Bol och min opponent Ebba Melén har dven
bidragit till detta arbete genom synpunkter och forslag pa rapporten. Utover dessa dr jag
skyldig ett stort tack till en stor midngd personer bade inom och utanfor foretaget som har
bidragit med information, sin tid eller stottning under arbetets gang.

Uppsala, november 2006

Desiree Andersson
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1. Inledning

Konfigurationer, produktstruktur och hantering av data relaterat till detta dr fragor som
finns inom de flesta foretag. Med tanke pa att konfigurationer och produktstrukturer beror
den mest centrala och kiénsliga informationen i ett tillverkande foretag &dr det dven viktigt att
hanteringen av densamma skots vil. Forskningen och utvecklingen inom omradet
produktdatahantering har gatt mycket framat pa senare tid och idag erbjuds en méingd
16sningar for allt fran sma till stora foretag. Inom omradet ses dven ett Okat intresse och
medvetenhet och inte minst bland sma och medelstora foretag, vilket till stor del beror pa
att de mojliga vinsterna har uppmirksammats. Det dr dock fortfarande ett ungt
forskningsomrade och det finns #nnu ingen allmint accepterad samlad litteratur eller
forslag pa 16sningar.

1.1 Bakgrund till projektet

AB ir ett foretag som har vixt mycket de senaste aren da forséljningen av deras produkter
kameror kontinuerligt okat. Tillvixten har gatt i ett hogt tempo varfor foretaget har
svarigheter att hinna med att anpassa organisationen och processer efter densamma.
Produktionen arbetar hart for att hinna med leveranserna, men i denna tillvixt har inte
minst de organisatoriska processerna blivit eftersatta. En av dessa processer som inte
prioriterats, och som lett till problem under tillvixten, &r hanteringen av
produktkonfigurationer dér foretaget anvint sig av ett otillrdckligt verktyg for att beskriva
och skicka informationen. Dessutom har dven process och ansvar varit otydliga for de
nykomna produktvolymerna och -varianterna, vilket har resulterat i en rad problem och
foljder.

Fragan om att hitta ett nytt sétt for att hantera konfigurationer har varit aktuell en ldngre tid
inom foretaget, men har nu aktualiserats. Bolaget star infor en stor fordndring da de lanserar
en ny produktplattform under aret 2006 dér antalet produktmodeller inledningsvis kommer
att vara begrinsade, men successivt kommer att 6ka till samma nivéer som den tidigare
plattformen. Dessutom stélls det hogre krav fran kunderna om kortare “time-to-market”,
vilket innebir bland annat att foretaget maste utveckla och kunna producera nya produkter
med kortare ledtider for att i sin tur fa ut dem snabbare pa marknaden. Dessa nya krav har
fortydligat behovet av att strukturera upp hanteringen av produktkonfigurationerna.

1.2 Projektets syfte

Syftet med examensarbetet dr att se over AB nuvarande konfigurationshantering och ge
forslag till 16sning som moter framtida behov. Detta innebér att identifiera den nuvarande
hanteringens styrkor och svagheter och utifran detta tydliggora rekommendationer for
ansvar, process och verktyg samt klargora kostnader och vinster for 16sningen.

1.3 Genomfdrande av projektet

Examensarbetet utfoérdes genom nuldgesanalys, litteraturstudier, intervjuer, benchmarking
och rapportskrivning. Studien inleddes, enligt reckommendationer inom benchmarking fran



Carlson och Sandberg (2000 s.19), med att utviardera hur floden och aktiviteter ser ut i
nuldget inom foretaget. Forst nidr den egna verksamheten var Kkartlagd utférdes
benchmarking parallellt med litteraturstudier. Litteraturstudierna fordes kring aktuell
forskning inom @mnet Product lifecycle management (PLM) och Configuration
management (CM). Denna litteratur har hittats med hjilp av universitetsbibliotekens
sokmotorer och genom rekommendationer fran Johan Malmgqvist, professor i PLM vid
Chalmers tekniska hogskola. Intervjuerna genomfordes dels inom foretaget for att generera
en nuldgesanalys och dels externt inom benchmarking. Vid slutet av arbetet analyserades de
alternativa losningarna for att hitta den metod som bést ldmpar sig for AB.

De metoder som har tillimpats i detta arbete baserar sig pa Kvales bok “Den kvalitativa
forskningsintervjun” (1997) samt Carlsons och Sandbergs (2000) beskrivning av
benchmarking som informationskélla. En kvalitativ intervju innebar att ett fatal personer
intervjuas djuplodat. Till skillnad mot en kvantitativ undersdkning eller intervju som samlar
overgripande information fran manga personer och far dirmed mer statistiskt signifikanta
uppgifter. Kvale (1997) menar att en kvalitativ intervju inte ska underskattas som
forskningsunderlag utan ger lika goda och relevanta resultat som en kvantitativ studie. Den
benchmarking som har utforts inom arbetet bygger &dven pa intervjuer for
informationsinhdmtning.

1.3.1 Intervjuer

Personerna som jag har intervjuat inom foretaget dr utvalda med hjéalp av mina handledare
Bjorn Svensson och Ronny Oskarsson samt baserat pa vilka som anvinder dokumenten
eller dr inblandade i processen for hantering av konfigurationer inom foretaget. Varje
person har dven fatt ge forslag pa ytterligare personer som jag borde prata med.
Intervjuerna har skett i form av samtal och semistrukturerade intervjuer dér jag latit dem
prata relativt fritt efter att inledande ha beskrivit mina intresseomraden, men fortfarande
med viss styrning in pa de omraden som jag haft intresse av.

1.3.2 Benchmarking

For att fa inspiration till alternativa losningar till hur foretag kan skota sin
konfigurationsledning har jag anvidnt mig av benchmarking. Benchmarking dr ett sitt att
hitta alternativa l16sningar genom att studera hur verksamheten och processen dr organiserad
pa liknande foretag med lyckade 16sningar. Studierna har gjorts enligt vad Carlson och
Sandberg (2000 s.21) definierar som funktionell benchmarking dér fokus ligger pa att hitta
forebilder inom en viss funktion. De valda foretagen for funktionell benchmarking bor
agera som forebilder inom omradet och for att kunna vara jimforbara bor foretaget dven
agera inom samma bransch och ha en verksamhet som bygger pa samma forutsittningar.

Med dessa parametrar som grund valde jag ut ett antal foretag till studien. De absolut
fraimsta svenska foretagen inom konfigurationsledning finns inom bil- och
lastvagnskoncernen. Dessa foretag agerar varken inom samma bransch eller har liknande
forutsittningar for sin verksamhet jamfort med AB. Trots detta valde jag att besoka Scania
for att fa lite allmdnna tips fran det ledande svenska foretaget inom omradet. De Gvriga
foretagen valde jag ut med ett antal parametrar som grund for att fa jdmforbara
verksamheter. Foretagen valdes efter deras verksamhet, som 4r i ndgorlunda liknande
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storlek och dven producera produkter, som paminner om ABs pa sa sitt att de innehaller
bade mekanik, elektronik och mjukvara. Hirur studerades saledes foretagen Trimble och
Micronic Laser Systems. Sony Ericsson valdes dven pa dessa grunder da atminstone deras
enhet i Kista &r av en lite mindre storlek.

1.4 Avgransningar

Under arbetet har jag framforallt koncentrerat mig pa foretagets mest tekniskt avancerade
kameror inom den s kallade FOU-serien (for mer information se kapitel 3.3), eftersom det
ar dessa kameror som har de absolut flesta konfigurationerna och det &r dven dir som de
flesta problemen uppstar. De Ovriga produktmodellerna kommer att beskrivas
Overgripande, men inte analyseras vidare inom arbetet.

Med tanke pa att arbetet utfors inom loppet av tjugo veckor och av en person har det inte
funnits mojlighet att komma fram till detaljerade l6sningar som é&r helt firdiga att
implementeras 1 organisationen. LOsningarna ska snarare ses som forslag till generella
rekommendationer dér flera delar behdver undersokas och analyseras vidare innan de
infors. Framforallt kan 16sningarnas inverkan pa organisationen och de mer detaljerade
l6sningarna behova utredas.

Omradet konfigurationsledning behandlas som en del av produktdatahantering inom detta
arbete, vilket framforallt dr en foljd av att de kommersiella systemen som &r intressanta for
foretaget hanterar bade produktdata och konfigurationer. Till foljd av detta kommer
produktdatahantering behandlas vid ett flertal tillfdllen, men inte utredas helt.

1.5 Disposition

Rapporten &r indelad 1 sex delar, som antingen kan lédsas efter varandra eller var for sig. I
kapitel 2 beskrivs dvergripande foretagets produkter, vilka &r en central del i detta arbete.
Direfter beskrivs nulidget inom forskningen och vilka rdd som ges av litteraturen inom
omradet. Kapitel 3.1 &r ett centralt avsnitt for arbetet eftersom det beskriver den modell
som senare anvinds genomgaende i hela arbetet. Det fjdrde kapitlet i arbetet beskriver
relativt ingdende hur konfigurationer hanteras inom foretaget vid tillfillet for studien. Detta
kapitel avslutas med en sammanfattande beskrivning av situationen for varje omrade. I
kapitel fem beskrivs hur fyra andra foretag hanterar dessa fragor for att utefter detta fa
ytterligare stod till teorin i kapitel tre och dven mer praktiska rad fran andra tillverkande
foretag. I kapitel sex och sju beskrivs de rekommendationer som ges inom arbetet. Kapitel
sex for en diskussion kring rekommendationerna; varfor fordndringen behovs, hur den kan
utformas och efter vilka forebilder dessa rekommendationer kommer. Kapitel sju beskriver
istillet mer kortfattat och i stolpar hur sjidlva rekommendationerna &r utformade. Dessa
kapitel dr ddrmed titt ihopknutna, men kan fortfarande ldsas varfor sig beroende om
intresset dr att kortfattat fa reda pd fordndringen eller diskussionen bakom
rekommendationen.

I slutet av arbetet foljer en bilaga, som ir en viktig del av rapporten. Manga av de begrepp
som aterkommande anvinds i arbetet kan ha olika definitioner, vilket kan gora stora



skillnader satta i sitt sammanhang. I bilaga ett har jag darfor sammanstillt en lista med
centrala termer for arbetet.

2. Foretaget AB

Med tanke pa att detta arbete behandlar sjidlva kérnan i ett tillverkande foretags verksamhet;
produkterna, dess konfigurationer och informationen relaterat till detta, kommer foretagets
produkter att overgripande beskrivas nedan. Med hjilp av den informationen kan en
forstaelse skapas for det resterande arbetet.

2.1 Produktsortimentet av kameror

AB producerar ett brett sortiment av kameror. Produkterna som tillverkas bestdr av fyra
olika produktfamiljer av kameror som skiljs at genom olika anvéndningsomraden, storlek
och grundkomponenter. Dessa serier av kameror kan bendmnas: Process, FOU, El och
Mini. Dagens produktfamiljer dr framtagna for olika branscher och anvidndningsomraden,
men inom varje produktfamilj kan det skilja en hel del mellan olika modeller. (AB 2006)
Inom varje produktserie finns det ett flertal olika alternativ och tillval inom bade hardvara
och mjukvara, vilket ger en stor médngd modeller att hantera. Alternativen kan vara olika
firg pa skalet, om optiken dr utbytbar och inom vilket temperaturomrade kameran klarar av
att lisa. Andra saker som kan variera inom mjukvaran &r exempelvis sprak eller
bildfargsrepresentation. Totalt sett produceras det idag dver 400 olika varianter exklusive
alla de 16 sprakvarianter som finns. Efter en kontroll i foretagets affirssystem ses att AB
har sammanlagt ca 3200 olika konfigurationer av kameror. Av dessa siljs enbart cirka 500
varianter. De andra finns inlagda i affirssystemet och kan didrmed séljas, men gors det inte i
praktiken.

2.1.1 Process-serien

Process-serien ir ett samlingsnamn for kompakta kameror som, till skillnad mot de andra
kamerafamiljerna, sitter fast monterade. Process-kameran &r framtagen for att anvindas i
fasta installationer i industriella miljoer. Kameran har inte nagon egen skdrm monterad utan
bilderna dverfors till en separat tv-monitor dir de kan analyseras. (AB 2006)

Inom Process-serien finns det tva huvudmodeller. Dessa modeller skiljer framforallt i hur
informationen fran kameran 6verfors till den externa station dir analysen av bilderna gors.
Inom dessa tva finns sedan ett antal ytterligare varianter med skillnader inom exempelvis
farg, interface och med eller utan firewire. Totalt skapar det 44 olika varianter, om de olika
sprakvarianterna inte riknas med.

2.1.2 El-serien

El-kameran &r en bédrbar kamera med en inbyggd LCD-skdrm som mojliggor for
anvidndaren att snabbt och smidigt det aktuella objektet. Det lilla och smidiga formatet
mojliggor flera anviandningsomraden dér det endast finns ett begrinsat utrymme. El-serien
har en hel del funktioner som kan variera sasom exempelvis utbytbara linser eller firg pa
skalet. (AB 2006)



El-serien dr den som har flest antal olika varianter, vilket beror pa att linserna ligger som ett
variantbildande moment inom produktens artikelnummer snarare @n att utgora ett tillval till
kameran. Det innebér i princip att varje variant multipliceras med tre, vilket motsvarar de
tre olika linserna som finns som alternativ. Totalt har El-serien 225 olika varianter,
exklusive sprakvarianterna.

2.1.3 FOU-serien

FOU-kameran &r framtagen for den professionella anvéndaren och har framforallt relativt
kunniga kunder med stora krav pa funktionalitet. I denna kamera finns mdojlighet till all
funktionalitet med en méingd olika funktioner.

Inom FOU-kamerafamiljen har det skapats ytterligare tva serier, som har benidmnts
Utveckling och Bygg eftersom de vénder sig mot speciella kundgrupper. Utvecklings-
kameran vinder sig mot kunder inom forskning och utveckling och Bygg-kameran véinder
sig mot kunder inom byggindustrin. I grunden dr dessa kameror lika med liknande
uppbyggnad och detektorer, men de marknadsfors olika och har en del skillnader i
funktionalitet. Skillnaden mellan FOU- och Utvecklings-kameran dr en mjukvara, som
paminner om Photoshop, vilken kommer med Utvecklings-kameran. Med hjilp av den
mjukvaran kan kunden ta filmer, fordndra instédllningar, forbittra bildkvaliteten osv., vilket
ar till skillnad mot FOU-kameran dér kunden bara kan ta stillbilder och spara dem. Bygg-
kameran har, till skillnad mot FOU-kameran, ett svart skal och en del specialfunktioner i
mjukvaran men har i Ovrigt liknande funktioner. (AB 2006) Totalt for bade FOU,
Utveckling och Bygg (eftersom dessa inte separeras internt utan hanteras frimst som FOU)
har FOU-serien 147 olika varianter exklusive sprak. I affarssystemet finns det dock 830
varianter inlagt inklusive sprakvarianter. Det utmérkande for FOU-serien &r dess
komplexitet och det stora antalet funktioner, vilket gor att antalet mojliga varianter &r
vasentligt fler. Exklusive antalet sprakvarianter och olika temperaturomraden beridknas
antalet mojliga varianter till 144.310.901.145.600 stycken (se berdkning i Tabell 1).

Modul Varianter

Detektortyper 4 st

Hardvara 168 st

Mjukvara 21 sta?2val
2sta5val

Tillbehor 10 st a2 val
1sta4val

Totalt: 144.310.901.145.600st

Tabell 1 — Beridkning av antalet mojliga varianter pA FOU-serien.

2.1.4 Mini-serien

Mini-kameran dr foretagets allra senaste produkt. Med den hir kameran 6nskade foretaget
na nya kundgrupper med en billigare och enkel kamera, som har fa valmojligheter for
kunden. Idag finns det tva olika varianter, vilka skiljs at med mjukvarufunktioner som dr
speciellt utvecklade mot byggindustrin. (AB 2006)



3. Konfigurationshantering i teorin

De senaste aren har konkurrensen mellan teknikforetagen okat allt mer samtidigt som
kraven fran kunderna pa specialanpassade produkter 6kar. Hos de foretag som lyckas ligger
framgangsfaktorerna i att forst leverera produkter, som dr kundanpassade till stor grad
samtidigt som foretaget moter de egna begriansningar inom omraden som utveckling, silj,
och tillverkning. Enligt Mesihovic (2004 s.1) &r en effektiv hantering av produktdata svaret
pa hur foretagen ska klara av denna 6kande mingd kundkrav. Produktdata syftar pa all
information som finns om produkten som ska tillverkas. Vinsterna med att satsa pa
hanteringen av produktdata dr att korta ner ledtiderna, forsdkra kvaliteten pa produkterna
och att understodja en samverkan mellan olika grupper liksom inom
utvecklingsavdelningen eller mellan kund och leverantor. Liknande resultat kan fas med
effektiva metoder och verktyg, vilka arbetar for att fanga informationen vid killan, fa
overblick genom produktstrukturer, soka och fa information samt att forenkla
informationsflodet.

For att de verkligt stora vinsterna ska goras behover all produktdata som skapas under
produktens hela livscykel hanteras. Med produktens livscykel menas fran skapandet av
produkten da utvecklingsprojektet startas och att produkten vixer fram under
utvecklingsarbetet till att produkten sldpps pa marknaden for att slutligen fasas ut och slutar
produceras. Under hela denna livscykel skapas en stor midngd av data och dven olika delar
av information. Den produktdata som behdver hanteras under hela livscykeln bestar av
foljande delar (Saaksvuori 2005 s. 18):

Filvalv

Dokumenthantering

Andringshantering och #ndringsprocessen
Produktstrukturhantering
Artikelhantering

Konfigurationsledning

Fokus for detta arbete har framforallt varit konfigurationsledning, vilket alltsa ingar som en
viktig del 1 hantering av produktdata och produktlivscykeln. Enligt Mesihovic (2004b s. 1)
ar en effektiv hantering av produktkonfigurationer ett viktigt verktyg for att foretag ska
kunna méta 6kande kundkrav pa specialanpassade produkter.

3.1 Rapportens holistiska teorimodell

Som forskningsomrade dr konfigurationsledning komplext, eftersom det kréver att studien
har en helhetsbild och beaktar manga olika omraden. Svensson et al (1999 s.9) beskriver en
modell for att analysera hanteringen av produktdata. Denna modell grundar sig pa fyra
viktiga omraden som bor beaktas for att fa en korrekt helhetsbild; processen, informationen,
organisationen samt systemet (se Figur 1). Informationsvyn hénvisar till all information
som skapas, anvédnds och skickas under processen. Inom informationsvyn beskrivs dven hur
informationen &r representerad och strukturerad genom exempelvis produktstrukturen.
Omradet organisationen behandlar de minskliga roller och interaktioner som finns under
processen. Processvyn syftar pa hur arbetsuppgifterna &r strukturerade. Systemet handlar
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om de datorbaserade mjukvaruverktyg som finns for att hantera produktdata. Alla dessa
olika omraden relaterar till varandra och dessa relationer #r inte minst viktiga i analysen av
systemet.

L

=

Information

@)

O
O
Organisation

=
SCHE
@Q

A
AL

I
S

Process System
Figur 1. Teorimodell for att analysera konfigurationsledning inom foretag.

Enligt Svensson et al (1999 s.8) dr detta ramverk passande att anvdnda inom manga olika
omraden som behdver modellera information i tekniska organisationer. Ett sadant exempel
dir denna modell inte minst dr lamplig, eftersom den skapar en holistisk vy och underlittar
analyser, dr konfigurationsstyrning.

Konfigurationsledning dr dven ett svart omrade att hantera da det berdr en rad omraden
inom foretagen. Omradet blir dock dnnu mer komplext da det handlar om produkter som &r
multiteknologiska eller sa kallade mekatroniska och alltsa bestar av de tre teknikomradena
mekanik, elektronik och mjukvara. I dessa fall uppstar det ofta problem i koordineringen
och samarbetet mellan de olika teknikerna och mellan produktdatan som varje omrade
producerar. Problemen grundar sig i att omradena ofta har bade olika tankemonster och
traditioner samtidigt som det finns en méingd metoder och systemstdd for administreringen
av produktdata som &r skilda varandra. Zimmerman (2005a s.2- 3) menar att i dessa fall blir
information relaterat till produktstrukturen en central fraga med tanke pa att beslutsfattande
i produktutvecklingen kridver en kontinuerlig overblick, struktur och tillgdng till
information.

3.2 De olika modelleringsteknikerna inom arbetet

Vid hantering av produktdata inom ett tillverkande foretag finns det manga vinster att gora
genom att skapa modeller for de aspekter som tas upp. Modellerna forenklar
informationsutbyte och skapar en samsyn och tydlighet inom foretaget, vilket inte minst dr
viktigt vid diskussioner och beslutsfattande for att skapa en samordnad process.
(Zimmerman 2005c s.7) Dirtill forenklar det for nyanstéllda att sétta sig in i foretaget och



arbetet. De allra flesta system som hanterar produktdata och konfigurationer grundar sig pa
en modell for att internt hantera den data som produceras. Inom detta arbete har olika
informationsmodeller skapats framforallt av orsaken att underlitta analysen, forstaelsen for
lasaren samt for att skapa en samlad bild kring omradet inom foretaget.

For att skapa informationsmodeller finns det ett flertal olika modelleringssprak att vélja
mellan. De mest utbredda spriaken bland dessa dr Express och UML, men dirutver finns
det ett flertal mindre utbredda modelleringssprak, som ARIS eller Astrakan. (Svensson et al
1999 s.9) Enligt Svensson et al (1999 s.9) ldmpar sig UML frimst som verktyg under
implementeringsarbetet av ett system snarare dn att modellera den nuvarande situationen.
Orsaken till det dr frimst att den inte innehaller nagon teknik for att modellera pa en
medeldetaljerad niva samtidigt som det &r svart att skapa sig en 6verblick dver processerna.
Svensson et al (1999 s.9) menar att dven de nimnda mindre modelleringsspraken saknar
mojligheten till att se till helheten i processerna och dessutom frimst koncentrerar sig pa
beskrivningen av processen. For att fa med alla de relevanta aspekterna och samtidigt inte
forlora helhetsperspektivet pa processen kommer jag att anvidnda mig att ett flertal olika
modelleringsmetoder mellan och inom de fyra omradena i teorimodellen. Enligt Svensson
et al (1999 s.3) mojliggor detta tillvigagangssitt en enklare och tydligare representerad
analys samtidigt som inte detaljerna forloras. Relationerna mellan de olika omradena
innehéller dven mycket viktig information och genom enkla modelleringstekniker kan detta
tas med utan att bli alltfor komplext. De tekniker som har anvints inom arbetet dr IDEFO-
modellen (Integrated DEFinition method) for att beskriva processen, DSM (Dependency
Structure Matrix) for att tydliggora beroenden och relationer samt en begreppsmodell for att
visualisera dagens informationsmodell.

IDEFO anvinds for att pa ett formaliserat sitt modellera processer, vilket kan underlitta vid
implementering av datorstodda system. For att beskriva processer anvinds pilar och boxar
med olika betydelser (se Figur 2). Boxarna star for vilken aktivitet eller vilka
arbetsuppgifter som utférs medan pilarna kan sta for olika saker beroende pa vilken sida av
boxen den fist. Pilen pa den vinstra sidan star for vilken indata som aktiviteten far och
motsvarar dven det som kommer att férandras under aktiviteten. Pilen som kommer ut fran
den hogra sidan motsvarar utdatan, det vill sdga resultaten fran aktiviteten. Ovanpa boxen
faster en pil som representerar de begriansningar eller kontroller som aktiviteten maste halla
sig inom. Pilen under boxen motsvarar istillet de mekanismer, verktyg eller system med
vars hjilp aktiviteten utfors. (IDEF 2006)
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Funktioner som kontrollerar
eller begransar aktiviteten

¥

Aktivite
——Indate—»] —
Ansvari¢
avdelning

Utdata som aktiverar
foljande aktivitet

‘ Aktivitet
D — ——Utdate—»

Ansvari¢

avdelning
A

Mekanismer med vars hjélp
aktiviteten utfors

Figur 2. Beskrivning av IDEFO-modellen.

DSM-tekniken (Dependency Structure Matrix) dr en modell for att hantera relationer
mellan olika objekt. Till detta anvidnds en form av matris dédr x- och y-axlarna listar olika
variabler (se Figur 3). De vanligaste variablerna som modelleras dr komponenter, roller,
aktiviteter och parametrar. Modellen kan alterneras beroende pa vilken information som ska
framga. Antingen kan samma variabler listas pa bada axlarna eller sa listar axlarna olika
variabler for att pa sa sitt modellera relationerna dem emellan. Beroende pé vilka variabler
som viljs kan ocksa olika relationer visas, liksom exempelvis behdver_information_fran
eller rumsliga relationer. Inom arbetet anvinds DSM-modellen for att visa relationer mellan
roller och information, roller och system och beroenden mellan olika komponenter.
Utformningen av DSM-modellen visas nedan. (Svensson et al 1999 s.4)

A B C D E F

Parametrar A XX X
Aktiviteter B x X
Komponenter C X x F X
Roller D X X x F

E x 7

F X *

Figur 3. DSM-modell

For att beskriva ABs nuvarande konfigurationsverktyg och alla de begrepp som finns inom
densamma anvinds en begreppsmodell. Tekniken bygger pa boxar, som motsvarar olika
begrepp, eventuella attribut och egenskaper som definierar begreppet och
relationsforbindelser dem emellan (se Figur 4). Forbindelserna bestar av linjer med
krakfotter och dessa forbindelser skiljer mellan komponenter som ingar som en del i andra
objekt och de som ér ett av fler valbara alternativ (generalization) av objektet. Dessutom
ges information kring vilken sorts relation det #r (innehaller, dr en del av, osv.) och
kvantiteten mellan de relaterade objekten. (Gustavsson et al 1999 s.77) De olika sorternas
relationer och boxar (enheter) visas nedan.

11



—+< i-many
Concept —O< ¢-many
(" Concept ) DA
Concept ——Ot+ ¢
-attributes
4Dgeneralizatior
~—
Entities Relations

Figur 4. Begreppsmodell for beskrivning av enheter och relationer dem emellan.

3.3 Information — representation av produktdata och
konfigurationer

Forutom att konkurrensen mellan teknikforetag och kraven pa kortare ledtid ut till
marknaden har okat har dven dagens produkter en okande komplexitet, vilket hérror ur ett
flertal olika faktorer. Dels bestar dagens produkter av ett storre antal delar och dels har
antalet produktvarianter 6kat men dagens produkter innehaller samtidigt fler funktioner och
mjukvaruinslag dn tidigare. Grunden for att foretagen ska klara detta &r, enligt Malmqvist
(2004 s.7-11), baserad pa en vil genomarbetad produktstruktur. Med hjidlp av ett
modultidnkande och plattformar kan foretagen skapa en kundanpassad massproduktion som
klarar av att hantera en hog grad av produktvarianter och samtidigt hoga
forsdljningsvolymer. Produktstrukturen dr alltsa 16sningen pa hur foretagen ska kunna
leverera kundanpassade produktvarianter pa ett kostnadseffektivt stt.

Produkternas okande komplexitet gor dven att foretag har stora problem med att framstélla
beskrivningar av variantrikedomen i foretagets produkter. Framforallt handlar problemet
om att kunna halla dessa beskrivningar uppdaterade samtidigt som nya produkter
kontinuerligt utvecklas 1 olika steg 1 produktens livscykel (utveckling,
produktionsplanering, silj, montering osv.). En annan aspekt som den 6kade komplexiteten
ocksa for med sig dr att det blir svart for manga anstillda att fa en forstaelse for strukturen
och modellen. En god representation av produktvarianterna spelar ddrmed stor roll inom
foretagen ty vid varje tillfdlle som flera personer ska kommunicera eller utbyta information
krdvs en gemensam begreppsuppfattning. Detta far dnnu storre betydelse idag, eftersom det
som tidigare kunde uppfattas med hjilp av tonfall eller personkidnnedom forsvinner da
alltmer information delas dver datorer. Tva personer behdver ha samma sprak och anvinda
samma termer samt ha liknande forestillningar om saken i fraga for att vi ska veta att vi
syftar pa samma verklighet. For att klargora vilka begrepp och forestdllningar som finns
kan en modell skapas for att representera informationen. (Astrakan 2003 s.3) Hur denna
modell utformas kan dock variera.

3.3.1 Olika representationer och strukturer fér olika omraden och behov

Produktstrukturen &r sjdlva hjértat i hantering av produktdata och information relaterat till
produktstruktur eller konfiguration hanterar ofta samma information. Aven
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konfigurationsledning grundar sig pa produktstrukturen varfér det dr en viktig
grundkomponent i detta arbete.

I grunden beskriver en produktstruktur en produkt genom att hierarkiskt strukturera upp en
méngd relaterade objekt och relationen mellan dem. En produktstruktur kan se ut pa en
méngd olika sitt, aven om det beskriver samma produkt. Utseende pa strukturen beror dels
pa vilket syfte det &dr skapat for och om det dr baserat pa artiklar och delar (vilket ar
vanligast) eller om det dr baserat pa krav, funktioner m.m. Metoden och utseendet for att
rita upp produktstrukturen bestdms av vilken modelleringsteknik som viljs. Ytterligare en
viktig del 1 hur produktstrukturen ser ut dr var 1 produktlivscykeln och 1 organisationen
strukturen betraktas. Lings med produktens livscykel kommer strukturen att féridndras och
kopplat till detta kommer produkten dven att hanteras av olika delar i1 organisationen. De
olika faserna i produktlivscykeln och de motsvarande avdelningarna &r (Saaksvuori 2005
s.46):

Fas i produktlivscykeln Foretagsavdelning
Design Utveckling
Produktion Produktion
Forsiljning Silj
Marknadsforing Marknad

After sales Underhall/service

Alla dessa olika avdelningar har behov av olika delar av informationen kopplat till
produkten och att strukturera informationen pa ett sitt som #r anpassat efter deras
arbetsuppgifter. (Saaksvuori 2005 s.46) For att tillgodose de olika behoven som silj och
marknad har jimfort med exempelvis utveckling krdvs det att modellen @ven kan ha
alternativa vyer. For att underlitta detta arbete skapas ddarmed en huvudstruktur (master
structure) fran vilken de Ovriga vyerna skapas. Vyerna skapas efter specifika malgrupper
genom att information fran huvudstrukturen viljs ut och/eller struktureras sa att det passar
den aktuella anvindarens behov. Varje produktfamilj bor &dven ha sin egen
konfigurationsmodell, men inom dessa bor det finnas olika abstraktionsnivaer. Orsaken till
det ér att produktfamiljerna skiljs at genom att de har olika teknikinnehall och dirfor
beskrivs pa olika sitt. (Mesihovic 2004 s.12-21)

3.3.2 Representation i form av konfigurationsnummer

En viktig del 1 informationshanteringen &r kontroll dver olika versioner. Hanteringen av
olika versioner gors bade pa dokumentniva samt pa produkt- och artikelnummerniva.
Produktnummer kan dven vara ett sitt att representera konfigurationsvarianter genom sa
kallade intelligenta nummer dédr olika delar av numret representerar olika delar eller
moduler i produkten. De allmidnna rekommendationerna kring produkt- och artikelnummer
ar dock att de inte &r intelligenta, eftersom antalet varianter kan komma att overstiga antalet
1 strukturen. Dessutom kan effekten bli att strukturen i numren inte dverensstimmer med
nyutvecklade kameror. (Malmqvist 2004 s.25-32)

Rekommendationen ér istdllet att ha 16pnummer dir ett system haller reda pa innehallet for
varje artikelnummer. Ett annat alternativ &r att ha semi-intelligenta artikelnummer dér en
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del (forslagsvis den forsta delen) av numret representerar vilken sorts artikel det ir, en del
av numret bestar av Ilopnummer och i slutet kommer ett nummer som star for revisionsliget
pa produkten. Fordelen med liknande struktur for konfigurationsnummer pa produkten #r
att produktens revisionsldge kan hanteras. Istdllet for att skapa helt nya
konfigurationsnummer for varje fordndring i produkten kan revisionsldget i artikelnumret
dndras. Vid de fall da enbart forverkligandet av produkten fordndras, da funktionaliteten
forbittras eller fornyas eller da fel korrigeras paverkas enbart revisionsldaget. Exempel pa
liknande fordndringar kan vara om materialet i produkten foridndras eller om produkten gors
mer stottilig med extra utrustning. Forst nir funktionen och forverkligandet av produkten
paverkas skapas ett nytt produktnummer. (Malmgqvist 2004 s.25-32)

3.4 Organisation — roller och ansvar

Ett problem som ofta forekommer bland foretag ir att ansvaret for och kunskapen om
produktkonfigurationer dr uppdelat inom foretaget. (Mesihovic 2004b s.7) Det dr vanligt att
vissa grupper har ansvaret for kunskapen om tekniska produktkonfigurationer och att andra
grupper hanterar kunskapen kring produktkonfiguration med sélj och marknad som
malgrupp. Ett resultat av det blir att det dr svart att bibehalla konfigurationsmodellen
konsekvent nér olika avdelningar bade skapar och underhéller modellen pa sina egna hall.
Losningen pa det dr enligt Mesihovic (2004b s.14) att centralisera hanteringen av
produktkonfiguration, vilket &ven manga foretag har gjort idag.

Anledningen till att centralisera konfigurationsledningen #r inte minst att erhalla ett
helhetsperspektiv pa produkten och didrigenom halla definitionen av produkten konsekvent.
De olika avdelningar och grupper som genererar information och kunskap kring
produktkonfiguration ser ofta virlden” och ddrmed #ven produkten fran sitt eget
perspektiv. Sillan ldgger nagon av dessa grupper nagon storre energi pa att forsta helheten,
vilket krdvs for att konfigurationsmodellen ska vara effektiv i alla anvdndningsomraden.
Konfigurationerna behover alltsa ledas inom foretaget, men beroende pa organisationens
storlek och produktens komplexitet och art kan omfattningen av konfigurationsledningen
anpassas. (ISO 2004 s.4)

Rekommendationen pa hur organisationen ska struktureras for att stodja konfigurationen av
produkter &r, enligt Mesihovic (2004b s.14-15 ), att samla all hantering av
produktkonfiguration i en samlad grupp (eller, beroende pa foretagets storlek en eller flera
personer). Denna grupp kan bendmnas vid en rad olika namn sasom
varianthanteringsgrupp,  konfigurationsledningsgrupp,  produktstrukturgrupp  eller
konfigurationsledning. Ansvaret for denna grupp ir att skapa och underhalla kunskapen och
modellen kring produktkonfiguration. Inte minst dr det &ven denna grupp som ansvarar for
att godkdnna konfigurationsdndringar. Inom ISO-standarden for konfigurationsledning
(ISO 2004 s.4) definieras gruppen som ett stod for verksamheten som “tillimpar teknisk
och administrativ styrning under en produkts livscykel, produktens konfigurationsobjekt
och tillhérande produktkonfigurationsinformation”. Inom gruppen bor det, enligt
Mesihovic (2004b s.14), finnas personer som har arbetat inom foretaget i manga ar och har
stor erfarenhet fran olika avdelningar och faser i produktlivscykeln. Dirmed har de
expertkunskaper om produkten, vilket tillsammans med kunskaper om hur produkten kan
beskrivas dr viktigt.
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Utover denna centraliserade grupp bor varje avdelning utse en produktkonfigurations-
ansvarig. Denna persons ansvar blir att koordinera en konfigurationskontroll genom att
bevaka gruppens omrade i den storre kontexten. Det gors genom att det 4r denna person
som ansvarar for att skapa konfigurationsindringsbegiran fran sin avdelning samt agerar
kontaktperson for varianthanteringsgruppen. (Mesihovic 2004 s.14-15)

3.5 Process — strukturering av arbetsuppgifter

Mycket forskning och mycket av fokusen hos foretagen for att kunna utforma en effektiv
hantering av produktkonfiguration har historiskt legat pa en relativt detaljerad och teknisk
niva. Det har framforallt handlat om att utforma effektiva informationsmodeller,
produktstruktur och —arkitektur samt expertsystem. Ddarmed har fragorna som ligger pa ett
storre perspektiv, som hur organisationen och processen ska utformas for att stddja
hanteringen av produktkonfigurationer, inte fatt lika mycket fokus. P4 foretagen har istillet
dessa omraden 16sts med tillfdlliga 16sningar som dr foretagsspecifika. (Mesihovic 2004b
s.2) Exempelvis kan begiran om dndringar i produktkonfigurationsmodellen ges i olika
former (lappar, e-mail, telefon) fran olika avdelningar fran olika killor och i olika format.
Denna inkonsekvens kan sedan leda till en dalig versionshantering och dirmed blir det dven
svarare att spara #ndringar. Resultatet blir att konfigurationsmodellen far en skiftande
kvalitet och att kunskapen kring produktkonfigurationer blir skiftande mellan olika
avdelningar och personer. (Mesihovic 2004b s.6)

Kritiskt for att en konfigurationsmodell ska kunna anvéndas i ett langre perspektiv &r, enligt
Mesihovic (2004b s.8), att modellen hanteras systematiskt och konsekvent. For att bygga
och uppdatera en konfigurationsmodell finns det ett flertal olika tillvigagangssitt.
Mesihovic (2004b s.10-13) beskriver dock ett Gvergripande sédtt som manga foretags
processer inom omradet bygger pa. Denna processmodell bygger pa fyra steg forutom det
forsta grundliggande steget da sjdlva modellen skapas. Processen bygger i stort pa att
konfigurationsmodellen utvecklas eller skapas under produktutvecklingsprocessen for att
sedan  anvidndas i  processen  order till leverans. @ Uppdateringen av
konfigurationsinformationen sker pa konfigurationséndringsbegdran under hela
produktlivscykeln. ISO-standarden for konfigurationsledning (ISO 2004 s.7-10) nimner
dven liknande steg 1 processen: forst bor strukturen och strategierna identifieras tidigt i
utvecklingsfasen och sedan bor &dndringarna styras genom att behovet av &dndringarna
identifieras och sedan dokumenteras genom ett forslag pa @ndringar for att slutligen
utvirderas och inforas i organisationen.

Mesihovic  (2004b s.10-14) och ISO (2004 s.7-10) beskriver processer for
konfigurationsledning som till stor del paminner om varandra. Hddanefter kommer denna
process att beskrivas nedan. Enligt Johansson (2000 s.55) ér det av absoluta vikt att alla nya
konfigurationer och #ndringar genomgar denna process oberoende av hur liten #ndringen
ar. Inte heller orsaker som tid eller pengar ska kunna paverka genomférandet av processen.

Steg 0: Utveckling av ny konfigurationsmodell
Skapandet av en helt ny produktkonfigurationsmodell gors oftast ndr en ny produktfamilj
utvecklas. Néar modellen vil har skapats brukar det vara svart att omorganisera och gora
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andringar i huvudstrukturen. Darfor blir beslut kring strukturen och innehallet i modellen
kritiskt. Modellen grundar sig dock pa de beslut som tagits kring strukturen pa produkten
och de faststdllda huvudstrategierna for hur framtida produkter ska konfigureras. Dessa
krav stills tidigt av marknads- och produktplaneringsavdelningarna och far efterverkningar
i det foljande arbetet. Det kommande utvecklingsarbetet foljer och organiseras efter det
uppligget nir produkten designas. De krav som har stillts pa strukturen och pa
konfigurationen kan didrmed styra eller begrinsa de tekniska losningar eller beslut som
gors. Detta gor att detta inledande moment blir viktigt inte enbart for
konfigurationsmodellen utan dven for det ovriga arbetet.

Mesihovic (2004b s.10) ldgger fram ett uppldgg dir besluten kring strukturen av produkten
och diarmed &dven konfigurationsmodellen bor tas av seniora produktexperter tillsammans
med personer som &r ansvariga for varianthantering. Som underlag till besluten ska
projektledarna tillsammans med produktexperterna samla in information kring
produktdefinitionen fran avdelningar som produktplanering, utveckling, silj/marknad,
tillverkning osv. Forslaget till strukturen och strategin kring den ldggs sedan av samma
personer tillsammans med varianthanteringsansvarig. Inom detta forslag bor
produktstrukturen 1 form av valda konfigurationsobjekt och deras inbordes samband finnas.
(IS0 2004 s.7)

Steg 1: Identifiering av behov av konfigurationsandring

Nir konfigurationsmodellen vil dr inlagd i systemet och den nya produktfamiljen har
kommit ut pa marknaden pabdrjas arbetet med hanteringen av konfigurationsmodellen nir
det forsta behovet av en dndring pa produkten uppstar. En dndring kan, enligt ISO (2004
8.9), initieras fran flera hall liksom externt fran kund eller leverantor eller internt inom
organisationen. Innan denna #ndring kan genomftras maste vissa steg genomforas och det
forsta steget dr att identifiera relevant kunskap kring den Onskade nya
produktkonfigurationen. Alla omraden som ror konfigurationen bor diarmed kontrolleras
och definieras, vilket sedan kan uttryckas i form av positiva/mojliga kombinationer och
inkompatibla kombinationer. For att denna information ska kunna tas fram krévs att
avdelningarna har klar information kring konfigurationer som ir relevant for deras omrade,
eftersom det skiljer mycket mellan olika avdelningar och vilken konfigurationskunskap de
arbetar med.

Steg 2: Skapa begaran for konfigurationsandring

Nista steg 1 processen blir att skapa en formell begiran (alternativt order) om &dndring i
konfigurationsmodellen. Denna order bor beskriva de dndringar som ska goras samt
relationer till relaterade konfigurationer och komponenter. Exakt vilken information som
bor inga i ordern beror pa vilken information som krivs for att kunna utfora dndringen i
konfigurationsmodellen. Mesihovic (2004b s.12) uppger dock att ordern framforallt bor ges
ett identifieringsnummer dér det kopplas till det specifika objektet som skall dndras. ISO
(2004 s.9) ndmner andra faktorer som bor vara med liksom titel och beskrivning av
dndringen, utfirdare av dokumentet, orsak till begédran och information om hur angrinsande
relationer paverkas.
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Steg 3: Utvardering konfigurationsandring
Nir konfigurationsidndringsordern &r skriven skickas den till gruppen som &r ansvarig for
hantering av konfigurationer; varianthanteringsgruppen. Ansvaret fér denna grupp ligger pa
att utviardera @ndringsordern. Orsaken till det, vilket dven &r en anledning till att centralisera
konfigurationsledningen, &r att de olika avdelningarna inte sjilva kan utvirdera effekten av
andringen sett ur ett storre perspektiv. Varianthanteringsgruppen kan da istillet utvirdera
andringar sett till ett helhetsperspektiv pa produkten. Mesihovic (2004b s.13) tar upp ett
flertal fragor som kan behovas svaras pa:
¢ Finns det redan en variant som beskriver samma eller liknande tekniska 19sningar?
Hur kan den varianten i sa fall ateranvéndas?
e Vilka &dr konfigurationsreglerna for den nya varianten? Vilka andra komponenter
paverkas, sett fran den hela produktfamiljen?
e Har konfigurationen blivit godkdnd av berdrda parter likt marknad, utveckling,
tillverkning, inkdp osv.? (Mesihovic 2004 s.13)

Nir dessa fragor har besvarats och utvirderingen av dndringen dr klar, aterstar det for
varianthanteringsgruppen att fatta ett beslut kring &ndringsbegiran. Beroende pa vad
utkomsten fran utvirderingen blev kan det bli tre olika resultat. Antingen avslas
andringsbegiran, vilket kan bero pd att dndringen skulle paverka andra konfigurationer
negativt, eller sd kriver dndringsbegiran ytterligare information. Godkinns ansokan blir det
dven varianthanteringsgruppens ansvar att uppdatera konfigurationsmodellen utefter den
information som har kommit fram i @ndringsbegéran.

Steg 4: Inférande av konfigurationsandring

En godkind dndring infors vanligen i tva steg enligt ISO (2004 s.10); dels uppdateras
produktens konfigurationsinformation for att dérefter frisldppas till relevanta personer och
dels vidtas atgédrder av dem som paverkas av #ndringen, vilket kan vara bade inom och
utanfor organisationen. Uppdateringen av konfigurationsinformationen bor, enligt
Mesihovic (2004b s.13), goras av en medlem inom varianthanteringsgruppen, vilken kan
vara antingen samma person som godkinde dndringsbegiran eller sa kan det dven vara en
person inom gruppen som har systemansvar. Det sistndmnda forutsétter dock att modellen
finns implementerad i ett datorverktyg. Hur sjidlva uppdateringen skots finns det dock ett
otal sitt for beroende pa vad for verktyg som anvinds; om det dr ett systemstod som dr
datorbaserat och i sa fall vilket eller om det &r ett manuellt verktyg.

3.6 System — verktyg for hantering av produktdata

Omradet produktdata- och konfigurationshantering #r ett relativt ungt omrade och antalet
olika sorters system har okat samtidigt som funktionaliteten hos de kommersiella systemen
har fordndrats radikalt sedan borjan. Bland de kommersiella systemen for att hantera
konfigurationer finns det idag tre olika sorter; fristdende system (konfiguratorer), fristiende
system som hanterar konfigurationer som en del av produktdata (PLM-system) och system
som &r etablerade som en del av affirssystemet. For alla dessa system finns tva
valmojligheter: egenutvecklade och kommersiella system. Enligt Zimmerman (2005 s.32)
ar fordelen med de egenutvecklade systemen att de dr anpassade till foretagets produkter
och processer till en sa hog grad som de kommersiella systemen sidllan kan uppna.
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Nackdelen dr dock att dessa system kan vara dyra att utveckla och underhalla samtidigt som
de flesta foretag inte har kompetensen for att utfora detta.

3.6.1 Konfiguratorer

Konfiguratorer har funnits sedan borjan av 1980-talet da de forsta system skapades for att
hantera produktdata och konfigurationer. Dessa system bestod framforallt av
egenutvecklade system inom storforetag och de skapades for att hantera och strukturera
CAD-filer relaterade till produktdesignen. Ddrmed berorde dessa sa kallade PDM-system
(Product Data Management) framforallt mekanikkonstruktérerna under fOretagens
utvecklingsavdelningar. 1 takt med att antalet filer okade blev det allt svarare for
anvindarna att bade hitta, hantera och kontrollera systemets utdata, vilket dels fick till f6ljd
att foretagen forlorade kontrollen Gver dndringsprocesser som var relaterade till denna
information. (CIMdata 2003 s.6) Pa grund av att dessa problem uppmirksammades
utdkades systemen till att omfatta dven dndringshantering och konfigurationsledning (CM).

Det finns idag tva olika typer av konfigurator som bendmns silj- och
produktkonfiguratorer. Produktkonfiguratorer behandlar versionskontroll, vilket innebér
kontrollerad mirkning, sparning och dndringshantering av de olika komponenterna i ett
system eller en produkt. (Johansson 2000 s.9) Siljkonfiguratorer automatiserar istillet
order-leverans-processen for konfigurerbara produkter. Syftet med séljkonfiguratorer &r att
”stddja en snabb och korrekt konfiguration av produktvarianter som samtidigt tar hdnsyn
till  kundkrav och foretagsbegriansningar, liksom utvecklingsbegrinsningar eller
produktions- och leveransbegriansningar” (Mesihovic 2004 s.35). Siljkonfiguratorer ticker
dock enbart de fordefinierade komponenterna och produkterna och didrmed innefattas inte
kundkrav som ligger utanfor det fordefinierade produktsortimentet.

Att implementera en konfigurator #r en svar och komplex uppgift eftersom ett flertal
omraden och avdelningar paverkas, liksom produktkonstruktionen, integrering med andra
system och organisationen. Pa grund av detta behover bade organisationen, processerna och
produkten analyseras for att fa effektiva konfiguratorer. (Mesihovic s.36) Ett exempel pa en
svensk och virldsledande forsiljare av sélj- och produktkonfiguratorer dr Tacton. (Tacton
2006) Nufortiden ingar dock produktkonfiguratorer framforallt som en del i PLM- och
PDM-system, medan siljkonfiguratorer ibland kan lidggas till 1 ett PLM-system men ofta
kops in som ett eget system. (Mesihovic 2004b s5)

3.6.2 Konfiguratorer inom affarssystem

Affarssystem tillgodoser ett foretags behov av styrning och planering av ett foretags
resurser. Det ursprungliga syftet med affarssystem var att stodja styrning av material och
planering av produktion. Funktionaliteten hos affirssystemen har dock utokats med tiden.
Dagens system innehaller ofta olika moduler for olika funktioner inom foretaget liksom
redovisning, order- och lagerbehandling, produktionsplanering och personal-administration.
Alla dessa moduler dr vanligen kopplade till en gemensam databas dédr data lagras.
Funktionaliteten for produktkonfiguration infordes tidigt som en integrerad del av
affarssystem. Det mest vilkinda affirssystemet och dven det som anses ha den bést
utvecklade modulen for produktkonfiguration d@r SAP. (Mesihovic 2004 s.36) Inom SAPs
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affarssystem finns dven en modul for “Product Life cycle Management”, som har liknande
funktionalitet som de PLM-system som beskrivs i kommande kapitel. (SAP 2006)

Fordelen med att utnyttja produktkonfiguratorn inom ett affirssystem idr att det minskar
problem i integrationen och grinssnitten mellan framforallt konfiguratorn och
affarssystemet, som kommer ha behov av att utbyta information. Den frimsta bristen som
dock fors fram hos dessa system ir ett svart gréinssnitt och dalig integrering med de system
som skapar information relaterat till produkten, liksom PDM-system (Product Data
Management). (Mesihovic 2004 s.36)

3.6.3 PLM-system

Det vanliga i foretag &r att de har en heterogen systemmiljo, med ett flertal olika systemstdd
som vardera stoder sitt eget omrade och som dr anslutna till foretagets intranét snarare dn
titt sammankopplade. (Zimmerman 2005a s.6) Systemen har vanligtvis inforts allteftersom
att behoven av funktionaliteten eller informationsinnehall har uppstatt i de olika
doménerna. Nir det ror sig om hantering av produktdata for en mekatronisk produkt blir
miljon mer komplex. Orsaken #r att varje teknikomrade har sina egna systemstod:
systemingenjorer anviander SE-system (System Engineering), hardvaruingenjorer arbetar i
PDM- (Product Data Management) och CAD-system (Computer-Aided Design),
mjukvaruingenjorer har stod av SCM-system (Software Configuration Management) medan
ingenjorerna i produktion anvinder sig av affiarssystemet. Detta far foljden att
informationen och produktdatan #r spridd runt om i organisationen i olika omradesspecifika
datakillor. Till foljd av detta, uppmérksammades i slutet av 1990-talet behovet av att skapa
en enad milj6 for hantering av produktdata. Fokus inom produktdatahantering kom didrmed
att flyttas fran att frimst ha hanterat behoven for mekanikavdelningen till att omfatta hela
produktens livscykel och samverkan mellan flera olika system. Dérfor utokades systemen
med funktioner inom processhantering samtidigt som grinssnitten forbittrades. Idag utfors
detta hos manga av de storre teknikforetagen genom olika former av PLM-system (Product
Lifecycle Management) for att skapa en palitlig och effektiv kommunikation av
produktdata och produktkonfigurationer.

Under tiden som dessa radikala fordndringar har skett, har ett flertal olika bendmningar
skapats pa systemet och omradet med syftet att fanga de nya funktionerna bittre; CPC
(Collaborative  Product Commerce), cPDm (Collaborative Product Definition
Management), CPM (Collaborative Product Management) medan manga har valt att
fortsétta bendmna det med den ursprungliga termen PDM (Product Data Management). Ett
begrepp som har vunnit alltmer mark pa senare tid 4 PLM (Product Lifecycle
Management) i strivan efter att ligga tyngdpunkten pa de nya funktionerna dir systemet
foljer produkten under hela dess livscykel samt den foretagsstrategi som ligger till grunden
for det. Jag har valt att anviinda mig av termen PLM {or att definiera system med den fulla
funktionalitet som precis beskrivits. CM och PDM ingéar dock som delar i dessa system.
Valet att benimna systemen PLM togs dven for att séirskilja mellan PLM och PDM, som
inom arbetet definieras som system som framst anvédnds av mekanikkonstruktorer for att
hantera data under utvecklingsarbetet.

19



PLM-system fungerar som en métespunkt for olika system, personer och information som
anvinds under en produkts livscykel. Systemet lagrar alltsa inte sjdlva nagra data utan
enbart metadata, vilket innebar information om var data finns lagrad, i vilket format och sa
vidare. For att samla dessa data anvéinds en databas och pa den vilar resten av verktygen
inom foretagen. PLM-system haller ddrmed reda pa all den information och data som krdvs
for att designa, tillverka, leverera och underhalla produkter under hela dess livscykel. De
ser till sd att ritt person far ritt information i ritt format och i ritt tid. Exempel pa
produktrelaterad information som hanteras av systemen ar: data fran designarbetet liksom
begreppsdefinitioner, CAD-ritningar, mjukvarukomponenter, produktspecifikationer,
produktionsspecifikationer sasom verktyg, metoder och kontrollmjukvara for produktion,
analysresultat, korrespondens, bills of materials (BOMar) etc. Anvdndaren av systemet
behover alltsa inte veta var eller i vilket format datan &dr sparad utan de kan enkelt hittas
tack vare ett antal sokmekanismer som baserar sig pa ett antal egenskaper, innehall och
relationer mellan objekten. PLM-systemen haller ddrmed sjdlv reda pa var datan &r sparad
och omformar datan till ett lampligt format for anvindaren. Accessen till datan kan dven
kontrolleras varefter systemadministratoren definierar dem utefter olika klasser (read, write
etc).

Funktionerna i PLM-systemen kan klassas pa tva sitt, beroende pa ur vilket perspektiv som
foredras. Dels kan funktionerna ses ur ett anvindarperspektiv eller ur anvindbarhet.
(CIMdata 2001 s.7-26) Nedan foljer ett de grundfunktioner som PLM-system bygger pa.

Kirnfunktioner sett till anvindbarhet:

e Datavalv och dokumenthantering for att spara och aterfinna produktinformation.

e Flodes- och processhantering genom forbestimda tillvigagangssitt for hantering av
produktdata och mekaniska processer.

®  Produkstrukturhantering pa sant sitt att den hanterar BOMar (Bill of Material,
hierarkisk lista pa alla ingdende artiklar), produktkonfigurationer och associerade
versioner och varianter under utvecklingsfasen. Data som skapar produktdefinition,
liksom ritningar, dokument och processcheman, kan lidnkas till de rétta delarna i
produkten och produktstrukturer.

e Komponentklassificering dir artiklarna kan grupperas efter olika forbestamda
klasser liksom gjutna produkter, osv. Information om standardkomponenter kan
sparas for att underlitta dteranvindningen av tidigare 19sningar.

® Projekthantering

® Omradesspecifika oversikter av produktstrukturen kan skapas efter olika
avdelningars behov, exempelvis “som utvecklad” for utveckling eller “som
monterad” for montering.

Kirntekniker sett till systemuppbyggnad:
o Stod for informationsoverforing och tillkdnnagivanden vid héndelser genom
funktioner som exempelvis ldnkar till e-post.

e Transport av data genom att spara lokalisering av data och flytta data mellan olika
applikationer eller platser.

® Dataoversdttning mellan olika applikationer.
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e Bildservice genom forvaring, access, overblick och kommentarer i marginalen pa
produktinformationen.

e Systemadministration genom kontroll och bevakning av operationer och sidkerheten
1 systemet.

®  Visualisering

e Samverkan

e [ntegration av olika applikationer.

Utover detta finns ett antal valbara applikationer som kan ldggas till utover de redan
ndmnda. Beroende pa vilket system som viljs finns dock vissa av dessa som grundtekniker.
Nagra beskrivningar av applikationer och funktioner som beskrivs av CIMdata (2001 s.27-
36) som kan ldggas till de redan nimnda ges nedan:

e Andringshantering

® Konfigurationshantering

®  Produktkonfiguratorer

PLM-systemen ir allra vanligast bland foretag med komplexa och mekatroniska produkter,
men allt fler inser den strategiska betydelsen av sadana system. (Mesihovic 2004c s.7)
Bland de mindre och medelstora foretagen ar forekomsten av datoriserade PLM-system inte
lika vanligt. Bland dessa foretag anvinds fortfarande enklare hjdlpmedel liksom Excel for
att hantera produktdata. I takt med att uppmirksamheten kring omradet okar samt de
fordelar ett datoriserat system ger blir det allt vanligare med systemstdod @ven hos de mindre
foretagen. Gréinsen for nér det l16nar sig for ett foretag att implementera ett PLM-system
ligger enligt M. Strom (2006) pa omkring 300 anstillda, men det dr en grovt uppskattad
siffra  och faktorer som produktens komplexitet och andel anstillda pa
utvecklingsavdelningen paverkar. Hur vil infoérandet av ett PLM-system faller ut beror
dven till viss del vilken strategi som tas for implementationen. Tre olika strategier kan
skiljas ut: projektintroduktion, fokuserat inférande och arkivinférande. Infors systemet forst
1 utvecklingsprojekten utnyttjas hela eller stora delar av funktionaliteten i systemet, vilket
ger en hog potential men samtidigt en hog risk da komplexiteten &dr stor. Begridnsas
inforande till att initialt frimst hantera dokument genom ett arkivinférande &r potentialen
dven begrinsad men med lag komplexiteten kommer &ven liten riskfaktor. Utover detta kan
dven implementering fokusera pa de delar dir foretaget anser sig fa de storsta vinsterna
(fokuserat inforande). (Malmgqvist 2006 s.34)

Exempel pa PLM-system dr Matrix, vars aterforséiljare Technia dr ledande inom den
nordiska marknaden med bade storre och mindre kunder. (Technia 2006) Dagens PLM-
system dr dock inte fullkomliga 1 sin funktionalitet. De funktioner som framforallt saknas
av de svenska PLM-anvindarna idag dr ett stod for hantering och modellering av nya
produktstrukturer med villkor for de mojliga alternativen samt integrering med
mjukvaruverktyg och standarder. (Mesihovic 2004c s.9)

4. Nulaget kring konfigurationshantering pa AB

AB hanterar for nirvarande sin produktdata kring konfigurationer och produktstrukturer
med hjilp av ett dokument i Excel, vilket bendmns konfigurationsmatrisen (kommer
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hidanefter d@ven bendmnas matrisen). Konfigurationsmatrisen utgor foretagets framsta
informationsbérare for att sprida data om nya konfigurationer och produktdata relaterat till
de hogre nivaerna i produktstrukturen mellan olika delar inom foretaget.
Informationskedjan gar fran produktledningens forslag pa fordndringar, via respektive
utvecklingsprojekt till produktion dir produkterna slutgiltigt monteras och konfigureras.
Nulédgesanalysen kring hur AB arbetar med konfigurationsledningen idag kommer gas
igenom inom detta kapitel dels med tanke pa ldsare utanfor AB och dels for att skapa en
samsyn inom AB. I slutet av kapitlet ges en sammanfattande diskussion med de viktigaste
1akttagelserna. (Informationen inom detta kapitel har inhdmtats genom intervjuer med
flertalet personer pa olika avdelningar och poster inom foretaget. For forteckning av de
framsta kéllorna se under kapitlet kéllforteckning.)

4.1 Presentation av nulage

Nulédget kommer att gas igenom relativt detaljerat och enligt Svensson et al (1999 s.2) ar
det dven viktigt. Orsaken till det &r att det underldttar en gemensam forstaelse, ger en
forstaelse av uppgiftens omfattning, undviker att problemen upprepas och dven for att
kunna uppskatta virdet att av forbidttra hanteringen av produktdata. Till min hjdlp for att
kunna utfora detta kommer jag att anvdnda mig av ett antal olika modelleringstekniker,
vilket beskrivits tidigare i arbetet (se kapitel 3.2).

4.1.1 Information — komplex representation i Excel

For att hantera all information kring de olika produktvarianterna anvinder sig AB av ett
Exceldokument. Det finns ett dokument for varje produktfamilj. Dessa dokument
revisionshanteras genom att dokumenten mérks med en bokstav som stegas upp i alfabetisk
ordning varefter nya versioner av dokumenten skapas. Informationen som finns i
dokumentet bestar till stor del av beskrivningar av vad som finns i de olika
konfigurationerna, vilka egenskaper och funktioner de har samt artikelnummer till de olika
delarna. De olika kamerafamiljernas dokument och upplidgget pa dessa é&r till stor del
liknande, men det finns dnda skillnader. Hidanefter kommer jag dérfor att koncentrera mig
pa att beskriva upplidgget i dokumentet f6r FOU-kameran.

Strukturen pa dokumentet &r upplagd efter olika block. Dessa block kan sidgas representera
olika delar av vad kunden far i sitt kamerapaket. Av dessa dr de tre forstnimnda de
huvudsakliga blocken dér den storsta variationsbildningen uppkommer. Grundtanken for
dem var ursprungligen att dessa ska kunna kombineras helt fritt. For alla tre finns det sedan
olika alternativ, som har olika innehall.

Ett av de frimsta syftena med matrisen och dir den anvinds mest &r att soka information
om vad som ingér i och vad for olika funktioner de olika varianterna har. Frimsta rollen for
matrisen skulle alltsd vara produktvariantbeskrivning. Men utdver detta anvinds
konfigurationsmatrisen i vitt skilda omraden och syften, liksom angivet nedan. Detta ir
dven orsaken till att matrisen behandlar bade konfigurationer, produktstrukturer och
produktdata relaterat till detta.
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Utvecklingsdokument — se vad som kan utvecklas och vad som finns idag
Planeringsunderlag — se vilka produkter som ska planeras
Produktions/Tillverkningsunderlag — se vilka produkter som ska tillverkas
Orderunderlag — se vilka produkter som det har lagts order pa

Vissa av de konfigurationsobjekt som beskrivs i matrisen har ett beroende, vilket antingen
kan vara till en hardvara ddr den hardvaran maste finnas for att mjukvaran ska fylla nagon
funktion (och vice versa) eller till en annan mjukvara. Konfigurationsmatrisen behandlar
inte dessa relationer idag och dessa beroenden finns inte heller dokumenterat nidgon
annanstans. De flesta beroenden i dagens FOU-kamera dr mellan olika mjukvarufunktioner,
mjukvara och accessoarer, hardvara och accessoarer samt mellan hardvara och mjukvara.

Forutom konfigurationsmatrisen finns dven ett tekniskt sidljdokument som skapas for att
delge informationen till sédljavdelningar och kunder. Det tekniska sidljdokumentet himtar
sin information fran konfigurationsmatrisen och sammanstills av produktcheferna.
Dokumentet innehéller all information som #r viktigt for en kund, liksom beskrivning av
produktvarianter och information om deras respektive funktioner.

4.1.11 Representation i form av konfigurationsnummer

I samband med att den nuvarande konfigurationsmodellen togs fram utvecklades dven
strukturen for konfigurationsnummer, vilket dven dagens modeller bygger pa. Det hade
nidmligen varit problem tidigare da det tog lang tid att fa ut nya modeller, vilket delvis
ansags bero pa den ostrukturerade hanteringen av artikelnumren. Vid den tiden fick varje
ny modell nya artikelnummer och foretaget hade inget inbyggt system for att underlitta
hanteringen.

Tanken bakom de nya numren var att beskriva vad som ingick i artikeln/varianten pa enkelt
och hanterbart sitt. Numren kom didrmed att beskriva olika delar i1 kameran. I slutindan
kom numren att besta av ett 10-siffrigt nummer samt en landskod. Ett exempel pa kamera
(se Tabell 2) dr: 218 05 1 06 02 US, vilket i detta fall rdkar vara en FOU-kamera med
amerikansk detektor, handtag och laser som levereras med bland annat tva batterier,
axelband och ett par horlurar med mikrofon. Landskoden US star for att det &dr engelska i
programmen och i manualerna samt att de ingaende komponenterna som exempelvis
laddare dr anpassade for amerikansk standard.

Kod | Block, motsvarande innehall

<218> | Kameratyp, vilket i praktiken innebir vilken detektor som ingar

<05> | Hardvarukonfiguration

<1> Detektor-varianter

<06> | Mjukvarukonfiguration

<02> | Tillbehor

<US> | Engelsk sprak och sladd med amerikanskt uttag

Tabell 2. Beskrivning av uppbyggnad av konfigurationsnummer genom exempel pa
kameran 218 05 1 06 02 US.
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4.1.2 Organisation — inkonsekvent och olika hantering av matris

Det r ett flertal olika aktorer som bade anvinder sig av konfigurationsmatrisen och som pa
olika sdtt paverkas av uppdateringar vid produktforindringar. Dessa aktorer &r
produktcheferna, teknisk dokumentator, utvecklare, produktionsplanerare, montdrer och
personal vid provning. Det finns fler personer som anvinder information kring de olika
varianterna och som paverkas av forindringar, men som inte anvidnder matrisen nu
eftersom den dr for komplicerad (exempelvis inom avdelningarna ink&p, order, silj). Dessa
avdelningar far istéllet informationen genom att till exempel fraga andra personer med den
kunskapen. (se Figur 5 for alla ingaende roller)
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Figur 5. Organisationsvy med roller i organisationen som &r berorda av
konfigurationsledning.

Varje aktor anvinder dock olika delar av informationen som finns i matrisen, vilket dven
hinger samman med vilken roll matrisen spelar i deras respektive anvindning (se Figur 6).
Figuren tydliggor framforallt att det dr skilt mellan vilka som skapar och vilka som
anvinder informationen i dokumentet.
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Figur 6. Relationsmatris over roller och information., dir varje relation motsvarar
information som aktoren anviinder sig av eller skapar. Ar ett A angivet motsvarar det
information som rollen anvénder sig av, medan ett S motsvarar information som rollen

skapar och dokumenterar.
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Produktledningen anvinder matrisen framst till informationssokning, liksom exempelvis
for att hitta artikelnummer till en viss produkt eller liknande. Ibland anvinder de matrisen
for att se vilka mojliga varianter som kan skapas och som &nnu inte finns. Kommer det
exempelvis fram ett onskemal om en produktvariant kontrollerar produktchefen forst i
matrisen om nagon liknande produkt finns. Eftersom matrisen upplevs for komplicerad
anvinds den i minsta mojliga man.

Teknisk dokumentator anvinder all information i matrisen for att darefter skapa
manualerna. Vid detta arbete har matrisen ett stor virde, eftersom varje mjukvarufunktion
motsvarar en funktion som &dr beskriven i manualen. Matrisen anvénds dven till att leta efter
vilken produkt som bist 6verensstimmer med den nya varianten. Orsaken till det &r att den
manualen da kan ateranvindas och anpassas till den nya produkten med minsta mojliga

arbetsinsats.

Produktvard anvinder enbart matrisen da informationen i den ska uppdateras. Vid dessa
tillfallen laggs dock information till i alla delar av matrisen.

Projekt inom utvecklingsavdelningen (inklusive projektledare, hardvaru- och
mjukvaruutvecklare) anvidnder inte matrisen forutom om informationen i den ska
uppdateras eller ldggas till vid nya konfigurationer. Avdelningen &r dock ansvarig for att ta
fram informationen som star i den och for att skapa underlag for att bistd i inférandet av

produkten i produktion.
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Planering extraherar information for att ligga in det manuellt i affarssystemet och skapa
BOMar. Detta innebir i praktiken att all data pa den hardvara och de tillbehor som ingar i
konfigurationen utvinns for att sedan ldggas in manuellt i affirssystemet sa att den gar att
bestilla. Den information som framforallt anvinds &r artikelnumren kring hardvara, skylt,
tillbehorskit, eventuell bluetooth och manualen.

Inkop anvinder inte matrisen dverhuvudtaget.

Montering och provning anvinder matrisen som ett styrdokument och for att se hur
produkten ska monteras. Det &r 1 princip det enda dokumentet som samlar informationen
for att montorerna ska kunna montera ritt produktvarianter och kontrollera att alla kameror
ar rétt konfigurerade. De vana anvindarna soker dock framst information ur den om det har
uppstatt oklarheter kring konfigurationen och vilka egenskaper den har. Vid dessa fall ska
ndmligen matrisen ha tolkningsforetride framfor andra dokument kring produkterna.
Skillnaden i1 anvindningen av dokumentet for montering och provning é&r att personalen vid
provning anvidnder informationen  kring mjukvarufunktionerna  vilket inte
monteringspersonalen gor. I Ovrigt anvidnder de bada delarna kring hardvara- och
detektorkonfiguration.

Silj anvinder inte matrisen dverhuvudtaget utan enbart det tekniska sidljdokumentet.

Servicekontoren ser vad som har ingatt eller ingér i de olika modellerna och soker alltsa
framforallt information.

4.1.2.1 Avsaknad av ansvar for konfigurationsmatrisen

Nir matrisen utvecklades sattes produktledningen som ansvariga eftersom de hade input till
prislistan och dven kunskapen kring produkterna. Efter att ha haft en del problem med att
uppdateringarna inte blev inforda 1 matrisen skiftades ansvaret for #dndringarna i
konfigurationsmatrisen till att hamna pa projektledarna pa utvecklingsavdelningen. Dessa
projektledare hade, vid sidan av de utvecklingsprojekt de ansvarade for, ansvar for
utvecklingen av de produkter som var ute pa marknaden. Tanken var att
uppdateringsarbetet av matrisen lag i linje med utvecklingsprojekten eftersom projekten
behover skapa ett underlag som kan anvéndas 1 arbetet att inféra produkten 1 produktion.
For ungefir ett ar sedan skedde dock en omstrukturering och dessa resurser sattes ihop till
en tjinst, som kom att ansvara for all produktvard for alla produkter som var sldppta pa
marknaden. Denna person kom dédrmed &dven att ansvara for alla konfigurationsmatriser,
vilket tidigare varit uppdelat pa de tre olika projektgrupperna.

Rent formellt finns det alltsa ingen ansvarig for matrisen eller hanteringen av den. En f6ljd
av det dr att kunskapen kring matrisen dr personbunden och beror snarare pa intresse och
engagemang in till arbetsuppgifter och roll. Resultatet har blivit att ansvaret for matrisen
ses ur tre olika nivaer: det formella administrativa ansvaret for (tillika dgare av) matrisen,
den personen som gor den praktiska uppdateringen av matrisen och den personen som star
som officiellt ansvarig for uppdateringen pa dokumentet. Dessa tre roller behover inte alls
ligga pa samma person utan oftast r det olika personer och ett flertal inblandade.
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Det formella adminstrativa ansvaret #r nu alltsa flytande mellan produktledning och
produktvard enligt vad som namnts tidigare i kapitlet. Det officiella ansvaret for alla
matrisuppdateringar ligger diremot pa personen som ocksa #r tekniskt ansvarig
(produktvard) for alla produkter som dr ute pa marknaden, medan den praktiska
uppdateringen av matrisen utfors av ytterligare en person. Aven om det officiella ansvaret
for matrisdokumentet ligger pa en viss person, vilket borde indikera att det dven &r de som
har gjort uppdateringen, behover det inte betyda att de har haft nagot med det arbetet att
gora. Oftast skoter olika personer sjédlva uppdateringen av matrisen. Orsakerna till vem som
star som officiellt ansvarig for dokumentet dr rena tillfdlligheter. Exempelvis star
utvecklingschefen som ansvarig for FOU-kamerans matris trots att han inte har nagot med
det direkta arbetet att gora. Anledningen vid detta tillfille var att alla andra vigrade sta som
ansvarig av ridsla for att fa skulden vid eventuella problem. Generellt sett sker den
praktiska uppdateringen av matrisen dock av produktvard eller projektgruppen, som har
utvecklat produktkonfigurationen. Det sker &dven att helt andra avdelningar, liksom
planering och teknisk dokumentation, hanterar matrisen.

4.1.3 Process — arbetsrutiner for hantering av konfigurationer

Hanteringen av konfigurationer pa AB sker inte genom nagra dokumenterade arbetsrutiner,
men delar av den ingar i beskrivningen om utvecklingsprojekt dir produktlivscykeln foljs.
De steg som ddremot kan utkristalliseras inom processen ir: initiering av ny konfiguration,
beslut,  utveckling,  uppdatering av  konfigurationsmatris,  frisldppning  av
konfigurationsmatris, inforande av konfigurationsindring och slutligen produktion av
produkt (se Figur 7). Dessa steg giller dock forst nér plattformen &dr utvecklad och ligger
ute pa produktion. Innan dess, da helt nya produktfamiljer utvecklas, har AB genom
historien pa olika tillvigagangssitt skapat olika former av modeller for att hantera
konfigurationerna.

Steg 0: Nya konfigurationsmodeller skapas sent i processen

Dagens 16sning med den Excelbaserade konfigurationsmatrisen utvecklades 2002 da en ny
plattform med produkter togs fram. Innan dess fanns en grafisk 16sning (specplan) dér ett
nitverk i form av en triadstruktur byggdes upp kring alla delar som ingick i varje modell. I
arbetet med den nya plattformen insags det att antalet varianter skulle oka i former av
manga nya olika sprak, manualer och tillval. Ddrmed skulle den davarande specplanen och
varianthanteringen med manuellt hanterade papperlappar bli ohallbar. Det ansags darfor
nddvindigt att utarbeta ett nytt dokument for att beskriva de olika varianterna. Med en
forebild fran ett foretag (Trimble) utvecklades dokumentet i Excel. De ansvariga for det
arbetet var framforallt mekanikchefen, en representant fran produktledningen och en delvis
deltagande representant fran it-avdelningen.

Tanken med matrisen var att den skulle vara helt komplett och innehélla all nodvindig
information samtidigt som det administrativa arbetet skulle minska. Matrisen fick en logisk
uppbyggnad med hjilp av ett enstaka artikelnummer for varje produktmodell och inom
detta nummer kunde information hdmtas om vilka ingdende egenskaper och funktioner
kameran bestod av.
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Matrisen skapades forst efter att produkten blivit utvecklad och da &dven andra
strukturdokument liksom BOMar och planeringsunderlag togs fram. Strukturen pa matrisen
foljde darmed den uppbyggnad av kameran som hade grundlagts tidigt i arbetet genom den
kravspecifikation pa modulindelning som tagits fram. Arbetet till denna modulindelning
utfordes av projektledaren pa utveckling tillsammans med produktchefen, vilka definierade
de produkter och de tillval som alla produkter skulle ha samt ett visst antal tillval som
differentierade de olika produkterna. Indelningen av dessa tillval gjordes till stor del efter
komponenternas respektive kapitalbindning i Onskemalet att minska framforallt
inkOpskostnaderna och leveranstiderna. Grundmodulen i kameran identifierades ddrmed av
de allra dyraste tillbehoren 1 kameran medan tillvalen bestod av billigare tillsatser.

Till en borjan sattes det upp 12 olika tillval, dir det antingen redan existerade olika
valmojligheter eller didr projektledaren och produktchefen trodde att det skulle tidnkas
komma olika alternativ. De olika alternativen var:

Farg

Handtag med visuell kamera

Handtag

Sokare

Videokamera

Laser

S-video

Firewire

Extra minne

Den ursprungliga tanken med en grundmodul och ett antal tillval for att minska antalet
mojliga konfigurationer har dock stegvis forsvunnit med aren. Antalet varianter och
revisioner av matrisen har snarare 6kat for varje ar, vilket beror pa att foretaget gett efter
for onskemal fran marknad och kunder kring nya konfigurationer, men ocksa pa grund av
att utvecklingen har gatt framat genom nya funktioner och detektorer.
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Steg 1: Initiativ till ny konfiguration uppdelas efter projektstorlek

Initiativen till nya konfigurationer kommer ofta fran produktcheferna efter att de har fatt
information kring nya kundkrav ute pa marknaden. Dessa fordndringar ror sig om bade
stora projekt som lanseringen av en helt ny produktfamilj liksom mindre och relativt enkla
fordndring som behov av nya mjukvarufunktioner. Informationen om Onskemal av
fordndringar kan dock dven komma fran andra hall inom eller utanfér organisationen
liksom fran montering, leverantorer eller servicekontor varfor dven produktion, inkop och
service kan vara initiativtagare till forindringar. De allra minsta forindringarna grundar sig
ofta pa fel i produktionen eller pa klagomal fran service.

Forslagen till fordndringar klassas in i tre olika grupper beroende pa hur omfattande projekt
den foreslagna forandringen anses krdva. Inom dessa hanteras inte specialorder fran kund,
vilket skots genom en separat process.

e Storre fordndringar — med beriiknad projekttid pa 2 manar eller mer
e Medelstora — med beriknad projekttid mellan 2 manménader och 2 manar
e Sma fordndringar — med beridknad projekttid pa under 2 manmanader

Beroende pa storleken pa fordndringen skapas dven olika dokument kring forslaget pa
fordndringen. Vid storre fordndringar tas ett Data Sheet fram, vilket dr en sammanstéllning
av resultat fran den inledande forstudien, en marknadsanalys och en affirsméssig analys.
Inom data sheet-dokumentet finns &dven en MRS-bilaga (Market Requirement
Specification), som beskriver produkten pa ett mer oppet sitt. Detta dokument (data sheet)
tas fram av produktchefen som &r ansvarig for det géllande marknadssegmentet. Vid
forandringar som kriver lite mindre tid skrivs endast en uppdragsspecifikation, som &r en
beskrivning av fordndringen pa ett mindre omfattande sitt jamfort med data sheet
dokumentet. Aven detta dokument skrivs av produktchefen. Uppskattas dock forindringen
tillhora den minst tidskrivande klassen hanteras det inom ramen for det tekniska
produktansvaret, dvs. produktvard. Varken uppdragsspecifikation, data sheet eller nagon
projektspecifikation skrivs i dessa fall. Uppdraget genomfors istédllet inom rutinen for
dndringsmeddelande, vilket innebér att det enda dokumentet som i praktiken skrivs r ett
dndringsmeddelande samt en uppdatering av konfigurationsmatrisen. Vid dessa fall skapar
inte initativtagaren nagot dokument utan det dr projektledaren for produktvard eller den
aktuella utvecklingsingenjoren som skapar &dndringsmeddelandet och som uppdaterar
matrisen.

I praktiken fungerar skapandet av de minsta fordndringarna helt enkelt genom att
produktchefen skickar ett e-postmeddelande till produktvardsansvarig om den Onskade
fordndringen. Direfter ér det projektledaren for produktvards uppgift att ta beslut och se till
att ett projekt startas och att fordndringen genomfors. Dessa dndringar géller oftast saker
som inte paverkar hur produkten uppfattas av kunden och paverkar heller oftast inte
konfigurationsmatrisen.

Steg 2: Beslutsprocessen ar ostrukturerad for de minsta férandringarna

Beslutsprocessen ser olika ut beroende pa hur stor den foreslagna foréndringen anses vara.
Det finns tre olika beslutsvigar som foljer samma gruppindelning som
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forandringsforslagen; stora, medelstora och mindre forindringar. Vid de stora
fordndringsforslagen maste forslaget och data sheet dokumentet godkénnas av
ledningsgruppen och ytterst av VDn innan det gar vidare till utveckling. Ett godként data
sheet dokument utgér sedan den formella bestillningen av det totala projektet. Vid de
mellanstora fordandringarna &r inte processen lika formell utan det ridcker med att
produktchefen forankrar forslaget hos styrgruppen, som bestar av representanter fran
produktion, planering och produktledning. Om det &r ndgon av dessa personer som
opponerar sig kallas personerna till ett méte for att forsoka na fram till en 16sning med vissa
kompromisser. Dirutdver tar varje produktchef beslut om nya produktvarianter inom sina
respektive kamerafamiljer, men gor det i samrad med utvecklingsavdelningen och
styrgruppen. Nir beslutet tagits skickar produktchefen en uppdragsspecifikation till
utveckling om den nya varianten.

Vid de minsta fordandringarna sker processen ganska informellt och utan krav pa beslut fran
nagon styrgrupp. Efter att produktvardsansvarig mottagit konfigurationsonskemalet skickas
det vidare via e-postmeddelanden. For att onskemalet om den nya produktvarianten ska
accepteras behover produktvardsprojektledaren ha ett godkdnnande fran utvecklingschefen
och de tva ovriga produktcheferna. Till skillnad mot de storre fordndringarna genomgar
dock inte de mindre fordndringarna nagon vidare utvirdering eller skédrskadning av berorda
parter forutom eventuell informell kontakt parterna emellan. Onskade forindringar gir
ddrmed igenom nidrmast direkt utan nagon vidare analys av konsekvenser av
konfigurationen. Liknande forindringar sker relativt ofta och de flesta nya foridndringar
som fors in i konfigurationsmatrisen dr av den hér storleken och gar saledes genom denna
procedur. Nir beslutet tagits tas dndringen upp vid dndringsmeddelandemétet om det inte
handlar om nagra komplicerade fordndringar. Bestar fordndringen dock av mer
komplicerade saker kallar produktvardsprojektledaren till en métesserie for att ga igenom
forandringen.

Steg 3: Utvecklingsprocessen foljer tre olika vagar

Nir beslutet dr taget skickas fordndringsforslaget till utvecklingsavdelningen for att fa fram
detaljlosningar (se Figur 8). For att detta ska realiseras tillsdtts en projektgrupp inom
avdelningen. Beroende pa hur organisationen ser ut, storleken pa projektet och om det
klassas som ett vidareutvecklingsprojekt eller utveckling av ny produkt tillsdtts olika
grupper och beslutet skickas till olika personer:

e Har det aldrig startats nagot projekt och fordndringsforslaget ddrmed 4r nytt och
relativt stort skickas det till utvecklingschefen, som sedan utser en ny projektledare.

¢ Finns det ett pagaende projekt som fordandringen innefattas i och dir produkten inte
har lanserats pa marknaden &n skickas det dit.

e Ar projektet stingt och produkten har borjat producerats gir det till projektledaren
for produktvard.

Helt skilt fran dessa aktiviteter sker processen for SE-order, det vill sdga sa kallade
specialordrar som utvecklas efter specifika kundordrar utanfor det givna utbudet. SE-ordrar
ar @annu en sak som AB har problem med eftersom det kommer in manga sadana under ett
ar, ndrmare bestamt ungefir 500 stycken.
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Figur 8. Processchema over den nuvarande utvecklingen av konfigurationer.

Mot slutfasen av utvecklingsprojektet ges information 1 form av produktionsunderlag till
planeringsavdelning for att de ska kunna péaborja inforandet av produkten i produktion.
Speciellt nir nya produkter behover kdpas in paborjas detta arbete tidigt och dven innan
utvecklingen &r klar for att snabba upp processen. Detta skots dock informellt genom korta
samtal. Forfarandet giller dock framst for de storre projekten. Vid de mindre
vidareutvecklingsprojekten far produktionsplanering och inkop informationen genom de
dndringsmeddelanden som skapas. Ty vid varje forindring som gors skrivs ett
dndringsmeddelande (AM) av den ansvarige utvecklingsingenjoren och for att dessa ska
godkdnnas maste berérda parter (planering eller inkop) ha blivit informerade om vad
forandringen innebir. Aven denna information ges informellt genom korta samtal och det
hénder att informationen inte nar fram.

Steg 4: Uppdatering av konfigurationsmatris

Niar projektet anses vara klart uppdateras matrisen enligt de konfigurationer som har
bestdmts. Hér finns det inget dokument som foljs eller system om hur uppdateringen gar
till. De atgidrder som foljs &r att: dndra versionsnamn pa filen, dndra versionsnamnet inuti
filen och formateringsfiarga de dndringar som har gjorts. Tidigare kallade den ansvarige
aven till mote med alla berdrda parter for att se till sa alla dndringar kommit med i matrisen
och att inget missats. Nufortiden gors dock inte detta. Det finns alltsd ingen kontroll lingre
utan den uppdaterade matrisen gar direkt in i hanteringen av d@ndringsmeddelanden.

Steg 5: Frislapp av uppdaterad konfigurationsmatris

Nir uppkomna édndringar gjorts och matrisuppdateringen &r klar skapar samma person som
gjorde uppdateringen ett &dndringsmeddelande. Detta &ndringsmeddelande tar sedan
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foretagets arkivansvarige hand om och frisldpper direfter den nya matrisen. Det hér dr ett
sétt att informera alla inom foretaget om de gjorda forandringarna.

Steg 6: Inférande av konfiguration i produktion

Nir konfigurationen vil blivit frisldppt sker ett antal aktiviteter for att forbereda och infora
produkten i produktionen och i order-leverans-processen. Vid de storsta projekten sker
detta genom ett sa kallat industrialiseringsprojekt, vilket &r ett relativt nytt koncept dir
processen fortfarande utarbetas. Vid de mindre projekten sker dock inte detta lika
formaliserat utan arbetsordningen varierar for olika dndringar. Vissa delar utfors dock
alltid, vilka beskrivs nedan. (se Figur 9)
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Figur 9. Processchema 6ver det nuvarande inforandet av konfigurationséndring.

Uppdatering av affirssystemet

For att den nya konfigurationen ska kunna bestillas och for att monteringspersonalen ska
kunna ta fram plocklistor for varianten nir den ska produceras maste informationen liggas
in i affarssystemet. Nér dndringsmeddelandet sldpps uppdaterar personalen pa planering
affirssystemet med hjdlp av informationen fran den nya versionen av
konfigurationsmatrisen. For cirka tva ar sedan skapades en produktgenerator som innebir
att planering inte behover ldgga upp nya versioner for varje landskod utan dessa genereras
automatiskt efter att de har angett vilka landskoder som den nya varianten kan bestillas 1.
Utifran dessa landskoder och artikelnummer genereras det automatiskt en BOM (Bill Of
Material) for de olika artiklarna.

Uppdatera prislista

Innan produkten har blivit helt klar bestimmer produktledningen ett pris pa produkten och
lagger upp det pa en elektroniska prislista.
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Godkinnande om att produkten kan produceras

Innan informationen kan sldppas ut till kund, vilket oftast sker i form av prislistan, maste
planering gora ett godkidnnande. Detta godkdnnande utfors for att forsdkra sig om att
forberedelserna av produktvarianten i produktion &r klara och dirmed kan produceras och
levereras till kund inom utlovad leveranstid. Det hér dr ett nytt moment som infordes i
arsskiftet 2005-2006, eftersom det hade varit stora problem med produkter som bestilldes
men som inte kunde levereras eftersom produktion inte var forberedda for det. Det finns
dock ingen utarbetad process for vad planering ska kontrollera, hur de ska ga tillvéiga eller
vilka krav som stills for att produkten dr redo for produktion. I praktiken har planering
kontakt med framforallt produktionsteknik som i sin tur far avgéra om produkten kan
produceras. For detta arbete har avdelningen skapat en informell checklista f6r vad som ska
kontrolleras.

Steg 7: Produkten ar bestallningsbar

I och med att produktion anses vara forberedda for att producera varianten frisldpps
prislistan, vilket innebér att den dven kan bestéllas. I praktiken skots detta arbete manuellt
av en systemansvarig fran it-avdelningen. Denna person fyller dven pa affirssystemets
ordinarie prislista genom att ridkna ut vixelkurser till olika séljbolag. Den uppdaterar dven
sédljbolagens artikelregister eftersom bolagen dr inlagda som olika foretag inom servern.

Steg 8: Produktion av produkt

Vid order eller enligt prognos av produkten tillverkas produkten utifran en plocklista och
tillverkningsorder fran affirssystemet Baan. Vid produktionen far montorerna en plocklista
med information om produkten de ska tillverka. De Gppnar dven en tillverkningsorder i
affarssystemet. Ingen av dessa dokument ger dock tillrdcklig information utan
konfigurationsmatrisen anvinds for att fa reda pa hur varianter ser ut egentligen.
Plocklistan ger ndmligen frimst information om vilka tillbehor som ska packas ner i
paketet. Efter att kameran monterats och gatt igenom olika steg provas dven kamerorna for
att kontrollera att ritt funktioner finns. Aven i detta arbete dr konfigurationsmatrisen det
enda dokument som anvénds for att se vad som ska inga i modellen.

4.1.4 System - verktyg for hantering av produktdata

AB har idag ett flertal olika dokument och system som hanterar produktdata. Dessa system
hanterar dock olika delar av produktdata och 1 olika faser 1 produktens livscykel, men alla
bidrar till definitionen av den slutliga produkten. Med tanke pa att det handlar om en
mekatronisk produkt blir det en ganska splittrad systemmiljo dér varje teknikomrade
anvinder sig av sina egna system. Mekanikingenjorerna anvénder sig av CAD- och PDM-
system, mjukvaruingenjorerna anvinder sig av ett enkelt word-dokument som hanteras
manuellt for att samordna versioner, releaser och mjukvarufunktioner medan ingenjorerna i
produktion liksom produktionsplanering anvinder sig av affidrssystemet. Resultatet blir att
informationen &r spridd ute pa flera olika doménspecifika datorsystem.

Pa foretaget finns det en méngd dokument och platser didr det aterfinns liknande
information om produktkonfigurationerna. For varje ny konfiguration som gors innebér det
att alla dessa dokument ocksd maste uppdateras. Vissa av dessa uppdateringar skots
automatiskt genom att de #r kopplade till ett gemensamt system, men manga maste
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uppdateras manuellt. Systemet SmarTeam, som anvinds av mekanikavdelning for att
hantera produktdata, har exempelvis ingen koppling till affdarssystemet Baan utan
informationen ldggs in manuellt. (se Figur 10)
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Figur 10. Struktur pa dokument som hanterar produktdata och som genereras med hjilp av
information fran konfigurationsmatrisen. Fetare linjer innebdr en manuell 6verféring av
information medan tunnare linjer symboliserar automatisk Overforing. Boxarna
representerar datorstodda system och den andra symbolen dokument.

Liknande information kring produkterna finns i en mingd dokument inom foretaget idag;
sasom affirssystemet Baan och diverse olika applikatoner som hidmtar sin information
dirur samt ett tekniskt sidljdokument som genereras till siljare och kund. Fran Baan
uppdateras produktionsdokumenten produktionsBOM och plocklistan automatiskt.
Diremot prislistan, som ocksa dr kopplad till affarssystemet, maste uppdateras manuellt
bade vad giller det faktiska priset samt det omridknade priset i de lokala valutorna for de
olika séljbolagen i olika lénder. (se Figur 11)
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Figur 11. Relationsmatris over roller och system. Ett A anger de system aktdrerna
anvidnder 1 sitt arbete. (A) anger att dessa roller anvinder systemet inom de
utvecklingsprojekt de deltar 1.

4.2 Diskussion kring nulage

Det stora antalet varianter inom produktserierna och ett komplicerat och svardverskadligt
dokument Over dessa variationer i kombination med otydliga regler och otillricklig
kunskap kring varianthanteringen gor att det ldtt uppstar fel lings informationskedjan
samtidigt som det forsvarar arbetet for de inblandade. AB har idag problem i alla de fyra
olika omraden som tillsammans grundldgger konfigurationsledning.

4.2.1 Information

AB har f6ljt en utveckling som kdnnetecknar manga andra hogteknologiska foretag idag:
deras produkter har fatt en Okande komplexitet med fler delar och inte minst
mjukvarufunktioner. En direkt f6ljd av det har varit den 6kande komplexiteten i att beskriva
produkten och de olika varianterna. Ett problem for AB ndr det giller
informationsframstéllan borde vara att produkterna dr uppbyggda av en produktstruktur
som inte dr anpassad for produktion och for korta produktionstider fran order till leverans.
Med en otydlig produktstruktur i praktiken blir det sjdlvklart svart att fa en tydlig
beskrivning av densamma med tanke pa att det helt enkelt ska beskriva just produkten.
Eftersom det inte direkt finns nagon som har kunskapen eller kontrollen Gver hela
produktstrukturen och alla varianter ur bade ett tekniskt och kundperspektiv har detta lett
till att antalet varianter och ddrmed 4ven matrisen har fatt vixa fritt. Det blir dven en
rundgang i detta fenomen genom att med en otydlig produktstruktur féljer en otydlig
beskrivning av densamma och med en otydlig beskrivning blir produktstrukturen i sin tur
svarare att forsta, vilket gor arbetet med att rita upp en struktur desto svarare. Behovet av
att strukturera produkten i en tydlig struktur med moduler och bestimda objekt som kan
variera blir ddrmed desto tydligare och storre. Didrmed borde dven informationsmodellen
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grunda sig pa dessa moduler snarare #n efter konfigurationsnumren som #r uppbyggd efter
de olika aktivitetsomradena inom utvecklingsavdelningen, vilket enbart borde o©ka
avstandet mellan dem. Nir inte ens representationen av informationen lyckas ena omradena
borde féormagan av samarbete i verkligheten snarare minska dn oka.

Annu ett problem med dagens informationsframstillan #r att den inte tydligt visar den
grundldggande strukturen som ligger bakom varianterna samtidigt som samband eller
beroenden mellan olika komponenter eller varianter inte finns dokumenterat nagonstans.
Kunskapen kring konfigurationerna blir ddrmed snarare en kunskap att lira sig utantill
istdllet for att anvidndaren skapar sig en forstaelse om den bakomliggande strukturen.
Bristen pa en djupare forstaelse for strukturen och beroenden mellan komponenter och
varianter skapar en stor osdkerhet. Denna osdkerhet giéller framforallt nér
konfigurationsmatrisen ska uppdateras, eftersom det blir svart att se vilka konsekvenser en
andring far i matrisen eller pd de angrinsande modellerna. Osidkerheten blir dnnu storre
med tanke pa att matrisen utgor det mest centrala och styrande dokumentet inom foretaget.
Maénga avdelningar och delar hidnger pa att information blir ritt inlagd och att ingenting
missas i matrisen och skulle detta hinda far det i virsta fall stora konsekvenser. Ett exempel
ddr hanteringen av konfigurationsmatrisen fatt konsekvenser &r att foretaget fick in
bestéllningar fran kund péa produktvarianter som inte ens var klara for produktion, vilket i
sin tur ledde till att den utlovade leveranstiden var omdjlig att halla. Orsaken till att det
kunde hédnda var att informationskedjan inte hade fungerat tillrickligt internt och att det
saknades kontrollpunkter. Ett annat fall didr hanteringen av matrisen har fatt tydliga
konsekvenser édr da det upptdcktes att matrisen sedan lang tid tillbaka givit fel information
kring en viss funktion. Detta var information kring en funktion som inte hade paverkat
produktion och ddrmed inte upptickts, men didremot hade alla manualer i ett flertal ar
skickats ut till kund med felaktig information.

Med tanke pa att konfigurationsmatrisen inte behandlar struktur eller samband ir det
fraimsta anvidndningsomradet snarast att soka och utldsa information om varianterna och
dess olika ingdende komponenter. Matrisen dr dock inte utformad med nagot tydligt syfte
eller malgrupp, vilket gor att man har forsokt tillfredsstilla alla anvindargruppers olika
onskemal. Resultatet av det har blivit en komplex modell som behandlar all information
och som forsoker tjdna allas syften. Med tanke pa att de flesta anvindargrupper ér beroende
av matrisen, men anvinder den relativt sidllan och dessutom enbart anvinder sig att en liten
del av all information som finns diri, dr dagens informationsframstillan alldeles for
komplicerad. Detta kombinerat med att det inte finns nagra instruktioner eller forklaringar
(dokumentation) bakom matrisen resulterar i att kunskapen kring matrisen dr dalig.
Matrisen anvinds dven mer séllan dn vad som skulle kunna varit fallet eftersom folk drar
sig for att anvdnda sig av den da den upplevs for tung. Snarare erhalls mycket av kunskapen
muntligen genom kontakter, vilket skapar storre osidkerhet och risk for inkonsekvens
samtidigt som det &r en storande aktivitet i arbetet for den som blir tillfragad.

Komplexiteten i matrisen och produktfamiljerna blir extra tydlig i tiden som det tar for en
person vid montering att bli fulldrd. For Process-kameran, som har minst antal varianter
och ddrmed relativt sett den enklaste matrisen, tar det mellan 1-3 veckor att ldra sig alla
varianter. Pa p-provningen, som dr den produktfamilj med flest antal varianter och den mest
komplexa och svira matrisen, uppskattas tiden till ungefir ett halvir. Aven hir blir den
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personbundna kunskapen viktig for att nyanstdllda ska kunna sdtta sig in i
informationsmodellen. Den stora mingden information som matrisen hanterar gor dock att
dven de kunniga anvidndarna ldser fel. Vid monterings- och provningsarbetet har all
personal matrisen utskriven pa papper for att kunna ldsa informationen. Texten #r dock sa
liten och tit att personalen maste folja raderna med hjélp av linjaler for att kunna utlédsa
informationen dven om matrisen &r utskriven pa A3-storlek. Pa grund av detta hinder det
att kameror blir felkonfigurerade.

Det finns dock vissa fordelar med dagens informationsframstidllan som &r viktigt att inte
forlora vid utformningen av en ny modell. Dels ir en stor fordel att all information finns pa
ett stélle, vilket ger en Oversikt till varianterna, och dels finns det en struktur bakom
upplédgget pa matrisen, vilket gor att aven om den dr komplex kan informationen hittas nir
du vil lart dig hitta i dokumentet. En annan viktig aspekt pa dagens modell &r att
dokumentet revisionshanteras, vilket dr viktigt for att behalla sparbarhet pa varianterna och
de ingédende komponenterna.

4.2.2 Organisation

Dagens organisation i AB for att hantera konfigurationsledning kidnnetecknas framforallt av
diskontinuititet. Trots att det &r ett styrande och dértill ett av de allra viktigaste dokumenten
inom foretaget finns det ingen som &r formellt ansvarig, det vill sdga dgare av, dokumentet.
Dirmed éar det heller ingen som kénner ansvaret for att uppdatera eller dverhuvudtaget
hantera matrisen. Hanteringen skots idag av ett flertal olika personer beroende pa vad det dr
for fordndring och varifran den kommer. Det resulterar i att alla dessa personer maste sitta
sig in i matrisen ordentligt och helt pa egen hand eftersom det inte finns nagon med
expertkunskap kring dokumentet och inte heller nagon dokumentation. Risken for att nagon
information blir fel inlagt eller missas att ta med dr ddrmed stor. Matrisen far inte heller ett
konsekvent hanterande och en tidigare dndring eller hantering fullf6ljs inte alltid av nésta
person. Detta motsdger alla de rekommendationer i litteraturen kring centraliserat
hanterande och dgande av konfigurationer.

4.2.3 Process

AB har inte idag nagon process for konfigurationsledning, eller atminstone ingen som foljs,
och det finns heller inget dokumenterat forutom det som ingar som en del i
utvecklingsprocessen. Struktureringen av arbetsuppgifterna kdnnetecknas dirfor framforallt
av en sa kallad ad-hoc-process, vilket innebir att uppgifterna 16ses pa olika sitt fran fall till
fall beroende pa vad som anses bist just vid tillfdllet och for det specifika @ndamalet.
Risken med detta tillvigagangssitt dr att fel uppstar. Exempelvis har AB idag en dalig
informationsspridning av nya varianter, vilket ibland visar sig genom att personal pa
produktion sjélva ser att det finns ny mjukvara innan de far informationen om det.

Forutom att det saknas en dokumenterad process for hantering av konfigurationer finns det
inte heller nagon avdelning eller person som direkt har intresse eller ansvar att folja att
olika moment foljs. Hanteringen ir istdllet utspridd pa ett flertal olika avdelningar, som inte
har nagon kunskap i vad som hinder i andra delar av processen. I vissa fall har personerna
och avdelningar dven bristfillig kunskap om vad som forvintas utforas av dem sjilva.
Dirtill finns det heller ingen ledning for att vare sig styra nya konfigurationer eller att
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matrisen dr ritt uppdaterad. Behovet med att leda nya konfigurationer skulle vara, vilket
teorin dven namner, att se till sa att liknande funktioner inte redan finns eller sa att den inte
paverkar existerande varianter och komponenter negativt. Ddrmed blir det dven ett
motstand mot nya konfigurationer och dven om det i framtiden kommer att bildas manga
nya varianter har foretaget i alla fall bittre kontroll och kunskap kring dem.

Nagon dokumenterad process for konfigurationsledning finns alltsa inte utan det som finns
ar olika processer, sasom processen for utvecklingsprojekt, for SE-bestéllningar och for
andringshantering. SE-ordrar &r dven ndgot som dagens konfigurationsmatris inte hanterar,
vilket det troligtvis inte heller borde eftersom det skulle resultera i alldeles for mycket
information. Diremot skulle en bittre informationsframstillan och strukturering av
strukturer bittre stodja SE-ordrarna. Dokumenteras de komponenter och varianter som har
beroenden blir det ldttare att se vad for paverkan @ndringen far. Vid skapandet av en ny
produktstruktur och informationsmodell kan de ansvariga dven ta med vilka undergrupper
eller komponenter dir kunder kan tdnkas vilja ha specifika onskemal. Dérigenom kan
mojligheten for det underléttas genom att frildgga dessa 1 egna moduler eller liknande.

4.2.4 System

Precis som for manga andra foretag enligt litteraturen har AB en heterogen systemmiljo dér
varje avdelning arbetar i sina egna program men i manga fall hanterar samma eller
angransande information. Detta faktum skapar problem med att utbyta information och na
en enad forstaelse internt i foretaget. Problemen forstirks inte minst av att mycket av
arbetet skots manuellt, att nagon process inte foljs for detta arbete eller att varken
uppdateringar av konfigurationsmatrisen eller dverféringen mellan dokument och system
kontrolleras. Foljden av det har blivit en inkonsekvens i informationen da olika system och
dokument inte innehéller samma data, exempelvis genom att manga produktvarianter har
lagts in i affdrssystemet men inte finns representerade i konfigurationsmatrisen. Pa grund
av alla dessa faktorer forefaller arbetet med att skapa en enad bild av varianterna dnnu
svarare och den informella och personbundna kunskapen far en desto storre betydelse for
foretaget. Ju storre foretag och ju komplexare produkter som skapas desto storre risk blir
det dock att informationen forvrangs och att problem uppstar.

5. Benchmarking

Under detta kapitel beskrivs de foretag som har besokts for att hitta information och fa
idéer och tips om alternativa 16sningar. Foretagen beskrivs utifran de fyra grundstenarna i
konfigurationsledning som har ndmnts tidigare: information: deras produkter och dess
strukturer samt hur deras konfigurationsnummer dr uppbyggt, organisation: hur ansvaret
ligger och hur organisationen stodjer arbetet, process: hur deras konfigurationsprocess ser
ut, och slutligen system: vad for verktyg de anvinder for hantering av konfigurationer och
produktdata.

5.1 Trimble

Trimble tillverkar avancerade positionslosningar som anvinds av foretag inom lantméteri,
jordbruk, ingenjorer, bygg och transport. Foretaget tillhér en amerikansk koncern och hela
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den centrala verksamheten samt storre delar av den centrala siljavdelningen finns ddrmed i
USA. I Danderyd finns dock stora delar av produktion, forskning och utveckling av optiska
instrument. Vid enheten i Danderyd dr de ca 270 anstillda, varav mellan 70-80 personer
arbetar inom utveckling, cirka 150 i produktionen inklusive anstéillda inom logistik och
ink6p, ekonomi och lager. (Ljung 2006)

5.1.1 Information — modulariserad och standardiserad produkt

Foretagets produkter tillhor tre tydliga produktfamiljer:
e En lagpris-16sning med fa alternativ som &dven dr enklare att producera
e En mer komplex l6sning som tillverkats for ett kundsegment som ville rikta mot
rorliga mal samt mer avancerade mituppgifter.
¢ En standardldsning

Foretagets kom ut med en ny variant av standardlosningen for ett ar sedan. Den foregaende
produktfamiljen tillkom 1994 och designades efter en uppgraderbarhet och skapade dirfor
ett par tydliga moduler. Modellen som fanns innan 1994 byggde diremot pa firdiga
kombinationer i paket, men pa grund av antalet kundonskemal utanfor de givna
kombinationerna kade ansags det inte vara en hallbar 16sning. Hidanefter kommer texten
fraimst att koncentrera sig pa produktfamiljen fran 1994 och pa dess standardlosning,
eftersom den fortfarande siljs och samtidigt till stor del paminner om den nya varianten av
standardlosning.

Det nakna instrumentet kan kombineras med vilken som helst av de olika modulvalen inom
varje kategori. De olika modulerna ir:
e Hogerkdpa (2 valmgjligheter)
Under/innerkapa (2 valmojligheter)
Réckviddsklass (7 valmojligheter)
Noggrannhetsvinkel (5 valmojligheter)
Kontrollenhet dvs. varje enhet har olika typer av program (3 valmojligheter)

Av dessa alternativ kan allting uppgraderas utan noggrannheten och rickvidden, eftersom
dessa faststills i produktionen. Resten dr dock hardvara, som enkelt kan bytas ut och
kombineras med varandra. Det finns enbart en kombination av tva moduler som kan
kombineras rent teoretiskt av kunden, men som dr mindre lampliga till det. Alla de olika
kombinationerna av de olika alternativen skapar cirka 840 mojliga kombinationer,
exklusive de spraktillval som tidigare fanns.

Slutkonfigureringen av produkten ligger sent 1 produktionsflodet. Vid dessa fall tillverkas
tva olika baser som bestéar av en bas med tracker (sparare) och en utan sparare. Spararen ar
nidmligen den enda modul som tar lite ldngre tid att byta samt krdver nya méitningar i
produktionen. De tvéd baserna byggs pa de tva modeller som ér de mest salda.

Forutom den modularisering som Trimble har gjort pa sina produkter har de d@ven gjort en
standardisering av produkterna. Standardiseringen omfattar framforallt radion, spraket i
mjukvaran och manualerna. Nir det géller radion var de tidigare tvungna att ha en radio for
varje land, dven nir det gillde hardvara. Det genererade manga varianter varfor de inte lade
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upp alla kombinationer i datasystemet. Med det nya systemet kan de kora pa en generell
radio, som dr godkind i alla lander utom Frankrike. En annan standardisering de har gjort
ar att peklasern numera ingar i alla instrument istillet for att inga som ett alternativ, vilket
har skapat totalt sett firre alternativ.

For manualerna har foretaget gatt 6ver till att ha alla manualer enbart pa cd-romskiva. I
varje skiva finns manualen for en viss modell (standardlosningen har tre huvudmodeller)
och med forklaring pa alla mojliga alternativ och pa alla mgjliga sprak. Argumenten som
anges dr att det &r littare att soka informationen pa datorn och vid onskemal &r det ldtt att
sjdlv ga till ett tryckeri och lata trycka upp en manual. De tryckta manualerna finns dock
kvar som ett mojligt tillbehor, men denna atgdrd har minskat logistiken eftersom det
krivdes en del hantering med alla manualer och dven skapade manga varianter.

Trimbles produkter dr kopplade till intelligenta artikelnummer didr numren dr hart bundna
till de olika modulerna 1 produktstrukturen. For att kunna bestédlla behover kunderna ett
komplett artikelnummer och varje siffra de skriver innebir dven att de har gjort ett val om
vad som ska inga i slutprodukten. (For mer information om detta se under kapitlet system.)
(Ljung 2006)

5.1.2 Organisation — centraliserat ansvar

Inom foretaget finns det en person som &r satt som ansvarig for konfigurationer av
foretagets produkter. Denna person arbetar pa foretagets marknadsavdelning, men arbetar i
tatt samarbete med utvecklingsavdelning for att se till att utvecklingsprojekten foljer de
krav marknad stillt. (Ljung 2006)

5.1.3 Process — valplanerade forandringar

Trimble utfor aldrig nagra mindre fordndringar utan det &r vilplanerat nér i tiden nya
varianter ska skapas och inféras och de har heller ingen special ordnar dverhuvudtaget. I
och med detta #4r det heller aldrig nagra problem med kommunikationen mellan
avdelningarna eftersom de berorda har varit med och tagit beslutet om konfigurationen.

Marknadskontoret pa deras huvudkontor i USA ldgger upp strategierna for produkterna
medan enheten i Danderyd utfor detaljerna. De nya konfigurationer som tillverkas kommer
som ett forslag fran produktledningen och gar direfter till utvecklingsprojekten. I
utvecklingsprojekten samlas det till projektméten dir en person fran varje funktion 4r med.
Avdelningen produktionsteknik 4r med pa dessa moten for att se om produkten &r vettig att
producera och logistik dr med for att inte missa viktiga logistiska aspekter. Pa grund av
denna delaktighet blir det heller inte blir nagra 6verraskningar om nya konfigurationer.

Nir konfigurationen bestdmts och lagts in skickas en produktbulletin till sdljavdelningen
och diri inkluderas allting som finns att veta. Montorerna vid tillverkning ser pa strukturen
i konfigurationsnumren vad som ska ingd i produkten. Sedan gar montorerna efter
plocklistorna for att veta vad for komponenter som ingar i de olika basenheterna.
Arbetsprocessen dr dock helt automatiserad vid tillverkningen och ddrmed &r det dr ingen
som viljer nagot. Varje instrument far en serienummerskylt och till det finns det en
modellkod som berittar vad som ska inga. (Ljung 2006)
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5.1.4 System - konfigurationsverktyg i Excel

Det framsta verktyget som Trimble anvinder for att beskriva sina olika konfigurationer dr
ett vanligt enkelt Excel-dokument som ger en rad for varje mojligt modulalternativ. Varje
alternativ star ocksa for en siffra i den slutgiltiga produktens konfigurationsnummer.
Uppldgget pa modulerna och alternativen ar efter hur kunden gor sin besluts fas med de
viktigaste valen representerat av de forsta numren i konfigurationsnumret.

Varje produktfamilj har sitt eget konfigurationsdokument, vilket beror pa olika anledningar.
Dels vénder sig produktfamiljerna mot olika kundsegment och dels mot olika agenter, dér
vissa av dessa agenter var helt nya och salde inte nagra av deras andra instrument. Trots att
flera av tillvalen fran standardlosningen dven kan var majlig for den billigaste hade de valt
ut ett minimalt antal alternativ och dérfor 6nskade de heller inte visa vilka andra 16sningar
som fanns att tillgd. Foretaget har gjort en elektronisk version av detta
konfigurationsdokument, vilket dr kopplat till prislistan och dirur ramlar det en prissumma.
Prissystemet dr ddrmed alltid aktuell och det &r sédljchefens ansvar att uppdatera priset enligt
region och valuta. Alla konfigurationsnummer ldggs upp hédr manuellt av personen som é&r
satt som ansvarig och de uppdateras vid behov. (Ljung 2006)

5.2 Sony Ericsson

Sony Ericsson dr en avknoppning fran Ericsson och bildades i samarbete med Sony ar
2001. Foretaget utvecklar och producerar mobiltelefoner, som séljs overallt i virlden och
kops in av bade privatpersoner och foretag. Produktionen finns i Kina, men utveckling och
administration finns fortfarande i Sverige. Foretaget har en central enhet i Lund dér den
storsta delen av utvecklingen och det administrativa och strategiska arbetet skots. Det finns
dock #ven en enhet i Kista som arbetar med sa kallade Smart Phones, vilket dr de
mobiltelefoner som dven innehaller digitala kalendrar och liknande funktioner. Hir ligger
all utveckling och strategisk planering for just dessa enheter. Flera av de mer administrativa
enheterna dr dock centralt styrda genom enheten i Lund. (Linderoth 2006)

Pa enheten i Kista arbetar det totalt cirka 600 personer, varav cirka 350 pa utveckling
(varav ca 50% pa mjukvara och 30% pa hardvara). Deras produkter siljs relativt foretaget
sett i sma volymer, vilket innebir mellan 1-3 miljoner exemplar. (Hallin 2006) Hidanefter
kommer enbart enheten 1 Kista att behandlas varfér Sony Ericsson fortsittningsvis enbart
kommer att syfta pa den nimnda enheten. I annat fall kommer det att anges.

5.2.1 Information — produkt i kit

For foretagets Smart Phones beréiknas en livslingd pa mellan ett och tva ar. Enheten har for
nédrvarande en produkt pa marknaden och arbetar for nédrvarande i utvecklingsprojekt med
tre nya produktmodeller. Sony Ericssons strategi nér det giller Smart Phones ir att ha en
bred produktplattform och inom denna hélla sig mellan 4-5 olika produktserier. Dessa
varianter ska sedan lyckas tdcka in alla kundgrupper och 6nskemal. Inom produktserierna
finns det dock ett flertal modeller, vilket kan variera mellan 30-70 stycken.

Sony Ericsson har delat upp sina artiklar i kit, vilket till viss del kan jamforas med moduler
som dr ett mer brett anvint begrepp. Inom kiten separeras de parametrar som kan varieras
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respektive de som inte kan det for att i sin tur liggas in i systemet. Produktledningen
berittar dven vilka parametrar som #r anpassningsbara efter kunden och alltsa kan liggas
specialordrar pa. I praktiken giller det dock att sa linge kunden ldgger en tillrdckligt stor
order gar det att kundanpassa dven andra delar i telefonen. Med hjilp av detta finns det
dock ett ramverk for vad som kan goras som kunden kan ga efter. (Linderoth 2006)

Sony Ericssons produkter har artikelnummer som &dr uppbyggda efter vad de kallar en
ABC-struktur, vilket dr en kvarleva fran tiden da de tillhorde Ericsson. Denna struktur
innebir att de forsta tre enheterna i artikelnumret bestar av en bokstavskombination, som
berittar vad for sorts artikel det dr. Uppbyggnaden pa artikelnumren blir liknande:

<618 048 / 12 SE>

Dir de olika delarna star for foljande:

<618 048> artikelnummer som anger vilken produkt det &r
<12> 16pnummer for att visa vilken revision av produkten det &r
<SE> utformad efter den svenska marknaden

Aven om det finns signifikans i numreringarna idag, kommer det att férsvinna i och med att
ett nytt PLM-system infors. I och med den &verforingen kommer enbart 16pnummer att
anvindas. Ddarmed kommer signifikansen att liggas i namnet istillet for pa numret.
(Linderoth 2006)

5.2.2 Organisation — centraliserad med fokus pa livscykeln

Sony Ericsson har centraliserat sin konfigurationsledning till ett antal personer. Dessa
personer sitter inom avdelningen “Life cycle management” didr det, forutom
konfigurationsledarna, @ven sitter andra personer som arbetar med produkten under dess
livscykel. Inom avdelningen arbetar cirka 8 personer inom roller som; projektledare for
underhall, ansvarig for kontakten mellan utveckling och produktion, design av packningen,
design av telefonkiten samt support av kundsupportkontoren. Tack vare att de ir
centraliserade till en avdelning menar de att de lyckas fanga in hela spektrumet i produktens
livscykel och skapar tillsammans en god helhetsbild 6ver produkterna. Rent organisatoriskt
ar dven denna avdelning placerad pa samma niva som avdelningarna for projekt- (12
personer) och produktledning(4 personer), vilket &r ett strategiskt drag eftersom manga
inom avdelningen fungerar som ldankar mellan dessa avdelningar.

Idag arbetar tre personer med konfigurationsledning inom foretaget. Ansvaret mellan dem
ar uppdelat mellan olika produkter ddr de ansvarar for en produkt och ddarmed &dven foljer
med den produkten under hela utvecklingsprocessen. Det ligger dven pa den rollen att ha
dgandeskapet for hela produktkitet under dess hela livscykel. De fungerar som
koordinatorer eftersom de samlar in information och for det vidare genom att skapa
dokument och ldgga in data i systemet. Lopande under hela arbetet bevakar de produkten
och forsoker halla nere variantfloran, vilket utfors genom att optimera kiten for varje
produkt. Genom detta lyckas de halla nere kostnader inom framforallt underhall, eftersom
varje kit kostar pengar for foretaget. Optimeringen av strukturen och kiten utfors tidigt i
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projekten. Exempel pa liknande optimeringar &r generiska kit mellan olika ldnder, utvikbar
del med eget produktnummer och anvéndarvalt sprak i telefonerna. (Linderoth 2006)

5.2.3 Process — I6pande arbete for att styra konfigurationerna

Konfigurationsprocessen pa Sony Ericsson utmirks till stor del av att de olika system som
anvinds inte dr ihopkopplade utan krdver mycket manuell hantering. Med tanke pa att
foretaget dr pa vég att byta system och ddrmed @ven foréindra stora delar av arbetsstrukturen
kommer processen bara gas igenom Overgripande. Dessutom kommer framforallt de
inledande stegen att beskrivas eftersom produktionen &r placerad i Kina.

Under forstudien till projektet bestimmer produktplanering och produktledning vad for
produkt som ska utvecklas. Tillsammans skapar dessa dven underlaget till projektet. Nér
projektet fatt klartecken paborjas arbetet med att bestimma designen av produkten.
Produktledning och telefonkitdesignerna bestdmmer faktorer som produktnamnet, en
overblick av designen av telefonen, innehallet i kiten och inte minst strategin for marknad,
manualer samt packning. I denna fas kommer konfigurationsansvariga in i arbetet for att
samla upp information och skapa dokument i form av produktstrukturspecifikationen (PSS)
och masterBOM. PSS innehaller data kring underlaget, produktnamn och en beskrivning av
telefonen, vad det dr for produkt, vilken kundkategori det vinder sig mot, marknadsstrategi
och vilka kombinationskit som finns. Ldnder med likartade krav far ett generiskt
samlingskit, eller sa kallade kombinationskit, sa att de linderna far samma lada med
samma innehall. Produktstrukturspecifikationen #4gs av produktledningen varfor de dven
maste ge sig godkinnande innan den sldpps. Anledningen till att det inte &r
produktledningen sjidlva som skriver dokumentet dr att det kridver sa mycket jobb att samla
in informationen och skapa dokumentet.

Under detta arbete bestimmer dven produktledningen vilka parametrar som &dr
konfigurerbara efter kundorder. I praktiken giller det dock att sa linge kunden ldgger en
tillrdckligt stor order gar det att kundanpassa dven andra delar i telefonen. Nu finns det
dock ett ramverk for vad som kan konfigureras speciellt efter onskemal fran kunden. Detta
ramverk kan kunden folja och fa uppslag av. Tack vare detta arbete skapas mojlighet till
konfigurering i nya varianter som de kan bygga pa vid senare tillfille.

Under utvecklingsprojekten handlar arbetet for konfigurationsansvarig framforallt om att
uppdatera de olika systemen och BOMarna samt att kontinuerligt féra en dialog med
utvecklarna i syftet att papeka olika aspekter och minska antalet varianter. Nar dndringen sa
smaningom ska inforas stegas revisionsldget for de aktuella kiten upp och exempelvis
programvaran med den nya revisionen infors. Innan dess har dock produktion blivit
forvarnade om den nya revisionen och nir de givits order om det bereds produktionen sa att
revisionen blir standard i systemen. Aven nir produkten #r slippt fortsitter
konfigurationsansvarig att underhalla produkten genom att hélla kontakten med
produktionsanldggningen. (Linderoth 2006)

5.2.4 System - egenutvecklat systemstod

Sony Ericsson har anvint sig av systemet PRIM/GASK, som é&r Ericssons system for
produktdokumentation. PRIM ér det system som anvinds for att lagra produktdata. GASK
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anvinds istéllet for att lagra alla dokument. Dessa system dr dock inte kopplade till
varandra utan istéllet skapas en dokumentoversikt, vilken beskriver alla de dokument som
behovs for att beskriva produkten som ska realiseras. Informationen i dessa system skots
framforallt av att varje avdelning ldgger upp sin egen information.

I PRIM byggs dven en masterBOM, vilken innehaller alla varianter av produkter och
artiklar som finns i nagot kit. Detta resulterar i en lang lista med telefoner, manualer,
laddare och andra artiklar som overhuvudtaget finns pd den produkten i nagon av
varianterna. Tack vare den BOMen halls kontrollen 6ver vilka artiklar som #r adekvata for
just den modellen. Detta arbete utfors av konfigurationsansvariga och frimst for att
underlitta for deras eget arbete. MasterBOMen underlittar hanteringen, uppdateringar och
underhallet pa projektet genom att de kan backa tillbaka och se vad det finns for olika
grejer pa olika marknader.

Utover detta anvinder sig Sony Ericsson dven av ett system vid namn Konrad, vilket dr en
databas som innehéller alla marknads- och legala krav och dessutom alla de kit som skapas.
Med hjélp av systemet kan produkten dérefter styras av kravbilden genom att den initiala
kravbilden generas ur systemet. Direfter kan konfigurationsansvarig éndra vissa av kraven
eftersom de till viss del dr forhandlingsbara, men framforallt ger systemet information om
vad som ska inga i produkter i det landet. (Linderoth 2006)

5.3 Scania

Scania utvecklar, tillverkar och siljer tunga lastbilar, bussar och industri- och
marinmotorer. Produkterna siljs over storre delen av virlden och foretaget har
produktionsenheter i Sverige, Holland, Frankrike, Polen, Ryssland, Argentina och
Brasilien. Foretaget har omkring 12 000 anstillda i Sverige och av dessa arbetar 7 500 vid
huvudkontoret i Sodertédlje. Scania dr ansedd som ledande inom modularisering och
konfigurationsledning, vilket dven #r en forklaring till deras framgangar inom marknaden.
(Scania 2006)

5.3.1 Information - variantrika och modulariserade produkter

Scanias produktstrategi dr att modularisera snarare én att standardisera, vilket innebér att de
vill kunna erbjuda all den produktrikedom som finns snarare dn att ta fram ett fatal
alternativ. Resultatet av denna strategi dr vildigt variantrika lastbilar. Totalt har man 1
kundled ungefidr 500 olika val innan den slutgiltiga produkten &r definierad. De val som
kunden behover ta stéllning till kan variera mellan vilken firg lastbilen ska ha till vilken
motor och kaross som foredras. Alla dessa val innebidr att Scania séllan tillverkar tva
lastbilar som &r exakt likadana utan varje order kan snarare ses som en kundspecifik order.
Denna strategi kriver dock en vil strukturerad verksamhet med tanke pa att foretaget
tillverkar mellan 50 — 60 000 lastbilar per ar. For att mojliggora detta dr lastbilarna
uppdelade i olika moduler. Dessa moduler dr dven uppdelade efter de fem olika
produktionsenheterna som finns i Sverige, enligt nedanstaende. Denna modulindelning kan
dven ses i produktstrukturen. (Franzén 2006)

45



Produktionsenhet = Moduler, som tillverkas av respektive produktionsenhet

Sodertilje: Motorer

Falun: Axlar

Oskarshamn: Hytter

Sibbhult: Vixellador, retarder
Lulea: Rambalkar

5.3.2 Organisation — centraliserat i samarbete med marknad

All hantering av konfigurationerna inom Scania utformas centralt fran huvudkontoret i
Sodertélje. Scania har en grupp som kallas Vehicle Definition och som har det
Overgripande ansvaret for modulerna inom foretaget. Gruppen har koordineringsansvaret
for den tekniska definitionen av produkterna och syr ihop produktpaletten genom att tinka i
moduler, konfigurationer och strategier framat. Exempelvis arbetar gruppen med fragor
som hur manga varianter som ska finnas av en speciell modul sett till dels ett
marknadsperspektiv och dels ett tekniskt modultink. Denna grupp ligger under avdelningen
Forskning och utveckling och med denna grupp Onskar Scania skapa en brygga mellan de
kompetenser som finns inom avdelningarna Marknad och Forskning och utveckling.
Tidigare hamnade ansvaret for modulerna mellan de olika ansvarsomraden marknad,
linjeorganisation och projektgrupperna, som alla arbetade med modulerna. Med gruppen
Vehicle Definition onskar foretaget fa ihop kompetenserna.

Utover denna grupp finns dven en grupp kallad Produktsamordning, som arbetar med
produktstrukturen av lastbilarna. Gruppen ansvarar for att beskriva produkten i systemen
och for att det tekniska interfacet mellan olika moduler beskrivs korrekt. (Franzén 2006)

5.3.3 Process — val strukturerade arbetsuppgifter

Scanias process for konfigurationsledning &r vil strukturerad. Pa dvergripande plan kan alla
forandringar, vare sig de beror de konfigurationer som viljs av kunden eller inte, sdgas folja
tre olika processer. Gemensamt for dessa dr dock att kraven eller forslagen kommer in i en
beslutsprocess dir det beslutas hur man gar vidare. Innan beslutet tas bestims ocksa vilken
av de tre vigarna som ska foljas: produktuppfoljning, produktutveckling eller specialorder.
De fordndringar som arbetas med inom processen for produktuppfoljning utmérks av att de
sillan paverkar produkten ur kundens synvinkel. Det #r ofta mindre projekt med korta
tidsramar och grundar sig i problem i monteringen eller pa kvaliteten. Inom processen for
produktutveckling utvecklas snarare helt nya marknadsval. Tidigt i dessa projekt sitts den
tekniska specifikationen pa bland annat vilka varianter som ska finnas, vilket bestims
genom ett samspel mellan marknadskrav och tekniska mdjligheter. Inom specialorder (S-
order) behandlas bade sma och stora kundonskemal. Alla dessa projekt &r tvarfunktionella
dér exempelvis bade produktion och konstruktion 4r med i arbetet. Under projektet skapas
dndringsmeddelanden som sedan foljer med och fordndras i takt med utvecklingsprojektet.
For att patala forindringarna sprids dessa dndringsmeddelanden internt inom foretaget.
Oavsett vilken av dessa tre vigar som tas kan produktbeskrivningen komma att paverkas
och vid dessa fall 1iggs den nya konfigurationen in i produktstrukturen.

Scanias process fran silj till leverans ser nagot annorlunda ut 4n hos manga andra foretag
pa grund av att nistan ingen order dr den andra lik. Aktivitetskedjan aktiveras da en kund
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lagger sin order. For att kunna ldgga en bestillning maste kunden med hjélp av en siljare
vilja bland de 500 val som finns kring funktioner och egenskaper pa lastbilen. Nir valen dr
gjorda skickas en order till Scanias orderavdelning. Systemen &r forberedda for att ordern
enkelt ska kunna ga vidare i orderprocessen och slutligen kunna levereras. Vid de fall det
uppstar nagot problem kring ordern kontaktar orderavdelningen
produktsamordningsgruppen, som tar hand om problemet och ordnar det framférallt rent
administrativt. Ansvaret ligger ndmligen pa produktsamordningsgruppen att komplettera
och kontrollera ordern vid dessa fall. Férutom de val som kunden gjort finns ytterligare
mellan 200-300 tekniska varianter, som inte &r nagra kundstyrda alternativ. Dessa varianter
handlar om vilka tekniska 16sningar som krévs for att de olika kundstyrda valen ska matcha
varandra. Kompetensen for att 16sa sadana fragor finns pa utvecklingsavdelningarna dér det
finns personal med kunskap om alla olika delar av lastbilen och som tillsammans utgor en
god kunskapsbas for arbetsuppgifterna. Nir problemet édr 16st dr ordern komplett. For att
montering sedan ska veta vad som ska tillverkas skapas BOMar, vilken delas upp i olika
delar efter de olika produktionsenheterna. Beredningen av produktionsstrukturen har innan
dess gjorts lokalt pa produktionsenheterna. (Franzén 2006)

5.3.4 System - egenutvecklat produktdatasystem

Det datorbaserade verktyg som Scania arbetar i for sin konfigurationsledning dr ett
egenutvecklat system. Pa marknaden finns siljstodsystem for att stodja siljprocessen.
(Franzén 2006)

5.4 Micronic Laser Systems

Micronic Laser Systems ir ett svenskt hogteknologiskt foretag med huvudkontor placerat i
Tdby. Inom foretaget utvecklas, tillverkas och marknadsfors deras huvudprodukt
monsterritare, vilka anvinds for att framstidlla fotomasker. Micronics kunder anvinder
systemen till att exempelvis massproducera bildskdrmar for bland annat datorer och TV-
apparater. Foretaget har cirka 450 anstéllda varav cirka 350 1 Sverige och mer dn en
tredjedel av foretagets anstéllda arbetar inom forskning och utveckling. (Micronic 2005)
Deras produkter dr tekniskt avancerade och anpassas ofta till kund. Under ett ar tillverkas
ungefdr 20 maskiner och en maskin berdknas ha ungefir ett halvt ars produktionstid.
(Regérdh 2006)

Micronic har tidigare implementerat ett PDM-system. Nér detta system utvecklades gjordes
det efter den process och det ansvar som fanns inom foretaget vid den tiden istéllet for att
utfora fordndringar och anpassningar efter systemet och hur ett PDM-system bor hanteras
for att ge goda forutsittningar for sparbarhet. Resultatet har blivit dalig sparbarhet av
produkter och artiklar. Detta faktum pakallades av styrelsen genom att foretaget inte har
16nsamhet pa sin eftermarknadsaffir trots korrekt uppstillda kontrakt. Orsaken till det var
att service inte visste vad som ingick 1 de levererade produkterna. Detta hinde trots att
foretaget under 2002 hade infort ett nytt affdrssystem och dven ett PDM-system, som skulle
underlitta detta arbete. Problemet var dock att varken organisationen eller processen kring
systemet utarbetades for att stodja systemet. Darfor startades ett projekt under ar 2005 for
att forbattra konfigurationsledningen inom foretaget. Vid tidpunkten for besoket var
projektet inte implementerat. Pa grund av detta faktum kommer inte deras nuvarande
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situation beskrivas utan snarare de Overgripande losningar och lirdomar som kan dras.
(Regardh 2006)

5.4.1 Information — kundanpassade produkter

Micronics produkter finns 1 fem olika serier som &r uppdelade efter olika marknader. Ingen
av deras produkter dr dock egentligen nagon mogen produkt utan allt kan klassas som
prototyper, med tanke pa de stora anpassningar av produkterna som gors efter kundens
onskemal. De fem serierna ér:

e LRS-serien — produkter for framstéllning av fotomasker till bildskidrmar

e MMS-serien — system for métning av bildskdrmsfotomasker

e Sigma-serien — for avancerade tillimpningar pa halvledarmarknaden

® Omega-serien — for volymtillverkning av fotomasker for enklare halvledarchip

® MP-serien — for anviinds for avancerad elektronisk kapsling av halvledare
(Micronic 2005)

Strukturen pa produkterna lades tidigare upp av produktionsplanering i samband med att
produkterna lades in i affarssystemet. Tidigare har det dock varit svart att hitta i
strukturerna  for produkterna eftersom arbetet inte har f6ljt ndgon modell.
Produktigarskapet har numera flyttats fran produktionsplanering till konstruktionsmiljon
eftersom det enbart dr konstruktdrerna som har de ritta forutséttningarna och den
detaljkunskap som kridvs for att ldgga produktstrukturerna. I och med den nya
arbetsordningen har en mallstruktur lagts upp dir dven de variantskapande kundvalen ldggs
in 1 strukturen, vilka tidigare hingde 10st 1 strukturen. Denna informationsvy kommer att
vara uppbyggd efter hur maskinen dr uppbyggd. Den ursprungliga 6nskan var att presentera
informationen efter funktionerna i produkterna, men det gick inte att genomféra. Vyerna
fran silj och marknadsforing dr inte heller med i systemet, vilket var en begrinsning pa
systemet som sattes 1 borjan av projektet.

Tidigare kunde strukturen pa produkterna i Micronic ldsas ut av de intelligenta
artikelnumren, men 1 och med de nya processerna kommer foretaget att byta till semi-
intelligenta artikelnummer. Detta innebir att en del av artikelnumret kommer att identifiera
vilken sorts artikel det handlar om medan resten &r ett Iopnummer. (Regardh 2006)

5.4.2 Organisation — centraliserad ledningsgrupp

Vid Micronics tidigare implementering av PDM-systemet forédndrades inte organisationen
pa nagot sitt for att anpassas efter systemet. P4 grund av detta har det heller inte funnits
nagon inom foretaget som har forstatt eller ansvarat for hur systemet har fungerat. Med den
nya organisationen forvéntas styrningen och ledningen att forbéttras och undkomma det
tidigare problemet med att alla lade in informationen som de Onskade. Den nya
utformningen av organisationen kommer att innebéra sex nya tjinster i form av:

¢ | konfigurationsansvarig

¢ 4 avdelningskonfigurationsansvarig, en person for varje omrade inom utveckling

¢ | produktionsplanering
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Nu bygger konstruktorerna upp strukturerna i PDM-systemet och exporterar dem till ERP.
Mojligheten att aterfora strukturen fran affirssystemet till PDM-systemet ir borttaget. Nu
ar det istillet ett enkelriktat dataflode. (Regardh 2006)

5.4.3 Process — granskning och aktiv frislappning av konfigurationer

Ett av Micronics problem tidigare var att nya revisioner frisldpptes ofta och automatiskt och
ddrmed dven utan nagon storre granskningskontroll. Eventuella problem lostes for det
specifika dndamalet och till stor del anses Micronic ha Overlevt tack vare sin hoga
teknikhojd relativt konkurrenterna och trots allt en formaga att leverera. Mycket av
kunskapen har dock varit personberoende och suttit i huvudet pa ingenjorerna. Dessa
problem kommer att bearbetas genom att flodet renodlas och frisldppandet av revisioner
blir en aktiv handling. Endast 1 de fall nédr det 4r motiverat, liksom nér produktion eller
inkop paverkas av det, frisldpps revisionen och infors i affarssystemet. Konstruktorerna
kommer dock att ansvara for sin konstruktion och skriva dndringsmeddelanden, men
fordndringen blir att dessa granskas noggrannare och frisldppningsproceduren skérps upp.
(Regardh 2006)

5.4.4 System - tidigare inképt system utékas

Micronic anvénder sig av systemet ASW som affdrssystem, Solidwork for att skapa cad-
ritningar inom mekanik, elcad-programmet Orcad och slutligen PDM-systemet SmarTeam,
som #ven kopplar samman de ovan nimnda programmen. Aven fortsittningsvis kommer
Micronic att anvinda sig av SmarTeam, vilket dock inte var nagot val eftersom systemet
redan var inkopt. SmarTeam kommer att kopplas till affdarssystem genom att information
skickas enbart fran SmarTeam till affirssystemet. Tidigare har problemet varit att
informationen har skickats fran bada hallen, vilket resulterade i att vissa produkter kunde ha
tva versioner av en produkt samtidigt. For att undkomma detta har systemet dven lagts in
med fyra olika atkomst-rittigheter. De fyra nivaerna pa accessen till PLM-systemet &r lagt
enligt:

Systemansvarig

Configuration Manager och andra anvindare med stor kunskap och extra réttigheter
Konstruktor med skrivrittigheter

Annan personal med enbart ldsrittigheter

el .

Till stod for systemet kommer #ven ett sa kallat DOP (Documentation Of Product) att
inforas. Detta dokument strukturerar upp och skapar en lista 6ver de dokument som tillhor
en viss produkt. (Regardh 2006)

6. Diskussion kring rekommendationer

Inom detta arbete har en méingd olika omraden uppdagats dir AB bor gora forbittringar for
att fa ordning pa sin konfigurationshantering. Av de fyra omraden som har beskrivits som
grundldggande for en effektiv hantering av konfigurationer och produktdata finns det idag
problem inom samtliga. Alla dessa omraden bor dven forbéttras for att fa en helt
fungerande 16sning. De 16sningar som rekommenderas i kommande kapitel (7) diskuteras
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fram inom detta avsnitt med hjilp av de rekommendationer som givits i litteratur och
benchmarking.

6.1 Information

Losningen pa hur AB ska kunna fa en bittre hantering av produktkonfigurationerna ligger
inte 1 att framstélla en ny och annorlunda variant av konfigurationsmatrisen eller ens att
skapa ett dokument med ett helt nytt uppldgg for att hantera produktdatan. Snarare ligger
losningen 1 att utforma organisationen och processen for att stddja en bittre ledning av
konfigurationerna fran borjan i produktens livscykel. Orsaken till det 4r att antalet
konfigurationsobjekt har vixt till sa stora grader att det &r svart att skapa en 6versikt av dem
och arbetet med att skapa ett dokument for detta blir tidskrdvande och foga givande. Med
hjdlp av en uppstyrd organisation och process kan antalet konfigurationsobjekt och
strukturen pa produkten istillet styras for att underlitta en forstaelse och bittre dversikt av
produkten. De forslag pa dokument for hantering av produktkonfigurationsinformation som
har tagits fram ska déarfor ses som arbetsdokument. Bendmningen av dessa som
arbetsdokument syftar till att belysa att de bara dr forslag och fortfarande behover bearbetas
och utvecklas for att bittre representera produkten. De framtagna informationsdokumenten
(dokumenten &r ej bifogade denna version av arbetet) kan dock ligga till grund for en
planering av konfigurationsledning och framtagning av konfigurationsstrategier eller det
lopande den ndrmaste tiden tills béttre l16sningar tagits fram.

Arbetet med att utarbeta nya informationsmodeller for FOU-kameran har framforallt
inriktat sig pa den nya FOU-kamera, som nu ligger i slutfasen av utvecklingsprojektet.
Orsaken till det dr att den nyutvecklade kameran ger storre friheter och ingen risk for att
forlora sparbarhet eller information liksom for den tidigare FOU-kameran. For att verkligen
kunna gora skillnad borde detta arbete ha inletts precis i inledningen av
utvecklingsprojektet for den nya plattformen for FOU-kameran, eftersom strukturen till stor
del nu dr last till det som grundades i projektets forstudie. Konfigurationsmodellen
aterspeglar namligen produktstrukturen och dr ddrmed beroende av att densamma &r tydligt
definierad. For att fa en ordentlig struktur i konfigurationsmodellen krivs alltsa att det finns
en tydlig struktur i produkten.

For att hanteringen inte snabbt ska bli alltfor ohanterlig da nya konfigurationer uppkommer
behovs dock nagon form av modell for att hantera den information som finns i dagsldget.
Forutsatt att nagot datorbaserat verktyg inte implementeras inom kort tid for att stodja
hanteringen krivs stoddokument for att hantera bade produktdata kring produktstrukturen
och de olika konfigurationerna. Mgjligheterna att helt ersitta dagens matris med en
annorlunda som fortfarande kvarhaller all information som fanns tidigare &r, liksom nimnts
tidigare, ett tidskrivande arbete med fa vinster. Med vissa forbittringar kan dock dagens
modell vara anvindbar. Den allra storsta fordndringen dr ddrmed att bibehalla en variant av
konfigurationsmatrisen for den avancerade anvéindaren som kridver sirskild information,
medan den ovana anvindaren far andra dokument att anvinda sig av. Dokumenten for de
ovana anvindarna kan ddrmed inrikta sig pa deras respektive behov liksom att halla reda pa
vad som ingar i en specifik produktkonfiguration eller vilka objekt som skapar varianter
inom produkten. Konfigurationsledaren har istillet behov av information kring alla
varianter och ingaende delar och historik. Med tanke pa detta har tre modeller tagits fram
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med tre huvudgrupper som malgrupper. Detta sker dven pa rekommendationer fran
litteraturen som menar att olika omraden har olika behov och kriver skiljda beskrivningar
av produktstrukturer. Dessa modeller beskrivs vidare under kapitel 7.1.1. Fortfarande
anvinds varianten av konfigurationsmatrisen som det styrande dokumentet varifran de tva
andra dokumenten hdmtar sin information. I det resterande arbetet (exempelvis
processbeskrivningen) kommer  ddrfér  framforallt den nya  varianten av
konfigurationsmatrisen att behandlas, men om de Ovriga dokumenten behalls bor dessa
hanteras inom samma process.

Med tanke pa att varken produkten eller dokumenten ir fardigutvecklade bor arbetet med
att utveckla och forbittra de olika produktinformationsdokumenten fortsédtta och dven
arbetas med 16pande. En viktig aspekt vid framtagandet av dokumenten 4r en anpassning
till anvidndarna, exempelvis genom att gora texten nagot storre och ddrmed lédsbar i utskrivet
format. Alternativt kan dokumentet vara 1ast i informationsinnehallet medan storleken pa
rader och text kan alterneras av anvidndaren beroende pa vilken information som ir i fokus.
Dessutom bor anvindarna utbildas 1 hur modellerna ska anvéndas och hur informationen
ska utldsas. Till hjdlp for detta bor information relaterat till modellerna skapas: ett
dokument med beskrivning 6ver momenten vid uppdatering av modellerna samt ett
dokument for att forklara modellerna med eventuella forkortningar och
funktionsbeskrivningar (dokumentet &r inte bifogat denna version av arbetet).

6.2 Organisation

Bade litteratur och benchmarking pekar unisont mot att foretag bor centralisera sin
hantering av konfigurationer. Med en ansvarig som sitter centralt i organisationen och
héller kontakt med alla andra avdelningar skulle en rad fordelar skapas jamfort med den
tidigare decentraliserade hanteringen. Denna person tar ansvaret och arbetar for att halla
informationsmodellen uppdaterad 16pande under produktens hela livscykel, hanteringen blir
konsekvent och dirmed ges bittre mojligheter for hog sparbarhet. Dérutover far foretaget
en person som far en helhetsbild av produkten sett till alla olika avdelningar och bade ur ett
tekniskt och marknadsmissigt perspektiv. Denna roll saknas helt idag och de personer som
sitter pa liknande information har framst erhallit den genom en lang anstéllningstid inom
foretaget, vilket inte nddvindigtvis indicerar ett beaktande ur alla synvinklar.
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Figur 12. Organisationsvy med roller inom konfigurationsledning.

Behovet av en person som har det yttersta ansvaret for hantering och uppdatering av
konfigurationsmodellen &dr uppenbar, samtidigt som foretaget behover nagon som har
helhetsbilden av varianterna och produkterna. Det behdver vara en person som sitter
mittemellan avdelningarna och alltsa inte begrinsar sig till en avdelnings perspektiv (se
Figur 12). Diarmed kan ansvaret inte liggas pa nidgon av de involverade avdelningarna.
Produktvard eller planering har nimnts som forslag pa dgare av matrisen, men dessa ser
fortfarande konfigurationerna frimst ur ett utvecklings- eller produktionsperspektiv. Var i
organisationen denna person bor placeras dr dock mer oklart. Litteraturen ger inte nagra
rekommendationer kring detta, men enligt benchmarkingen placeras denna person ofta
under marknadsavdelningen. Detta kan dven rekommenderas for AB, eftersom det dr
dérifran de flesta konfigurationsindringar kommer. Att placera ledningen av
konfigurationen under marknad skulle @ven innebidra att kontakten inte forloras med
produktcheferna och att konfigurationsledaren delvis kan fungera som en extra
kommunikationslink mellan marknad och utveckling kring exempelvis tekniska 16sningar
pa krav som stills av produktledningen.

En annan fordel med att ha en egen person som arbetar med detta &r att fler problem kan
uppdagas och tas upp da det finns nagon att vinda sig till snarare 4n att skicka problemet
vidare. I ett lingre perspektiv haller denna person dven uppsikt for nir det blir ohallbart att
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hantera konfigurationerna manuellt. Fordelen blir att personen i fraga redan #r insatt i
arbetet och kan ansvara for forstudie och inkdp av ett eventuellt system. Genom att borja
med att utforma organisation och process efter vad som kridvs for att hantera en
databasbaserad hantering av konfigurationer dr foretaget och de anstillda mer forberedda
for en framtida implementation. Dessutom &r ledningen av konfigurationer ett tungt och
tidskrdvande arbete som krédver resurser om det utfors manuellt utan systemstod. Hur stora
resurser som krivs for detta aterstar dock att utreda. For att konfigurationsledaren pa ett
givande sitt ska kunna folja med i utvecklingsprojekten och fa en god forstaelse for
produkten bor det finnas en konfigurationsledare for varje produktserie, liksom ér fallet pa
organisationen pa Sony Ericsson. Omfattningen av arbetsuppgifterna sett till ABs
forutsdttningar dr dock oklara varfor det inte dr sdkert att detta dr en mojlighet. I det
inledande skedet kommer det dock att krivas extra resurser for att utforma processen och
en ny arbetsstruktur.

Utover konfigurationsledaren bor dven resten av organisationen utvecklas for att béttre
kunna hantera konfigurationer samt for att konfigurationsledaren ska bibehalla en effektiv
kommunikation med avdelningar. Enligt modell fran litteratur och benchmarking pa
Micronic framstar 16sningen med en ansvarig person pa varje avdelning som ett lampligt
alternativ. Inom framforallt avdelningarna mekanik, mjukvara, system, elektronik,
produktion (planering, produktionsteknik) skulle alltsa en person utses for att hantera
fordndringar i konfigurationer for sin grupp samt halla kontakten med
konfigurationsledaren. Detta arbete skulle ske vid sidan av de ordinarie arbetsuppgifterna.

6.3 Process

Ett av de storsta problemen nir det géller processen for nya produktvarianter dr att AB har
haft en konfigurationshantering snarare @n en konfigurationsledning. Skillnaden mellan
dessa #r att AB har hanterat de konfigurationer som finns och som I6pande har uppstatt,
men dessa aktiviteter har inte skett genom nagot utarbetad process eller mal. Aktiviteterna
bor alltsa ledas genom att skapa en plan for hanteringen och att utvirdera varje forslag till
forandring i produkten samt genom att ta informerade beslut kring foridndringarna. Att
utarbeta en plan for konfigurationsledning dr en viktig del 1 en kommande process. I denna
plan bor strategierna for ledningen av konfigurationerna framga. Upplidgget pa en liknande
plan finns beskrivet 1 ISOs standard for konfigurationsledning (2004).

Scania kan anses vara det ledande svenska foretaget inom konfigurationsledning. Enligt den
process som foljs inom det foretaget kan fordndringen ta tre mojliga védgar. Antingen
definieras forandringen som en specialorder fran kund, som ett utvecklingsprojekt eller som
en vidareutveckling av en redan existerande produkt dir produkten inte fordndras ur en
kunds perspektiv. Alla fordndringar foljer nagon av dessa vigar, vilket dven foljer
rekommendationer fran litteraturen didr inga fordndringar ska undga processen for
konfigurationsledning. AB foljer dessa processmetoder till stor del, med undantaget att
vidareutvecklingsprojekten delas in i tva olika kategorier. Indelningen baseras pa vilken
omfattning fordndringsprojektet forviantas fa. Ett problem i detta fall dr att denna
bedomning skots av produktledarna, som i manga fall dven anses ha otillrickliga insikter i
vilka arbetsinsatser som kridvs for varje ny onskad konfiguration. Rekommendationen dr
istillet att AB foljer den modell som Scania har arbetat fram och ddrmed snarare
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kategoriserar foriandringarna efter vilka delar i organisationen och produkten som paverkas.
Denna arbetsstruktur mojliggor att vissa av fordndringarna kan hanteras som SE-projekt
snarare dn vidareutvecklingsprojekt, beroende pa hur stor efterfragan det anses vara efter
den aktuella konfigurationen pa marknaden. Dessutom formaliserar och strukturerar det
hanteringen av de minsta fordndringarna, vilka har skapat en stor del av de problem som
foretaget haft med sin konfigurationshantering.

En av de allra viktigaste delarna 1 hanteringen av en konfigurationsmodell dr skapandet av
modellen och i denna process skiljer sig ABs tillvigagangssitt visentligt mot vad som
rekommenderas 1 litteraturen. Framforallt tas modellen fram forst efter att produkten &r
utvecklad, snarare &@n 1 de inledande stegen som rekommenderas i litteraturen. Foljden av
det blir att modellen helt foljer den redan utvecklade produkten snarare &n att fungera som
ett hjdlpmedel for att skapa diskussion kring strukturen, hitta alternativa losningar eller
skapa en gemensam forstaelse.

6.4 System

AB kan anses ha tre mojliga védgar for sin fortsatta hantering av produktdata och
konfigurationer med hjdlp av verktyg. Dessa l6sningar motsvarar:

1. Behalla Excel-arket

2. Skapa ett eget system (exempelvis genom en accessdatabas)

3. Kopa in ett kommersiellt system

Det finns risker med att skapa ett eget system, men en mojlighet vore dock att skapa en
enkel accessdatabas som enbart hanterar dagens konfigurationer och ingaende delar i dessa.
Detta kriaver dock fortfarande en arbetsinsats och 1onsamheten i detta beror pa om och nir
ett PLM-system kommer att kopas in samt hur styrningen av konfigurationer faller ut.
Forhoppningsvis kommer den nya processen for konfigurationsledning att falla vil ut
varfor det inte kommer vara nagra problem att hantera konfigurationsobjekten for de
kommande produktserierna. Detta #dr dock en fraga som kan behdva tas upp igen beroende
pa hur behovet ser ut efter att processen for konfigurationer dr lagd. Ur ett kortsiktigt
perspektiv  kvarstar ddrmed 10sningen att behalla dagens Excel-ark. Dagens
konfigurationsmatris &r allt annat 4n omtyckt inom foretaget, men med vissa modifieringar
ar det svart att hitta alternativa Iosningar som klarar av att hantera samma
informationsmingd utan ett systemstdd (f6r mer information kring detta se kapitel 6.1).

Implementeringen av ett kommersiellt system kriver tid och resurser, varfor detta inte dr en
trolig 16sning i ett kort perspektiv. Med tanke pa den tillvixtgrad som AB forvéntar sig
inom en framtid kommer 16sningen med den Excel-baserade konfigurationsmodellen snart
att bli ohallbar. Aktiviteter som att skicka och hitta informationen kommer da ta alltfor lang
tid och kraft. Dessa problem hanteras bést genom ett PLM-system. Orsaken till att frimst
ett PLM-system snarare #n en konfigurator rekommenderas som lampligt for AB dr pa
grund av mojligheterna till storre vinster. Den storsta vinsten med ett PLM-system vore inte
konfiguratorn i systemet utan manga av de andra fordelarna liksom att enklare hitta
dokument och forenkla samordningen mellan olika avdelningar i ett projekt. Applikationen
for produktkonfigurator framstar snarare som en god mojlighet att utoka systemet da antalet
varianter och komplexiteten Okar dnnu mer. Orsaken till att inte en konfigurator
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rekommenderas dr dven att trots mindre fordelar jimfort med ett PLM-system behover en
snarlik omfattning av forstudien goras med omfattande fordndringar i organisationen,
process och produkt for att forbittra hanteringen av konfigurationer.

AB kommer dock att borja implementeringen av sitt nya affiarssystemet SAP hosten 2006
och det projektet planerar att fortsétta ungefir ett ar framover. Att implementera ett PLM-
system dr komplext och resurskrivande eftersom stora delar av organisationen involveras.
En PLM-systemimplementation klassas didrfor som precis steget under implementationen
av ett nytt affarssystem. Pa grund av detta dr dessa tva projekt alldeles for stora for att de
ska kunna l16pa samtidigt. Dessutom &dr det mojligt att en del av problemen som relateras till
konfigurationsmatrisen kan 16sas med ett nytt affirssystem. Aven om det inte vore fallet si
kommer atminstone forutsittningarna for PLM-systemet att dndras till sa stor grad (inte
minst med tanke pa integreringen mellan systemen) att det bor vinta. Hur en eventuell
implementering av ett PLM-system bor ske beror pa i vilken tidpunkt den skulle goras.
Dels kan implementeringen goras i led med de kommande utvecklingsprojekten eller sa
inleds den med att inféra dokumenthantering och stdd for mekanikavdelningen.

Tillsétts en konfigurationsledare bor intresset 1 att implementera ett PLM-system beaktas
samtidigt. Denna person skulle da fungera som en ldmplig person for att ordentligt sitta sig
in 1 problemet, i1 det 16pande arbetet forbereda for en framtida implementation och utféra en
grundlig forstudie till projektet. Detta 16nar sig senare i projektet eftersom det gor foretaget
mer forberett och ddrmed kan ge mindre implementeringskostnader.

7. Rekommendationer

Av de rekommendationer som &r resultatet av detta arbete framstar vissa punkter som mer
kritiska och viktiga att arbeta med till en borjan samt for att 16sa de kritiska problem som
finns idag, medan andra fragor bor arbetas med i ett ldngre tidsperspektiv. Att faststilla en
vision for den framtida hanteringen av konfigurationer &r inte minst viktig med tanke pa att
AB riknar med att vixa i antal anstédllda och produktvolymer och —varianter framdver.
Rekommendationerna har dirfor delats upp efter hur problemen kan 16sas dels i ett kort
tidsperspektiv. samt i ett framtida perspektiv. (For resonemanget bakom
rekommendationerna se kapitel 6)

Dessa rekommendationer kan gemensamt sammanfattas med behovet av att leda och styra
konfigurationerna genom en plan, framlagda strategier och en produktstruktur som
underlittar detta arbete. Dessa fordndringar utfors med hjdlp av en utsedd
varianthanteringsgrupp och déri inkluderat en konfigurationsledare, som ansvarar for detta
arbete.

7.1 Forslag pa lI6sning av dagens problem

De fordndringar som AB kan infora direkt bestar av fordndringar pa alla fyra omraden for
konfigurationsledning. Det mest grundliggande for fordndringarna dr framforallt att
hanteringen av konfigurationerna centraliseras organisatoriskt 1 form av en
konfigurationsledare. Denna eller dessa ansvarar sedan for att ledningen av
konfigurationerna och att processen for detta foljs. Tre olika informationsmodeller har
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tagits fram for att stodja dagens behov hos tre stora anvindargrupper av dagens
konfigurationsmatris. I ett kort perspektiv rekommenderas inget systemstod.

7.1.1 Information — olika representationer for olika behov

Inom arbetet utarbetades forslag till dokument for hantering av produktdata och
produktkonfigurationsinformation kring den nya FOU-kameran (dokumenten é&r inte bifogat
denna version av arbetet); en produktdatamatris (variant av den fore detta
konfigurationsmatrisen), ett produktkonfigurationstrdd och en produktkonfigurationsmatris.
Dessa dokument skiljer i syfte och malgrupp. Produktdatamatrisen (dokumentet ir inte
bifogat denna version av arbetet) hanterar all data kring produktens struktur pa en hogre
niva liksom forutom konfigurationsobjekt dven basfunktioner som ingér i alla kameror och
artikelnummer till dessa. Matrisen dr avsedd framforallt for konfigurationsledaren, som
behover hantera den sa kallade huvudstrukturen (se kapitel 3.3.2). Detta dokument bygger
till stor del pa hur dagens konfigurationsmatris &r uppbyggd. I en framtid kan det ténkas att
konfigurationsledaren istillet skapar en masterBOM, dir alla mdjliga artiklar 1 en
produktfamilj inkluderas i en hierarkisk lista. Pa sa sitt hanterar konfigurationsledaren pa
Sony FEricsson vilka mojliga objekt som finns for den aktuella produktserien.
Produktkonfigurationsmatrisen (dokumentet dr inte bifogat denna version av arbetet) dr
framtaget med tanke pa att underlitta arbetet i produktion, som framforallt behdver hjélp att
sirskilja de olika konfigurationerna at men samtidigt som de har stor anvindning av det.
Diérmed ska informationen som finns i det dokumentet enbart hantera de konfigurationer
som uppstar i montering och provning, samt informationen som kridvs for att sérskilja
dessa. Denna modell dr uppbyggt efter forebild av det dokument som anvénts inom Trimble
av inte minst monteringspersonalen. Produktkonfigurationstridet (dokumentet &dr inte
bifogat denna version av arbetet) dr en modell avsedd att visualisera de
konfigurationsobjekt (dvs. vilka objekt i produkten som skapar varianter) som produkten
har. Malgruppen for detta dokument #r konfigurationsledaren och produktledningen, som
genom denna kan se vilka valmojligheter kunden har, var konfigurationerna bildas i
produkten och &dven underlitta arbetet for att utforma en konfigurationsstrategi.
Produktkonfigurationstriadet dr uppbyggt efter den modell som beskrivs av Mesihovic
(2004 s.22) som lamplig for att tydliggora konfigurationer och konfigurationsobjekt.

7.1.2 Organisation — centraliserat ansvar

Ett grundliggande krav, som har framgatt ur studien, for att fa en effektiv
konfigurationsledning &r att tillsdtta en varianthanteringsgrupp for de respektive
produktserierna. I denna grupp ingar en representant fran varje omrade samt en
konfigurationsledare. Ansvaret och arbetsuppgifter for de respektive rollerna
rekommenderas till foljande:

Konfigurationsledare

e Agare av konfigurationsmodeller.

e Skapar nya konfigurationsmodeller, framforallt vid skapandet av nya
produktfamiljer.

e Utvirderar begiran om édndring i konfigurationsmodell.
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e Agerar for att minimera antalet varianter genom att ateranvéinda tidigare 16sningar
eller avsla begéran nér orsak finns.

e Godkinner eller avslar begidran om dndring i konfigurationsmodell.

e Underhéller och uppdaterar konfigurationsmodellen under produktens hela
livscykel.

e Har oversikt och helhetsbild av produktfamiljerna och dess variationer och foljer
med produkten hela livscykeln.

e Agerar som en extra kommunikationsldnk mellan produktledning och utveckling.

e Arbetar titt med utveckling i projekten for att sédkerstilla att den utvecklade
produkten foljer uppstilld produktstruktur och konfigurationsstrategier.

e Ar processigare for konfigurationsledningsprocessen och sikerstiller ddrmed att
processen foljs och att den slutliga varianten Overensstimmer med den som
onskades.

Andra uppgifter som konfigurationsledare dven kan tdnkas utfora dr att ldgga in all ny
information om de nya produkter i affarssystemet samt att utforma produktstrukturen
genom att skapa BOMar och liknande. Rent organisatoriskt bor konfigurationsledaren
placeras under marknadsavdelningen for att underlitta arbetsuppgifterna och de nédvindiga
kontakterna pa bista sitt (for mer utlidgg kring detta se kapitel 6.2).

Konfigurationsansvarig per avdelning

e Koordinerar konfigurationskontroll fran sin avdelning

e Skapar begidran om konfigurationsindring fran sin avdelning

e Agerar kontaktperson for konfigurationsledaren i form av representant for sin
avdelning

De avdelningar som framforallt blir aktuella for arbetet 4r mekanik, mjukvara, system,
elektronik, produktion (planering, produktionsteknik). Dessa personer kan tidnkas arbeta
med dessa uppgifter samtidigt i kombination med det ovriga arbetet pa deras respektive
avdelningar.

7.1.3 Process — styrning inte hantering av konfigurationer

Hanteringen av konfigurationer pd AB bor ledas och till viss del dven formaliseras.
Forutom i det inledande steget dd modellerna och strukturen skapas bor det dven ske
fordandringar i de Gvriga stegen i processen da produkten dr under tillverkning. Den stora
skillnaden pa den rekommenderade processen jamfort med den tidigare struktureringen av
arbetsuppgifterna ir en formalisering. Formaliseringen innebédr mer arbete 1 det inledande
steget for de inblandade. Momenten skapar dock nddvéndiga steg for att 1 slutindan minska
arbetsbordan for inblandade, halla antalet produktkonfigurationer nere och att mojliggora
ateranviandning av l6sningar. De storsta skillnaderna bestar i att den oformaliserade ad-
hocprocessen for de allra minsta dndringarna frangas i rekommendationen genom att alla
konfigurationséndringar maste passera en granskning och ett beslut. Forst dérefter
rekommenderas att konfigurationen utvecklas eller hanteras vidare 1 processen. (se Figur
13) Liksom tidigare har ndmnts dr det dven en uttalad rekommendation i litteratur inom
omradet att inga dndringar ska kringgds denna process hur sma fordndringarna dn anses
vara.
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Steg 0: Skapa konfigurationsmodell

Vid kommande projekt bor en forsta modell arbetas fram samtidigt som strukturen for
produkten skapas. Detta arbete kan tdnkas utforas av de aktorer som har helhetsbilden av
produkten, vilket innebdr projektledaren pa utveckling, produktchefen samt
konfigurationsledaren. Innan beslutet kring utseendet pa strukturen pa bade produkten och
modellen tas fram bor samma personer samla in information och arbeta fram olika forslag
pa strukturen och strategin pa den kommande produktplattformen.
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Steg 1:Identifiera behovet av konfigurationsindring

Behov och forslag pa nya konfigurationer kan komma fran flera olika hall i organisationen,
liksom fran produktledningen, produktion eller inkép. Oberoende var behovet uppstar eller
hur stora fordandringar foreslaget innebir bor fordndringen identifieras och definieras. Detta
utfors genom att de relaterade objekten identifieras som antingen inkompatibla eller
mojliga kombinationer med den nya konfigurationen.

Steg 2: Skapa iindringsbegiran

Nir identifieringen &dr klargjord bor den Onskade fordndringen dokumenteras. Denna
formella begédran dr framforallt menat att beskriva de dndringar som Onskas samt dess
relationer till berérda komponenter och objekt, vilka tagits fram i det foregaende steget.
Andringsbegiran skapas med fordel i ett for uppgiften avsett dokument (dokumentet ir inte
bifogat denna version av arbetet), som versionshanteras och ser till att inga viktiga
uppgifter forloras. Ytterligare en uppgift som kan ges pa dndringsbegiran ir ett datum da
konfigurationen ska inforas 1 produktion och borja tillverkas.

Steg 3: Utvirdera dndringsbegiran

Den skapade &ndringsbegiran skickas sedan till konfigurationsledare som utvirderar
andringsbegiran tillsammans med omradesrepresentanterna innan beslut tas. Utvérderingen
sker efter ett antal kriterier och fragestéllningar, som tagits fram for det avsedda arbetet.
Beroende pa resultatet av utvirderingen kan gruppen ta tre olika beslut: avsla begéran (pa
grunder sasom negativ paverkan pa andra konfigurationer), godkidnna ansokan eller kriva
in ytterligare information fran dndringsbegéran.

Steg 4: Genomfor och utveckla ny konfiguration

Nir konfigurationsbegiran blivit godkind skickas informationen till utvecklingsprojekten
som inleder arbetet med att infora de detaljerade I6sningarna. I detta arbete kan tre olika
projekt skapas beroende pa hur omfattningen om dndringsbegdran klassas (se Figur 14).
Antingen tas en helt ny produktmodell fram eller sa dr det ett mindre projekt som inte
paverkar kunden och didrmed vidareutvecklas produktmodellen. Det tredje alternativet blir
att skapa en specialorder vid det fall @ndringsbegiran inte anses ha en tillrickligt stor
kundkrets.

Utveckla
Godkand konfiguration
- . M
konfigurations-begéran

Utveckling/ |
Produktvard/SE DSA,
Konf.andrings- MRS
begdran

Ta fram ny
—»| produktmodell |—Detaljidsningar—»

Utveckling

Uppdrags-
specifikation

Vidareutveckla
> produktmodell | —Detaljisningar—

Utveckling

SE-projekt | o issningar >

SE-ledare

Figur 14. Processchema over genomforande och utveckling av konfiguration.
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Steg 5: Infor ny konfiguration i konfigurationsmodeller

Nir beslutet kring den begirda konfigurationen ar taget dr det konfigurationsledarens
ansvar att uppdatera konfigurationsmodellerna. Detta gors inledningsvis dven innan
utvecklingen av konfigurationen dr firdig, men modellen bor uppdateras nér de detaljerade
l6sningarna tagits fram.

Steg 6: Frisldpp konfigurationsmodell
Den uppdaterade konfigurationsmodellen frislépps enligt de tidigare rutinerna.

Steg 7: Infor ny konfiguration i produktion

Nir konfigurationsmodellerna &r frisldppta infors dndringen i produktion (se Figur 15). Vid
detta steg bor dock produktion redan ha blivit forvarnade under utvecklingsfasen om den
kommande &ndringen. Didrmed har de ansvariga redan hunnit géra de nddvindiga
forberedelserna for att mojliggora ett snabbt inforande. Istéllet kan inférandet 1 produktion
ske kontrollerat genom att ett introduktionsdatum anges i dndringsbegéran. Till en borjan
kvarstar de 6vriga momenten sedan tidigare.
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IT

| Produkt klar for
order

Figur 15. Processchema over inforande av dndring.

Steg 8: Producera kamera
Slutligen kan kameran produceras med hjidlp av den uppdaterade konfigurationsmodellen
som produktion anvénder sig av.

7.1.4 System — forbered for framtida systemimplementering

Pa grund av resonemanget som fordes i kapitel 6.4 rekommenderas inget systemstod pa
kort sikt. Foretaget kan dock tinkas forbereda en framtida implementation genom att
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strukturera produktmodeller och processer for konfigurationer for att pa sa sitt minska
kostnader vid en eventuell framtida implementation.

7.1.5 Forslagets vinster och kostnader

Kostnader:
e | (eller flera) person anstilld heltid
e | person ansvarig/avdelning med extra tidsatgang

Vinster:

Effektivare och korrektare hantering av konfigurationer
Kortare ledtider

Ateranv'andning av tidigare 10sningar

Konsekvent hantering av informationsmodell

Bittre sparbarhet pa dokument

Person med expertkunskap och helhetssyn

Kontrollerat antal konfigurationsobjekt

Forbittrad struktur av produkten och dess varianter

7.2 Forslag pa l6sning for framtiden

I en framtid kan det tidnkas vara aktuellt for AB att implementera ett systemstod for
hantering av produktdata och konfigurationsledning, vilket rekommenderas till ett PLM-
system. Gruppen for konfigurationsledningen kan utokas till fler personer och med fler
ansvarsomraden  samtidigt som  produktstrukturerna  och  modellerna  for
produktkonfigurationsinformation bor arbetas fram. Konfigurationsnumren pa produkterna
bor i framtiden Overvidgas till att inte ldngre vara intelligenta. Hur processen bor
struktureras ldmnas till vidare studier.

7.2.1 Information - franga intelligenta I6pnummer

I framtida projekt bor AB fundera 6ver att ha Iopnummer istillet for intelligenta
artikelnummer. En  sadan  fordndring kan tinkas krdva ett datorbaserat
konfigurationssystem, men det innebér samtidigt en 16sning for framtiden med tanke pa att
antalet nummer inte kan ta slut. En mgjlig 16sning &r att artikelnumren for kamerorna blir
semi-intelligenta pa sadant sitt att en del av numret anger vad for produkt det d&r medan
resten snarare hanterar versionen. Med hjélp av beskrivande produktkonfigurationsmodeller
kan dock detta inforas redan innan en systemimplementation. Fordelen med en liknande
16sning vore att flera av de produktvarianter som har skapats med den tidigare
kameraplattformen kan undvikas genom att enbart versionen &ndras pa artikelnumret
snarare an att skapa ett helt nytt artikelnummer. En foljd av detta blir att det foretaget far
fiarre produktvarianter att hantera men bibehaller en god sparbarhet pa tidigare versioner.
Didrmed skulle enbart konfigurationsledaren behdva ha kontroll oOver tidigare
produktversioner medan resten av fOoretaget enbart hanterar de aktuella produkterna och
versionerna. Besluten kring vilka fordndringar som ska hanteras pa artikelnummerniva och
vilka som ska hanteras pa versionnivd kan bli ytterligare en aspekt for
konfigurationsledaren att ansvara for.
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En systemimplementation skulle dock kunna underlitta sa att de konfigurationsobjekt som
numera ligger som accessoarer snarare kan ldggas under produktstrukturen. Som det dr nu
finns artiklar som ligger som valbara tillval men som paverkar produktionen. Orsaken till
att de ligger som valbara tillval &r att det blir for manga konfigurationer och for komplicerat
for siljarna om de skulle skapa fler varianter. Foretaget viljer da att sjdlva ta besvéret.
Detta resulterar dock 1 informationsbrister och lingre interna ledtider. I takt med att antalet
varianter och foretaget expanderar kommer detta arbetssitt att bli ohallbart och behovet av
ett systemstdd okar.

7.2.2 Organisation — eventuell avdelning for produktlivscykeln

Pa lidngre sikt kan AB ténkas organisera sig liknande Sony Ericsson genom att centralisera
och gruppera alla de roller som medverkar under hela eller stora delar av produktens
livscykel och som kriver kontakt med ménga olika avdelningar. I nuldget sitter dessa
personer utspridda 1 foretaget, men genom att samla dessa personer kan arbetet med att
skapa en gemensam bild av produkten och dess livscykel underlittas. Aktdrer inom
avdelning kan i sa fall tinkas vara:

- Konfigurationsledare (eventuellt en per kamera-serie)

- Produktvardsprojektledare

- Kundsupportansvarig

- Licensansvarig

Faller dven satsningen pa konfigurationsledaren vil ut kan det tidnkas att den rollen behdver
utvecklas till att omfatta en person per kamera-serie i syftet att kunna folja kameran
ordentligt under hela produktlivscykeln. Genom att skapa en egen avdelning for dessa finns
det dock risker med att samarbetet med marknadsavdelningen forsdmras. For att undvika
detta bor avdelningen placeras nira alternativt slas ihop med marknadsavdelningen.

7.2.3 Process — utredning av inférandet i produktion

Hur den framtida processen bor hanteras ir svart att uttala sig om vid detta tillfdlle utan det
kriver att ytterligare utredningar gors. Forslagsvis utfors ett 16pande forbéttringsarbete av
processen for att na en optimering.

7.2.4 System — PLM-system for kortare ledtider

AB bor implementera ett PLM-system for att korta ner ledtider och sdkra kvaliteten pa
produkter och informationen relaterat till denna (for en vidare utliggning av detta se kapitel
6.4). Av de system som AB kan vilja mellan framstar tre olika system som intressanta;
SAPs PLM-modul, en utokning av det SmarTeam som redan finns inom foretaget eller ett
helt nytt inkdpt PLM-system med god renommé, exempelvis Matrix. Vilket system som
viljs bor dock utredas ytterligare.

7.2.5 Forslagets vinster och kostnader

Kostnaden for ett PLM-system kan variera mycket mellan hur stor funktionalitet foretaget
onskar och hur manga delar internt och externt i foretaget som ska involveras. Den kostnad
som dock varierar allra mest dr kostnaden for implementering, vilket beror pa hur vil
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organiserat foretaget var tidigare och hur ordentligt forarbete som utférdes. Darmed &r det
svart att fa reda pa nagon kostnadsuppskattning fér implementeringen. Kostnaden for sjilva
systemet, i detta fall en implementering av Matrix for ungefir 350 personer, berdknas till
mellan 1-10 miljoner kronor i inkop och ungefiar 20% av den kostnaden gar varje ar till att
underhalla och uppdatera systemet. (Technia 2006). Det dr dven liknande uppgifter som
anges av Saaksvuori (2006 s. 119) dér spridningen av ett PLM-system for ett foretag pa 200
personer anges ligga mellan 200 000 och 1000 000 euros eller dollar. Utdver detta
tillkommer dock kostnaden for det interna arbetet inom foretag for arbete inom forstudie
och sjdlva implementeringen. Ett sitt for att fa ner denna kostnad vore att kopa in ett
system centralt pd koncernen AB och direfter implementera det pa alla enheter. Denna
fraga har dock inte utretts nagot vidare utan kvarstar att undersokas.

Kostnader:

e Matrix-system: 1-10 miljoner SEK 1 inkdp (Technia 2006, Saaksvuori 2006 s.119)
e 10-100 000 SEK per licens. (Malmgqvist 2006 s.39)

® 20 % av kostnaden till underhall och uppgradering (Technia 2006)

Vinster:

En forbattrad hantering av konfigurationer skapar ett flertal fordelar 1 sig sjdlv, men ett
PLM-system kan ses som en mojliggorare med vars hjédlp vissa fordelar och vinster kan
skapas som inte vore mojligt utan ett systemstdd. Samtidigt dr det dock viktigt att podngtera
att systemet framst dr ett verktyg och vinsterna kommer inte genom att enbart implementera
ett system utan genom att samtidigt fordndra organisation och processer. De storsta
orsakerna till att implementera ett PLM-system é&r oftast att minska kostnader och ledtider
ut till marknaden for att pa sa sitt 6ka foretagets konkurrenskraft. De vinster som kan goras
och som vore aktuella for AB kan delas in i ett antal omraden som alla egentligen utmrks
av tidsvinster, forkortade ledtider och forbittrad kvalitet; de individuella anvidndarna av
systemet, minskade materialkostnader, béttre kvalitet och 6kade marknadsandelar.

Forbdttrad produktiviteten hos personalen:

De individuella anvidndarna kan 6ka sin produktivitet, skicklighet, kunskap och motivation
genom att de exempelvis erbjuds en datakilla med konsekvent information, en effektiv
sokfunktion, tillgang till kunskap som finns vid andra delar av foretaget, liankar till de
ansvariga personerna samt forkortade administrationskostnader.

Funktionalitet hos PLM-system:

e Samla produktdata (eller atkomsten till densamma) i en applikation med konsekvent
och korrekt information

e Forenkling att soka och hitta information

¢ Omvandling av individuell kunskap hos ingenjorer till ett format som ér tillgédngligt
for alla personer inom foretaget

e Kontroll, eftersokning, underhall och distribuering av produktdata och kunskap pa
elektronisk form

¢ Minskad manuell informationsdverforing

e Bittre monteringsinstruktioner da den samlade och korrekta informationen gor det
lattare att skapa dokumenten
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Mojliggor vinsterna:

Skickligare, produktivare och mer motiverad personal med mer kunskap
Ateranvindning av information som redan existerar

Minskade resurserna som gar at till att soka efter, underhalla och Overfora
produktrelaterad information

Firre oavslutade drenden da informationen tidigare inte hittades

Personal med stor kunskap slipper bista annan personal med sokvigar och
information for att annan personal ska hitta informationen

Littare for personal utanfor utveckling att fa information fran utveckling

Snabbare montering

Bdttre inkop och minskade materialkostnader:

Med en storre kontroll av komponenter kan antalet artiklar och inkopskostnader minska
samtidigt som en storre ateranviandning av artiklar och 16sning i modulform ger en 6kad
formaga till att anpassa produkterna efter kundbehov. Kontakten och kommunikationen kan
forbittras med leverantorer genom att de bistas med informationen genom en egen portal.

Funktionalitet hos PLM-system:

Mojlighet att 14tt hitta och soka efter den nddvéndiga informationen om en artikel
Produkterna kan klassas och grupperas efter forbestimda kriterier som underlittar
vid eftersokningen av artikel eller produkt

En inkopsportal ddr leverantorerna far direkt och korrekt information t.ex. om
fordndringar 1 produkten

Mojliggdr vinsterna:

Materialbesparingar genom ateranviandning av tidigare 16sningar och komponenter
Minskning av antalet komponenter

Minskning av inkopskostnaden for komponenter genom storre order pa firre
komponenter

Bittre hantering av informationen om komponenterna

Bittre, snabbare och korrektare kommunikation med leverantdrer ger snabbare
reaktionstid och kortare ledtider

Okad forméga att anpassa produkter efter kundbehov

Bdttre kvalitet och mindre risk for fel:

Ett foretags produktions- och serviceavdelningar kan minska sina kostnader och ledtider, fa
snabbare leveranser och hogre kvalitet av produkterna. Detta mojliggors genom att
informationen samtidigt far bittre kvalitet och sdkerhet.

Funktionalitet hos PLM-system:

Skapa olika systemaccesser for olika anvédndare (ldsa eller skapa information)
Samordna en elektronisk versionshantering

Samordna en elektronisk dndringshantering

Enkel sparbarhet av dndringshantering och tidigare konstruktioner
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Linka certifikat, dokument och testresultat kan ldnkas till produkten
Forenkla atkomsten av standarder

e En elektronisk miljo for att kontrollera, granska, ldsa och kommentera dokument
on-line

Mojliggor vinsterna:

e Okad sikerhet och hantering av informationen (informationen #r endast tillginglig
eller mojlig att fordndra av forbestimda personer)

Mindre dubblerad information

Snabbare, effektivare kommunikation av @ndringar

Informationen enkelt sparbar

Bittre dokumentation och snabbare och enklare att skapa dokumenten

Snabbare och effektivare arbetsfloden genom att arbetet stods och uppmuntras att
skotas pa ett mer strukturerat sitt

Marknadsvinster:
I slutdndan ger detta marknadsvinster genom att kunderna far kamerorna snabbare och med
farre fel.

Funktionalitet hos PLM-system:
e Korta ledtider
e Oka kvaliteten

Mojliggdr vinsterna:
¢ Fler marknadsandelar pa grund av mer ndjda kunder

7.3 Fortsatta studier

For att AB ska fa en fungerande konfigurationsledning finns det ett flertal omraden som bor
studeras ndrmare. Inte minst bor foretaget ta fram en gemensam och vil definierad
forteckning med begrepp och deras respektive definitioner och relationer sinsemellan for att
alla i foretaget ska fa en gemensam bild av vad de arbetar med och mot. Enligt Zimmerman
(2005 s. 25) dr det dven ett viktigt steg mot en implementering av PLM-system. Det finns
redan idag en begreppsforklaring, men den kan helt klart fortydligas, utdkas och ibland
kanske @ven omdefiniera vissa begrepp. Ett sadant begrepp som kan behdva omdefinieras
ar begreppet “modul”. Idag definieras det framforallt efter en produktionsdefinition (se
definitionen 1 bilaga 1) men en tanke &r att ldgga mer tonvikt vid att modulerna ska kunna
vara testbara, kompatibla med varandra och skapade med avseende pa nuvarande eller
kommande konfigurationsobjekt. Till detta berdrs &dven att foretaget bor utreda hur
produktstrukturen bor organiseras for att underlitta hanteringen av konfigurationsobjekt.

For att kunna bestimma konfigurationsobjekten samt for att underlitta for en eventuell
framtida implementering av en siljkonfigurator bér AB utfora en analys av kundvalen. En
liknande analys kan ténkas innefatta hur och efter vilka funktioner och objekt i kameran
som kunderna fattar sina beslut. Med hjdlp av en sadan studie framgar det om de
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konfigurationsobjekt som tagits fram hittills &ven motsvarar hur och efter vilka parametrar
som kunderna gor sina val.

En del som endast har hanterats ytligt inom arbetet dr hur arbetet skots inom processen for
utvecklingsarbetet och inte minst inférandet av konfigurationen i produktion. Processen for
inférandet i produktion haller pa att struktureras upp for de storre utvecklingsprojekten.
Aven de mindre utvecklingsprojekten behver dock vissa moment att hilla sig till varfor
dessa processer inte bor glommas bort utan definieras. Framover bor dven frigan om vem
som ansvarar for att Overfora produkten mellan statusen “under konstruktion™ till “’klar for
tillverkning”. For nidrvarande sker detta av planeringsavdelningen utan nagra kriterier till
sin hjilp. Aven om planering kvarstir som ansvarig avdelning bor klara riktlinjer tas fram
och vilka som maste godkinna beslutet for att produkten ska kunna ga vidare i livscykeln.
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Bilaga 1.
Termer och definitioner

Affarssystem

Ett programpaket som tillgodoser ett foretags behov av styrning och planering av foretagets
resurser. Innehaller ofta moduler for redovisning, order- och lagerbehandling,
produktionsplanering och personaladministration och 4r vanligen kopplade till en
gemensam databas dér data lagras.

BOM (Bill of Material)
Lista for produktion med alla de ingaende komponenterna i en viss produkt. Vanligtvis dr
listan utvecklad efter de artiklar som krévs for tillverkning och montering av produkten.

CAD (Computer-aided design)
Digitalt baserad design och tekniska ritningar som anvénds vid konstruktion.

CM (Configuration Management)

Koordinerade aktiviteter for att leda och styra konfiguration. Med hjilp av tekniska och
organisatoriska aktiviteter uppritthalls och vidmakthalls styrningen av en produkt och dess
produktkonfigurationsinformation under hela livscykeln. En viktig del av PLM.

Detektor
Komponent som detekterar fysikalisk egenskap som t ex ljus eller annan stralning. Inom
AB en kopt artikel fran detektorleverantor.

EngineeringBOM, E-BOM

Materialstruktur som ldggs in i Baan av ansvarig konstruktor. Innehaller allt som behovs
for att tillverka en modul eller slutprodukt dvs. inte bara material utan ritningar,
anvisningar, testforeskrifter, testutrustning mm. Anvénds enbart under utvecklingsarbetet.

ERP (Enterprise Resource Planning system)
Se afféarssystem.

Kamera
Komplett monterad fungerande kamera som inte dr kundspecifik.

Konfiguration
Samhorande funktionella och fysiska egenskaper hos en produkt.

Konfigurationsledning
Se CM

Konfigurationsobjekt
Objekt i en produkt som skapar varianter och alltsa skiljer de olika produktmodellerna ét.
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Konfigurering
Identifiering av produktens ingaende delar och hur de &r strukturerade.

Kundkonfigurerad kamera
Den produkt som packas for att sedan skickas till kund. Kundspecifik kamera.

Mekatronik
Som innehéller multiteknologi dvs mekanik, elektronik och mjukvara.

Modul

En fysisk lagringsbar enhet som icke &r beroende av overliggande struktur. Varje produkt &r
diarmed uppbyggd av ett antal moduler. Genom att kombinera olika varianter fran var och
en av de moduler som produkten bestar av skapas darmed den produktvariant som onskas.

Montering
Den fysiska hopsittningen av delmoduler och system.

PDM (Product Data Management)
En del av PLM. PDM tar hand om den data och information som definierar produkten och
som skapas under utvecklingsprocessen.

PLM (Product Lifecycle Management)

En strategisk foretagstaktik som tillampar ett helt set av foretagslosningar for stod i
utvecklingen, hanteringen, spridning och anvidndningen av
produktdefinitionsinformation inom storforetag fran produktidé till avveckling —
integrering av folk, processer, foretagssystem och information.

Produkt
Vara som marknadsfors, produceras och levereras som en enhet.

Produktdata
Produktdata handlar om all information som r6r produkterna, dir sa vitt skild information
liksom konfigurationsobjekt, CAD-ritningar och monteringsinstruktioner &r inkluderat.

Produktdefinition
Allting som tillsammans skapar produkten i form av strategier, funktioner, artiklar osv.

Produktdefinitionsinformation
Alla dokument och all information som definierar en produkt liksom ritningar, dokument
och processschema.

Produktfamilj

Ett set av individuella produkter som delar teknik, komponenter, utmérkande drag och
funktioner samt vdnder sig mot en gemensam grupp av marknadsnischer.
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ProduktionsBOM, P-BOM

Produktionsstruktur som ldggs in i Baan. En kopia av E-BOMen, men innehaller endast det
material som fysiskt plockas till en produktionsorder. Den BOM-lista som giller efter att
produkten ir fardigutvecklad och slédppt till marknaden

Produktlivscykel

En produkts hela livstid med alla de faser (cyklar) som de genomgar; utveckling,
forproduktion, produktion, underhall och slutligen utfasning och slutproduktion av
produkten.

Produktmodell
Representationen av produkten i en abstrakt form. En generell produktstruktur och alltsa
inte specifik for olika produktvarianter.

Produktplattform
Ett antal produktfamiljer som grundar sig pa liknande tekniska 16sningar.

Produktserie
Se produktfamilj.

Produktstruktur

En modell som beskriver hur produkten hierarkiskt kan skapas genom montage,
undermontage och komponenter. Strukturen dr ofta skapad for ett visst syfte, vilket avgor
vilka typer av objekt och relationer som ingar och hur dessa hdnger samman. Paminner om
BOM-strukturen, men med skillnaden att produktstrukturen &r hierarkisk och kan ha olika
utseenden efter olika avdelningars behov.

Produktvariant
En variant av produkten.
Se variant.

Provning
Det moment som ser till att delmodulen eller systemet klarar de krav som stillts pa det
enskilda systemet eller delmodulen i specifikationen for provningen.

SE (Special Engineering Order)
Order som ligger utanfor prislistan och de fordefinierade produkterna och darfor kriver
specialhantering for hantering i produktion och for eventuell utveckling.

System

Ett system dr en kundkonfigurerad kamera inklusive mjukvara och tillbehor. Den produkt
som siljs till kunden.

74



Variant

Fysiska egenskaper eller underenheter som kan varieras inom en produkt.

1. Pa slutprodukt

Med en variant av slutprodukt avses en annan mjukvarukonfigurering och/eller
kombination av redan existerande anonyma artiklar/moduler. En variant uppstar i det sista
skedet av tillverkningen och &r i princip en ny artikel pa toppnivan med en ny specifikation
och BOM.

2. Pa moduler

Om en variant uppstar pd modulnivan innebir det en storre fordandring eftersom det da
skapas nya artiklar pa flera nivéer.

75



